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1. Zasady bezpieczenstwa

"Ostrzezenie” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze skutkowac powaznymi
obrazeniami a nawet $miercig

® “Zagrozenie!” wskazuje niebezpieczng sytuacje, kiora moze skutkowa¢ powaznymi
obrazeniami a nawet Smiercig

A “Uwaga” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktéra moze spowodowac lekkie lub umiarkowane
obrazenia

A “Uwaga” wskazuje sytuacje, ktéra moze wptynaC na zaburzenie wyniku spawania i w
konsekwencji uszkodzeniu sprzetu spawalniczego

0 “Wazne!” wskazuje praktyczne porady i inne specjalne wskazowki

Wykorzystywanie zgodne z przeznaczeniem. Urzadzenie spawalnicze moze by¢ wykorzystane
wyfacznie w celu, w jakim zostato zaprojektowane. Jakiekolwiek inne uzycie bedzie traktowane jako
uzycie niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w
wyniku nieprawidtowego uzytkowania.

Znaki bezpieczenstwa. Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i znaki ostrzegawcze umieszczone na
urzadzeniach powinny by¢ utrzymywane w stanie czytelnym, bez usuwania, bez zamalowywania, bez
zastaniania.

Przeglady bezpieczenstwa. Wtasciciel/uzytkownik jest zobligowany do przeprowadzania inspekcji
bezpieczenstwa w regularnych odstepach czasu. Producent zaleca wykonywanie prac
konserwacyjnych zrodta spawalniczego co 3+6 miesiecy.

Oznaczenie bezpieczenstwa. Urzadzenie z oznaczeniem CE spetnia  wymogi dyrektywy
niskonapieciowej Low-Voltage and Electromagnetic Compatibility (zgodnie z normami EN 60974-1,
EN 60974-3, EN 60974-10)

Urzadzenie z oznaczeniem CCC spetnia wymagania normy China Compulsory Certification
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‘_:"j' R Niebezpieczenstwo szoku elektrycznego

j\ Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem spawania. W niektorych
okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez generator moze byc
niebezpieczne.

e Podfgczanie przewoddw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa
powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu urzadzenia spawalniczego i odtaczeniu jego
zasilania.

e Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie
spawalnicze oraz jego zasilanie.

o \Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz przepisami BHP.

o Urzadzenie spawalnicze nalezy podtaczyC¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

e UpewniC sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.

o Nie uzywac maszyny w Srodowisku wilgotnym, mokrym lub podczas deszczu.

o Nie uzywac przewoddw z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. Pole elektryczne i magnetyczne (EMF) moze by¢ niebezpieczne

:qm Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych (EMF)
== zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania. Pola elektromagnetyczne mogq naktadac
sig na funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tlenowe, protezy
metalowe itp.). Nalezy zastosowaC odpowiednie Srodki ochronne w stosunku do 0séb
uzywajacych tego typu urzadzen (np. brak dostepu do strefy, w ktdrej uzytkowane jest zrodto).
Niniejsze urzadzenie spawalnicze spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach zamknietych, przemystowych oraz
w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elekiromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Operator musi stosowaC sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie
ekspozyciji na pola elektromagnetyczne:
— Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie
— /wracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania
— Nigdy nie owijaj przewoddw spawalniczych wokot ciata
— Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania
— Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak to tylko
mozliwe
— Nie spawaj w poblizu maszyny spawalniczej, nie siadaj oraz nie opieraj si¢ 0 nig podczas
wykonywania pracy spawania (minimalna odlegtos¢ wynosi 200mm)
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— Nie pozostawiaj przedmiotoéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania

Niebezpieczenstwo promieniowania podczas spawania

:Téf. Zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elektroda, obrabianym
== przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czeSciami metalowymi,

ktore znajdujq sie w poblizu

e Stosowac rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycie gtowy (przede wszystkim twarzy)
oraz odziez ochronng

e Stosowac pomosty oraz chodniki izolacyjne

o Nalezy zawsze (!) chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich przyciemnianych szkiet z filtrem UV,
stosowanych w maskach i przytbicach spawalniczych

e Nosi¢ odpowiednig odziez ognioodporng unikajac narazenia na dziatanie promieniowania
ultrafioletowego i podczerwonego wytwarzanego przez tuk elektryczny

o Rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne 0soby znajdujace sie w poblizu tuku za pomocg oston lub
zaston nie odbijajacych promieniowania

P Niebezpieczenstwo oparéw spawalniczych

:?Q Proces spawania moze powodowac powstawanie oparéw spawalniczych, ktorych
= wdychanie moze by¢ szkodliwe dla zdrowia
o Nie wdychat gazow/oparow spawalniczych podczas pracy a takze zachowaé odpowiedni
dystans gtowy od miejsca spawania
e Podczas pracy w przypadku niewystarczajacej lub stabej wentylacji zalecane jest stosowanie
specjalnych przytbic z filtracjg oraz szybszym przeptywem powietrza

(::\F,'E Niebezpieczenstwo pozaru

& o Nie spawac pojemnikow, kontenerow czy przewodow rurowych, ktore zawierajq lub

zawieraty ciekte/gazowe substancije fatwopalne

¢ Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych oraz nie przechowywac
w ich poblizu

o Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem

e UsunaC z obszaru pracy wszelakie przedmioty/substancje fatwopalne (materiaty tekstylne,
drewno, papier itp.)

e Upewnic sie, ze w poblizu miejsca spawania (tuku elektrycznego) jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajdujg sie odpowiednie $rodki do usuwania gazow spawalniczych; nalezy
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systematycznie sprawdza¢ obszar dziatania oparow spawalniczych w zaleznoSci od ich
stezenia, sktadu czy samego procesu spawania

e Przechowywac butle z gazem z dala od zrodet ciepta oraz chroni¢ przed bezpoSrednim
dziataniem promieni stonecznych

Niebezpieczenstwo wybuchu

Gaz ostonowy przeznaczony do urzadzen spawalniczych jest zawarty w butli pod

wysokim ci$nieniem; w przypadku uszkodzenia mechanicznego butla moze wybuchnag¢
I spowodowac powazne obrazenia ciata a nawet Smierc.

o Nalezy zabezpieczy¢ butle z gazem przed niepozadanym cieptem, dziataniami mechanicznymi,
otwartym ptomieniem, zuzlem czy tukiem elektrycznym

o Nalezy upewnic sie, ze butla jest dobrze zabezpieczona przed przewrdoceniem

e Nigdy nie dotykac butli uchwytem spawalniczym badz elektrodowym, w szczegolnosci przy
zainicjowanym tuku

e Przeptyw gazu regulowac za pomocg umieszczonego nan zaworu powoli, bedac jednoczesnie
zwrocony w innym kierunku niz krociec wylotowy gazu z butli

Niebezpieczenstwo czesci ruchomych

’ l o \Wszelkie czeSci obudowy w postaci drzwi czy pokryw powinny by¢ zamknigte i
bezpiecznie zamocowane
o Nie wktadac rak, wtosow, luzniej odziezy badz narzedzi do ruchomych czesci urzadzenia
e /dejmowanie oston w celu przegladu czy konserwacji powinni wykonywac tylko
wykwalifikowani pracownicy
e Przed dokonywaniem montazu/podtaczenia wytaczy¢ silnik podajnika drutu

Niebezpieczenstwo oparzen

Materiaty podczas spawania majg podwyzszong temperature, ktéra moze  spowodowac

poparzenia w mniejszym lub wiekszym stopniu. Nalezy w takim wypadku stosowac
odpowiednig odziez oraz rekawice ochronne. Produkty/materiaty po zakonczonej pracy spawania
powinny odczeka¢ pewien odstep czasu w celu schtodzenia sie.
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Stosowac stuchawki wyciszajace lub inne zabezpieczenie

Niektore zrodta generujg poziom hatasu, ktory w dtuzszym uzytkowaniu moze powodowac
pogorszenie sie stuchu lub nawet jego utrate. Zalecane jest noszenie stuchawek ochronnych i/lub
zatyczek dousznych. Poziom hatasu w miejscu pracy nie powinien przekracza¢ dopuszczalnych norm.

0 WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz zastosowaniem jej w stosunku do prawa
krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac¢ do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowigzku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji 0 odpowiednich punktach
zbiorki odpadow.

1.1 Naklejka ostrzegawcza

Urzadzenie posiada naklejke ostrzegawcza. Nie nalezy jej usuwac lub zakrywac.

WARNING!

For protecting you and others, please
read the label and instruction.

'hldln; dust and gas is hazardous to health.
Head should be disengaged the welding dust.
Use merator to aveid the resting-place or

working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
G your skin, Wear protective clothing for your
eye, yvour ear, and your boedy.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL
+Do not touch the position with electric,
inelude electrie.
L.Turn of f the power breaker out of the

"machine before maintenance.

‘}F’ Sparks can cause explosion. A safe
distancee from welding area and any

other source of sparks or flame.

(r/

ADDITIONAL SAFE NOTICE

e Reading and well note the operation manual.
e Do not operate when the cover and panel opened.
®» Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
s Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.

Rys. 1. Naklejka ostrzegawcza
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2.1 Dane techniczne

2. Opis ogolny

Tab. 1. Tabela przedstawiajaca parametry dla modelu EXPERT MIG 540W DUAL PULSE

Hodel EXPERT MIG 540W DUAL PULSE
Parametry
Napiecie zasilania [V] 3~380/400/415/440£10%
Czestotliwosé [Hz] 50/60
Znamionowy prad wejsciowy [A] 45 (MIG) 37 (TIG) 47 (MMA)
Znamionowa moc wejsciowa
- 22 (MIG) 17 (TIG) 22.5 (MMA)
Pobor mocy w stanie
bezczynnosci [W] @
Sprawnosé [%] 81
Napiecie jatowe [V] 68 (MIG) 14 (TIG/MMA)
Zakres pradu spawania [A] 20500
Napiecie tuku [V] 14+50 (MIG)
Wydajnosé: 60% 500A (MIG) 60% 500A (TIG) 60% 500A (MMA)
Cykl pracy (40°C,10 minut) 100% 400A (MIG) 100% 400A (TIG) 100% 400A (MMA)
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony P23
Chtlodzenie AF/WC
Waga [kg] 32.5
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C32A
Szacowane zuzycie
gazu ostonowego’ [I/min] 95
Szacowane zuzycie
drutu spawalniczego? [g/godz] 1530
Modele podobne -

1, 2 — Warto$ci usrednione dla nastgpujacych czynnikow:

spoina pozioma dwach blach o grubosci 2mm, cykl pracy 100%, gazem ostonowym jest mieszanka ArCO,, warunki warsztatowe, metoda MIG
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2.2 Wprowadzenie

EXPERT MIG 540W jest nowoczesnym, wielofunkeyjnym urzadzeniem spawalniczym (zrodtem
pradu), ktére umozliwia doktadng regulacje, stabilne parametry i wysokg jako$¢ spawania.
Inwertorowe zrodto pradu pozwala na konstrukcje urzadzenia o niewielkich gabarytach i ciezarze
oraz duzym cyklu pracy. Przeznaczona do spawania stali weglowej, aluminium, stopow aluminium,
miedzi, tytanu, stali nierdzewnej i innych metali kolorowych. Umozliwia spawania metodami MIG,
MAG, MMA oraz DC TIG.

2.3 Cykl pracy i przeciazenie

Cykl pracy wskazuje czas, w ciggu ktdrego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednig ilos¢ pradu bez
przecigzenia. Wyrazany w % na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4
minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjSciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie.
Nalezy odczekac 15 minut az urzadzenie schtodzi sie. Pomocnym bedzie zmniejszenie wartosci

pradu lub ograniczenie cyklow pracy urzadzenia.

;A

- AT T

Rys. 2. Wykres zalezno$ci pradu spawania od cyklu pracy dla EXPERT MIG 540W DUAL PULSE
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2.4 Zasada dzialania

Zrodto sktada sie z modutow mocy, ktore znajduja sie na specjalnych obwodach drukowanych |
optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacii.

Zasilanie trojfazowe pradem AC jest prostowane i zamieniane na prad DC. Nastepnie
konwertowane ponownie na prad AC o Sredniej czestotliwosci (wartoS¢ w okolicy 20kHz) przez
ukfad inwertorowy. Nastepnie redukcja napiecia odbywa sie przez transformator (gtowny) a diody
prostownicze prostujq prad na wyjsciu. Obwdd elektryczny przyjmuje bezpieczng wartos¢ natezenia
oraz napiecia wskazang przez uktad kontrolny, w zaleznosci od stosowanej metody spawania. W
trakcie pracy natezenie pracy moze by¢ zmieniane i dostosowywane do wymagan taczeniowych
podczas ktadzenia spoiny.

Three -plase DC AC AC DC
o e R 0L Rectifier - Inverter - Transformer 1 Rectofower > Current DC
380 V.50 Hz sensor A

xS

\J

Adjustable pulse

Welding volt width sigual FEEDBACK | _
regulate CONTROL |

Adjustable pulse

Weldmg'cunenl width sigual | wire feeder
regulate >

Wire speed) ciiisd

Rys. 3. Schemat blokowy pokazujacy zasade dziatania (ang.)

2.5 Charakterystyka pradowo-napieciowa

Ta seria urzadzen MIG posiada bardzo dobrg charakterystyke pradowo-napieciowa, ktorg
przedstawia ponizszy wykres. Zaleznos$¢ miedzy napieciem spawania Uz a pradem spawania I, wg
obliczen wynosi:

Up =14+ 0.05 I, [V]
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Uz[V] & Charakterystyka

pradowo-napieciows ZaleZnost migdzy Znamionowym
napieciem stanu jaowego Uz 3
/ Punkty pracy pradem spawania |z
44 \
14
-
0 600 12 [A]

Rys. 4. Wykres przedstawiajacy zalezno$¢ natezenia I2 od napiecia Uz

3. Instalacja i uzytkowanie

3.1 Przed uruchomieniem
A VWAGA! NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodfa do jakiejkolwiek pracy innej
niz przewidzianej (spawanie MIG/MAG, TIG, MMA) jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY ZRODLO JEST WYLACZONE
ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE!

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac urzadzenie spawalnicze i zamontowa¢ niepodtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Copyright © BADEK 2021. All rights reserved.



SPOSOB PODNOSZENIA ZRODLA

0 WAZNE! Wszystkie zrodta nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego uchwytu lub pasa

znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE ZRODLA

A UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu
wejSciowego i wyjSciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie zadne przeszkody (przeptyw
wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownoczes$nie nalezy upewnic sig, czy nie zasysany

jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.
Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot zrodta.

WAZNE! Ustawic¢ zrodto na ptaskiej powierzchni o no$no$ci odpowiedniej dla cigzaru, aby
unikna¢ wywracenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajace;:

e Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane
umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta odpowiadajg napieciu i czestotliwosci sieci,
bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

e Zrodio nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem
neutralnym

oAby zapewnic zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki
roznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych i trojfazowych

o W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze moze zosta¢ do niej podtaczone
(jezeli to konieczne nalezy skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig)

WTYCZKA |1 GNIAZDO SIECIOWE

Urzadzenie zasilane napieciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania bez wtyczki
zasilajace] (do podtaczenia oddzielnie). Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego
wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy

powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.
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UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ
SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKLADU ZABEZPIECZENIA, ZA

KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI

3.2 PANEL PRZEDNI | TYLNY

3.2.1 Panel przedni oraz tylny zrédia

(1) Gniazdo ,-
(2) Gniazdo wyptywu gazu

(3) Gniazdo sterujace TIG

(4) Gniazdo ,+"

(5) Krdciec gazu

(6) Gniazdo ,+"

(7) Gniazdo sterujace podajnika
drutu

(8) Gniazdo sterujace chtodnicy
(9) WejScie przewodu
zasilajacego

10) Przefacznik ON/OFF
Potencjometr

Dioda NO WATER

Dioda ostrzezenia

Dioda zasilania
Wyswietlacz

2T/4T

Przetacznik gaz/woda
Wybor metody spawania
Wentylator

P e
—_— — — — — — — ~— ~— —/—

"
12
13
14
15
16
17
18
19

Rys. 5. Schemat obrazujacy podstawowe elementy panelu przedniego i tylnego Zrodta

OPISANYCH ZASAD MOZE
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3.2.2 Panel przedni oraz tylny podajnika

(1) Gniazdo uchwytu MIG/Spool

Gun a)

(2) Gniazdo zasilania

Spool Gun

(3) Ztacze wejsciowe chtodnicy

(niebieskie)

(4) Ztacze wyjsciowe chtodnicy

(czerwone) ! ©
(5) Krociec gazu

(6) Gniazdo sterujace podajnika

drutu D 234 D
7) Gniazdo ,*+”

8) Ztacze wejsciowe chtodnicy c)

niebieskie)

(

(

(

(9) Ztacze wyjsciowe chtodnicy 5
(czerwone) @
(

(

0) Miejsce na szpule z drutem
1) Podajnik 4-rolkowy :

X0}
O®

—_

10 1

Rys. 6. Schemat obrazujacy podstawowe elementy podajnika od:
a) frontu, b) tyty, ¢) profilu

3.2.3 Panel przedni oraz tylny chiodnicy

1) Wlew chtodnicy

2) Ztacze wejsciowe chtodnicy 1

niebieskie)

3) Ztacze wyjsciowe chtodnicy - < —

(

(

(

( X - o
(czerwone) b m
(4) Gniazdo sterujace chtodnicy o i
( I

(

(

(

Ei
i

AT

!
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"
X
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el
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5) Ztacze wejsciowe chtodnicy
niebieskie)
6) Ztacze wyjsciowe chtodnicy
czerwone)
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=

12512

RAKAS
o<l

<l >
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=
<l

1S
ool

>
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Rys. 7. Schemat obrazujacy podstawowe elementy panelu przedniego i tylnego chtodnicy
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3.2.4 Panel sterowania podajnika

HHES

|
(0.8 | fuere) & 2
m IIc
[1.8)
1
L 3

)&

==
B &

CE 8HEE
~

Rys. 8. Opis schemat panelu podajnika

DOKLADNY OPIS

Pokretto strona lewa (1)

Odpowiada za regulacje parametrow na wySwietlaczu (15) po lewej stronie.
Pokretto strona prawa (2)

Odpowiada za regulacje parametrow na wyswietlaczu (16) po prawej stronie.
Sekcja wyboru $rednicy drutu (3)

Sekcja wyboru materiatu spawania (4)

Sekcja wyboru gazu ostonowego (5)
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Wybor systemu chtodzenia (6)
Przycisk gorny to chtodzenie powietrzem, dolny to chtodzenie ciecza.
Wybdr funkcji spawania (7)

Funkcje spawania poczynajac od gory:
2T, 4T, S4T oraz SPOT (punktowe).

Wybdr trybdw spawania (8)

Tryby spawania poczynajac od gory:
Pojedynczy Puls, Podwojny Puls, Manualna, Synergiczna.

Test przeptywu gazu ostonowego (9)
Test podajnika drutu (10)
Menu dodatkowych funkcji (11)

PrzejScie do menu funkcyjnego w celu regulacji dodatkowych parametrow spawania w zaleznosci
od wybranej funkcji spawania (8).

Funkcja zapisu/odczytu — programy JOB (12)

Przycisk gorny to zapis parametrow.
Przycisk dolny to odczyt parametrow.
Do wykorzystania jest 100 miejsc programowych.

Dioda zasilania (13)
Sygnalizuje wigczenie urzadzenia.
Dioda ostrzezenia (14)

Alarmuje o sytuacji, gdy: wigczyto sie zabezpieczenie nadmiarowo-pradowe, nastapito przegrzanie
zrodta, wystapita usterka wewnetrznego obwodu napiecia, problem z systemem chtodzenia.

Wyswietlacz strona lewa (15)

Pokazuje parametry (17), (18), (19), (20). Regulacja parametrow za pomocg pokretta (1).
Wyswietlacz strona prawa (16)

Pokazuje parametry (21), (22), (23), (24). Regulacja parametrow za pomocg pokretta (2).
Dioda napigcia (17)

Dioda dtugosci fuku (18)
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Dioda indukcyjnosci (19)
Dioda programow JOB (20)

Dioda predkosci podawania drutu (21)

Dioda grubosci materiatu (22)

Dioda natezenia (23)
Dioda uchwytu Spool Gun (24)

3.2.5 Rozwiniecie funkcji panelu sterowania podajnika

TRYBY SPAWANIA MIG/MAG

Zrodto oferuje mozliwo$é spawania w 4 trybach:

|
|
|

v N

€

a) Pojedynczy PULS
b) Podwojny PULS

¢) Manualny

d) Synergiczny

a) Tryb polegajacy na spawaniu przy uzyciu pradu pulsujacego. Rozroznia sie prad bazy oraz
prad impulsu. Dzieki temu w sposob kontrolowany transportowana jest pojedyncza kropla
ciektego metalu w tuku spawalniczym. Ogranicza to iloS¢ odpryskow oraz wprowadzonego
ciepta, przez co zmniejsza sig wtopienie w materiat oraz zwigksza wydajno$c topienia drutu.

|

)

ar

b

t

-
o

t

Rys. 9. Wykres przedstawiajacy prad pulsujacy w czasie, gdzie: I — prad pulsu, I — prad bazy, ls — prad Sredni, ti — czas impulsu, t, — czas przerwy
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b) Tryb podwdjnego pulsu polega na uzyciu pradu pulsujacego o dwach réznych
czestotliwosciach. Puls o nizszej czestotliwosci moduluje ten o wyzszej. Powoduje to
ograniczenie pekniec oraz zabezpiecza przed porowatoscig spoiny. Dodatkowo w
odrdznieniu od pojedynczego pulsu wystepuje tutaj wieksza kontrola jeziorka
spawalniczego, co zapobiega przegrzaniu oraz przepaleniu materiatu.

NAGRZEWANIE

CHLODZENIE

'pz____:___"YJUUUUL\ | L IJUH

-
tp1 tea t
Rys. 9. Wykresy przedstawiajace:
a)  rozchodzenie ciepta Q w czasie t
b) prad pulsujacy podwajny w czasie, gdzie: lpr — prad pulsu pierwszego, lp2 — prad pulsu drugiego, tpr — czas impulsu pierwszego, tp2 — czas impulsu drugiego

¢) Tryb manualny dotyczy spawania ,klasycznego” metodg MIG/MAG. Wszystkie parametry
dobierane sg indywidualnie przez uzytkownika, bez ingerencji ze strony zrodta.
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d) Tryb synergiczny jest podobny do manualnego z tg roznica, iz niektore parametry (predkosc
wysuwania drutu, natezenie pradu w stosunku do grubosSci materiatu/drutu) sugeruje
maszyna.

FUNKCJE SPAWANIA MIG/MAG

Do wyboru 4 funkcje pracy spawania (tryby uchwytu):
a) 2T

*o1b) 4T

c) S4T

d) SPOT

(=

fues

v

872

a) Spawanie nastepuje poprzez weisniecie przycisku na uchwycie i trzymaniu go podczas
wykonywania spoiny. Po zwolnieniu przycisku nastepuje przerwanie dziatania.

Pre Gas Time

I Slow Feed Time 1

11 |
Ll / s |

Gun Switch —d ‘l/ A
[ |

Gras Supply _

Post Gas Time

Wire Feed

Output Voltage ————

™ RN

Y Welding conditions | 1,

Output Current

Rys. 10. Schemat dziatania uchwytu w trybie 2T (ang.)

b) Spawanie nastepuje przez jednorazowe wcisniecie przycisku na uchwycie i nie ma
koniecznosci jego trzymania podczas pracy. Przerwanie dziatania nastepuje po ponownym
weisnieciu przycisku.

Opcja przydatna przy spawaniu w trudno dostepnych migjscach, kiedy utrudnione jest
trzymanie wcisnigtego przycisku caty czas.
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! Self Locking Function

d e
- L

|

|
Gun Switch — 1 [ E—

|

Gas Supply

Wire Feed ~ —— ' —1_
\—II;

Output Voltage

Output Current > _

Welding conditions End Current conditions

Rys. 11. Schemat dziatania uchwytu w trybie 4T (ang.)

¢) Spawanie w trybie S4T dziata na zasadzie trybu 4T z tg jednak rdznica, ze pozwala
uzytkownikowi dodatkowo ustawi¢ prad poczatkowy i koncowy oraz w trybie pulsacyjnym
dtugosc tuku.

Transition Time

Gun Switch Burn back Time

Gas Supply I

|
Wire Feed 4|_!_|

Output Voltage 4,—:—6/

I I
L IVL
Output Current "’I I* hl I“i |

7

Initial conditions Welding conditions  End Current conditions

Rys. 12. Schemat dziatania uchwytu w trybie S4T (ang.)
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d) Spawanie punktowe odbywa sie na podobnej zasadzie jak spawanie 2T z tg roznica, ze
proces nie jest ciagty tylko okreslony w krotkim przedziale czasowym.

!
Gun Switch N I —_
I I
Gas Supply |
I
7 |
Wire Feed e —
' _ L
Output Voltage — 1 e et

- ;
Output Current ———— T }\7

Spot Weld Time

Rys. 13. Schemat dziatania uchwytu w trybie SPOT (ang.)
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FUNKCJE DODATKOWE

Bm Menu funkcji dodatkowych umozliwia bardziej szczeg6towe dostosowanie parametrow

dla okreSlonego trybu pracy spawania. Za przejScie do menu funkcji dodatkowych
odpowiada przycisk Fn. Wszystkie funkcje oraz ich dostepno$¢ w poszczegdinym trybie zostaty
opisane w tabeli 2.

Tab. 2. Tabela funkcji dodatkowych spawania MIG/MAG

Wyswietlan , Przedziat Tryb spawania’ Tryb uchwytu

Nr | ot funkl | P nazva funkeii regulacii | P |DP| M| S | 2T | 4T | S4T | P
1 PrG Pre Gas 0+5[s] R e e e e
2 PoG Post Gas 0+10 [s] R e e e e
3 SFt Slow Feed Time 0+10 [s] R T T e e
4 bub Burn Back 0+10 i R e I
5 SPt Spot Weld Time 05:10[s] | * T *
6 FdP Dual Pulse Frequency 0.5+3 [Hz] * R

7 dut Dual Pulse Duty 2080 [%] * T *

8 bAL Dual Pulse Base Arc Length | (-)10+(+)10 * R

9 SCP Start Current Percent 30200 [%] | * | ™ * *

10 ECP End Current Percent 30200 [%] | * | ™ * *

11 SAL Start Current Arc Length ()10=(H)10 ] * | * *

12 EAL End Current Arc Length ()10=(H)10 ) * | * *

13 SPg Spool Gun On/Off

14 u/d Up/Down On/Off

' rozwinigcie skrotow: P — pulse, DP — dual pulse, M — manual, S — synergic

Ttumaczenie poszczegolnej funkgji

Gaz Przed

Gaz Po

Czas Dojazdu Drutu
Upalanie Drutu

Spawanie Punktowe
Czestotliwo$¢ Pulsu

Cykl Pulsu

Bazowa Dtugos¢ tuku w Pulsie
Prad Poczatkowy

10. Prad Koncowy

11. Poczatkowy tuk

12. Koncowy tuk

13. Uchwyt Typu Spool Gun
14. Zdalna Regulacja Gora/Dot™

O N o WD~

«©

*Potrzebny jest uchwyt typu Spool Gun
“Potrzebny jest uchwyt ze zdalng regulacja pradu spawania
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FUNKCJA ZAPISU/ODCZYTU JOB

— Nazwane s3 programami JOB i wejScie do menu nastepuje poprzez wcisniecie przycisku
Q z piktogramem folderu ze strzatkg wchodzaca (1). Zapisanie nastepuje natomiast przez
W weisniecie przycisku z piktogramem folderu ze strzatkq wychodzacq (2). Uzytkownik ma

—J  do uzytku 100 pozycji, na ktorych moze zapisac stan wybranych wczesniej parametrow
spawalniczych.

HHSS

00 O

PEEPES

Rys. 14. Funkcja JOB

Sygnalizacje poruszania sie po menu JOB przedstawia dioda (6), ktora bedzie wowczas w trybie
migotania. WySwietlacz lewy (4) pokazywac bedzie bazowy parametr natomiast wyswietlacz prawy (5)
numer pozycji zapisu/odczytu. Wybor poszczegolnego miejsca zapisu/odczytu reguluje sie za
pomoca pokretta prawego (3). Kazda wolna pozycja bedzie zobrazowana za pomocg ,---,, . Wczytanie
pustego miejsca przywraca ustawienia podstawowe zrodta.

0 WAZNE! Nie mozna usuwaé wezesniej zapisanych programow. Mozna tylko nadpisac.

A UWAGA! Po wejSciu do menu za pomocg przycisku zapisz (1) wyjscie z niego zapewnia tylko
| wyfacznie przycisk zapisz. Nalezy uwazac, by nie nadpisa¢ wczesSniej zapisanego programul
Analogicznie dziata to dla przycisku wezytaj (2).
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3.3 METODA MMA

\<«——— Rdzen elekirody
_ |- Ctulina (toprik)

+ ~—— (Gaz oslonowy
Zasilarie \ \

= B/ Luk elektrycany

£ L~ ‘ —— Zuzel
5 | I\\\y"-,=" .
S N\ 25 Spoina
Lo K< /1 \\"_ 3 Qp

Rys. 15. Schemat procesu spawania elektroda otulona przy podtaczeniu DCEP

Spawanie elektrodg otulong (MMA) nalezy do metod, w ktdrych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy
elektrodg topliwg pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Spoing tworzy stapiajacy sie
rdzen elektrody (najczesciej litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie przedmiotow
taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny wynosi okoto 10+40%.

3.3.1 Przygotowanie do pracy

Zrodto umozliwia prace spawania elektroda otulong (MMA) pradem statym (DC). W wigkszosci
przypadkow elektroda bedzie pracowac na biegunowos$ci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda
,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowos$ci ujemnej (uchwyt podfaczony do gniazda
,minusowego” urzadzenia). Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podfaczenie pod ,+
DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-°

Przy wyborze metody MMA podtaczenie osprzetu spawalniczego wymaga tylko zrodta gtéwnego
Expert Mig 540W. Podstawowy schemat podtgczenia zostat pokazany na rys. 16.
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a) Potencjometr do regulacji

Wybor MMA =T 1=

O000R000N

DCEP

Rys. 16. Podtaczenie uchwytu z elektrodq przy spawaniu pradem stalym: a) biegunowo$¢ dodatnia, b) biegunowos$¢ ujemna

W przypadku spawania pradem zmiennym biegunowo$¢ nie ma znaczenia i uchwyt z elektroda
mozna podtaczy¢ do gniazda ,plusowego” lub ,minusowego”.

3.3.2 Proces spawania MMA

1) Potencjometr
2) WySwietlacz
3) Dioda Hot Start
)
)
)

4) Wybor metody (MIG, MMA, TIG)
5) Dioda natezenia
6) Dioda Arc Force

(
(
(
(
(
(

Rys. 17. Panel zrodfa przy wyborze metody MMA
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Spawanie MMA krok po kroku:

Postawi¢ zrodto na ptaskiej, stabilnej powierzchni

Podtaczy¢ uchwyt elektirodowy i masowy do odpowiednich gniazd (+ -)

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej (400V, 50/60Hz)

Po wigczeniu zrodfa (przycisk ON/OFF na front panelu zrodta) przetaczy¢ na metode MMA

(rys. 17 pkt 4)

5. Ustawi¢ parametry spawalnicze wg wiasnych potrzeb, regulacja za pomocg pokretta
(przejScie do funkcji poprzez weisnigcie, poruszanie sig to ruch lewo/prawo), diody
odpowiednich funkeji (rys. 17 pkt 3, 5 i 6)

6. Umiesci¢ elektrode w zacisku uchwytu elektrodowego

/. Opcjonalnie podczas wykonywania spoiny dostosowywac natezenie pradu wg uznania za
pomocq pokretta

8. Po zakonczeniu pracy pozostawic jeszcze wiaczone urzadzenie na kilka minut w celu
schtodzenia

9. Wytgczy¢ zrodto (przycisk ON/OFF na front panelu zrodta)

>~

UWAGA! Nalezy postepowac wedtug wskazowek producenta podanych na opakowaniu
stosowanych elektrod. Zawarte s tam informacje takie jak prawidtowa biegunowos$¢
elektrody czy odnoSny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od Srednicy
stosowanej elektrody oraz rodzaju spoiny, ktorg zamierza sie wykonac. W tabeli ponizej (tab. 3)

podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych Srednic elektrody.

A UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIOT, grozi uszkodzeniem powtoki i
utrudnia zajarzenie tuku!

3.3.3 Parametry metody MMA

Natezenie pradu

Rodzaj pradu spawania ma wptyw miedzy innymi na: gtebokoS$¢ przetopienia, stabilno$¢ tuku
elektrycznego czy ksztatt Sciegu spoiny. Prad staty zapewnia stabilny tuk i rownomierny transport
ciektego metalu w nim a takze stosunkowo ogranicza liczbe rozpryskow rowniez przy niskich
natezeniach. Wartos¢ dobierana jest w zaleznoSci od zastosowane] elekirody oraz jej Srednicy,
materiatu spawanego, jego grubosci czy pozycji roboczej podczas spawania.
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Tab. 3. Tabela doboru natezenia w stosunku do wybranej $rednicy elektrody rutylowej 6013

Srednica elektrody [mm] Zakres natezenia [A]
2.5 60+95
3.2 100+130
4.0 131165
5.0 166+260

Napigcie tuku

Napiecie tuku jest wielkoScig wprost proporcjonalng do dtugosci tuku. Wystepuje tutaj takze pojecie
biegu jatowego czyli napiecia pomiedzy elektrodg a materiatem spawanym przed zamknigciem
obwodu spawania. Jego wartosS¢ okresla z jakq tatwoscig zajarzy sie tuk, im wyzsza warto$¢ tym
proces zajarzenia jest prostszy.

Dtugosc tuku

Whptywa nie tylko na jakoSC spoiny ale takze na komfort pracy. Krotki tuk gwarantuje uzyskanie zfacza
0 lepszych wtasciwosciach jednakze zbytnie skrocenie odlegtosci moze spowodowaé wieksze
,Zazuzlenie” spoiny a nawet przyklejenie elektrody do przedmiotu spawanego. Dtugi tuk natomiast
daje duzy rozprysk, zmniejsza przetopienie oraz powoduje porowatos¢ spoin.

PredkoS¢ spawania

Okreslana jest jako szybkoSC przemieszczania sie konca elektrody, szczegolnie podczas ruchu
liniowego. Niekiedy jej interpretacja obejmuje predkoS¢ wykonania odcinka spoiny. Zbyt szybkie
przemieszczenie powoduje ptytki przetop i waska spoing natomiast zbyt wolny ruch niestabilno$c
tuku, nadmierng ilo$¢ zuzlu oraz niskie wasciwosci mechaniczne.

Srednica elektrody

Dobor Srednicy elektrody zalezy gtownie od gruboSci materiatu spawanego. Decyduje migdzy innymi
0 gestosci pradu spawania, gtebokoSci wtopienia czy ksztatcie Sciegu spoiny. Poprawne
zastosowanie elektrody pozwala uzyskac spoine o oczekiwanych wymiarach oraz ksztatcie. Ponizej
tabela pokazujaca teoretyczny dobor elektrody (rutylowa 6013) do grubosci materiatu spawanego.

Tab. 4. Tabela dobierania Srednicy elektrody rutylowej 6013 do materiatu spawanego

Maksymalna zalecana Srednica elektrody [mm] Srednia grubo$¢ materiatu spawanego [mm]

2.5 1.0+2.0
3.2 2.0+5.0
4.0 5.0:8.0
5.0 >8.0
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3.3.4 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodfa w trybie MMA zaleca sie doktadne sprawdzenie
poszczegoinych elementow. Ponizej wykaz standardowych probleméw w formie tabeli.

Tab. 5. Standardowe problemy przy metodzie MMA

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Przerwany obwod Sprawdz@(:: pold’rqc'zenie wszystkich przewodow;
Sprawdzi¢ uziemienie
1 Brak zajarzenia tuku Brak zasilania Sprawdz@(:: podtaczenie d'o §ieci zasilajacej;
Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wiaczone
Wybrana zta metoda Sprawdzi¢, czy zostata wybrana metoda MMA
Porowatodt — phytk Zbyt dtugi tuk ‘ Skrécilé IJf'LIk elektryf:zny - _
. » Zabrudzona lub wilgotna Wyczysci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substanci
2 przetop Iub.,,dzmrawa powierzchnia robocza takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
spoina Wilgotna elektroda Wymieni¢ na elektrode suchg
. | Zbyt duze natezenie ZmniejszyélnatQZenie pradu lub wymienic¢ na elektrode
3 Duze odpryski 0 wiekszej Srednicy
Zbyt dtugi tuk Skrocic tuk elektryczny
Niewystarczajaca Zwiekszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode o
temperatura pracy wiekszej Srednicy
4 L,Dziurawy zuzel” lub Zabrudzona lub wilgotna Wyczysci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substanc;i
catkowicie odkryta spoina | powierzchnia robocza takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Niepoprawna technika Zastosowac inng technike prowadzenia koricowki elektrody;
spawania poprosi¢ 0 pomac bardziej doSwiadczong 0sobg
Niewystarczajaca Zwiekszy¢ natezenie pradu lub wymienic na elekirode o
temperatura pracy wiekszej Srednicy
Niepoprawna technika Zastosowac inng technike prowadzenia koncowki elektrody;
5 Stabe wtopienie spawania poprosi¢ o0 pomoc bardziej doSwiadczong osobe
Stabe przygotowanie _Sprawdzié szerokqéé i.wysokoéé'spo'i_ny; upevypi(: sie,
. . Ze spawany materiat nie jest za cienki; poprosic o
miejsca na spoing PN
pomoc bardziej doswiadczong 0sobg
Zbyt wysoka temperatura Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode
6 Mocne wtopienie, nawet | pracy 0 mniejszej Srednicy
przelotowe Niepoprawna predkos¢ Zwiekszy¢ predkos¢ spawania; poprosi¢ o pomoc
Spawania bardziej do$wiadczong osobe
7 Nieréwna spoina Niestabilna, trzesaca dton Prébowac doszlifowac technike pracy; uzy¢ obydwu rak
Zbyt wysoka temperatura Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode
pracy 0 mniejszej $rednicy
Niepoprawna technika Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki elektrody;
8 Znieksztatcona spoina spawania poprosi¢ 0 pomoc bardziej doSwiadczong osobe
Stabe przygotowanie _Sprawdzié szerokqéé i.wysokoéé.spoli.ny; upevypié sie,
- . Ze spawany materiat nie jest za cienki; poprosic o
miejsca na spoing T
pomoc bardziej doswiadczong osobe
Spawanie z odmienng lub Zmienic polaryzacje; sprawdzi¢ poprawnosc
9 | nietypowa charakterystyka | Niepoprawna polaryzacja podtaczenia przewodow oraz uzytej elektrody otulonej
tuku
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3.4 Metoda TIG

Spawanie metoda TIG odbywa sie z uzyciem elektrody nietopliwej (czystej wolframowej badz tez z
dodatkami) w ostonie gazu obojetnego (najczesciej argonu lub helu). W tym procesie ciepto zostaje
wytworzone w tuku elektrycznym powstajacym pomiedzy koncowka elektrody a materiatem
spawanym. Umozliwia taczenie prawie wszystkich metali oraz ich stopow a co najwazniejsze zapewnia
wysoka czystoSc i jakoS¢ spoin.

3.4.1 Przygotowanie do pracy

Przed podtaczeniem zrodta nalezy w pierwszym kroku upewnic sie, iz mamy prawidtowo podtaczony
uchwyt spawalniczy, uchwyt masowy a takze przewod pod butle z gazem. Nalezy pamietac takze o
podtaczeniu chtodnicy, jesli zostata wybrana opcja chtodzenia ciecza. W przypadku chtodzenia gazem
wymagane bedzie podobnie jak przy metodzie MMA tylko zrodto spawalnicze. Prawidtowe
podtaczenie osprzetu spawalniczego dla metody TIG DC+ z chtodzeniem wodnym zostato pokazane
narys. 18.

s B
Przyi
rzyigcze pradowo-gazowe r s a @® ‘@ >
Przewdd sterujacy /
V"t [~

Przewod

sterujacy
" :

Wityki przewodow
\n-ansportuja_cych ciecz
UCHWYT MASOWY (-)

UCHWYT TIG (+)

Rys. 18. Schemat podtaczenia przy metodzie TIG DC+ z chtodzeniem wodnym:
1 — wtyk masowy, 2 — wiyk pradowy, 3 —wtyk gazowy, 4 — wtyk sterujacy, 5 — wiyki przewodow wodnych, 6 — przewdd sterujacy od chtodnicy, 7 — zawér butli z gazem,
8 — wiyk gazowy

Copyright © BADEK 2021. All rights reserved.



3.4.2 Proces spawania

2
Potencjometr o)

(1)
(2) Wyswietlacz
(3) Dioda czasu opadania
(4) Wybor metody (MIG, TIG, MMA)
(5) Wybér trybu (2T, 4T) —1
(6) Wybdr chtodzenia (gaz, ciecz) ®

(5]

(8]

o ©)
4 5 6

Rys. 19. Panel zrodfa przy wyborze metody TIG

Spawanie TIG krok po kroku (DC+, chtodzenie wodne):

Postawic zrodto na pfaskiej, stabilnej powierzchni

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy, masowy oraz chtodnice wg schematu (rys. 18)

Przytaczy¢ butle z gazem roboczym do zrodta za pomocg wezyka

Zamocowac elektrode nietopliwg w uchwycie spawalniczym

Upewnic sie, iz butla z gazem jest dobrze zabezpieczona przed niepozadanym

przemieszczaniem sie, obracaniem lub upadkiem

UpewniC sie, ze nie ma przeciekow gazu na wylotach maszyny lub reduktora

7. UpewniC sie, ze nie ma przeciekow cieczy przy przewodach od chtodnicy/uchwytu

8. (Gaz uwalnia¢ za pomocg zaworu w butli i regulowa¢ ostroznie poprzez reduktor,
dostosowujac przeptyw (wyrazony w I/min) do wtasnych potrzeb

9. Podtaczy¢ zrodto do sieci zasilajacej (400V, 50/60Hz)

10. Po wigczeniu zrodta (przycisk ON/OFF na front panelu) przetaczy¢ na metode TIG (rys. 19
pkt 4)

11. Przetaczy¢ na chtodnice (rys. 19 pkt. 6)

12. Dostosowac parametry spawalnicze wedle wtasnych potrzeb

13. Zainicjowac tuk poprzez potarcie o powierzchnie roboczg (schemat czynno$ci na rys. 20)

ok wd -

[op}
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14. Opcjonalnie podczas wykonywania spoiny dostosowywac natezenie pradu wg uznania

15. Po zakonczeniu pracy pozostawic jeszcze wiaczone urzadzenie na kilka minut w celu
schtodzenia

16. Wytaczy€ zrodto (przycisk ON/OFF na front panelu)

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania upewnic sie nawet dwukrotnie o wyborze
odpowiedniego gazu, elektrody wolframowej oraz drutu spawalniczego dobranego pod
odpowiedni materiat.

A OSTRZEZENIE! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zakreci¢ zawor butli z gazem!

Rozwiniecie pkt. 13 dotyczacego inicjacji tuku

Elekiroda TIG
Przeptyw gazu {kontak! z powierzchinia roboczs) , . Lo,
, o N Zainicjowany 1
i Inicjacja /'« * tuk Lo
. » ! tuku !¢/ Kierunek ro
Kierunek P 'y '

Elektroda TIG -
(bez kontakty z powierzchnia ’ I oy
tobocza) ruchu A v P, ruchu 1oy
= - -
I R S o

a) b) c) d)

Rys. 20. Schemat podgladowy inicjacji tuku

a) Potozy¢ koncowke uchwytu TIG na powierzchni roboczej (kontakt z powierzchnig ma
tylko dysza ostonowa, elektroda TIG jest w niewielkiej odlegtosci)

b) Przechyli¢ koncowke w strong powierzchni roboczej (nastepuje kontakt elektrody TIG z
powierzchnia)

c¢) Odchyli¢ koncowke od powierzchni (start inicjacji tuku spawalniczego)

d) Po zainicjowanym tuku ustawi¢ pochylenie koncowki wg potrzeb (najczesciej jest to kat
z zakresu 70°+80°)
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3.4.3 Zdalna regulacja pradu spawania

e e N al 1
T N\ 2 ?
7 TN O\ 3 | 3|
7V N\ E} o 4
.“"I‘ I;"J Q \’) O \". ."“.‘ i MIN i
Lole 78 9 | 6 6
| |~ N Y | | =3 [= ]
\ VL o/ / ) f 7 7
Voo 10 12 . q : =) — ] |
\ \ \/\ Y 1 ] /\ /\ / / é | Preetacznik ﬁ | Przetacznik }- Dot }-Géra
\\i\ N ) ,:/ // / i / 144 . o
AN — 7/ 101 10
~ s — Zworka =
N, g 11 ikl
12 12
12-pinowy wtyk sterujacy Potencjometr Géra/Dot

Rys. 21. Schemat opisujacy podtaczenie wiyku sterujacego TIG

W przypadku niektorych urzadzen MIG z serii expert mozliwa jest regulacja natgzenia za pomocg
potencjometru lub przyciskow typu ,,gora/dot”. Przy pierwszej opcji zakres regulacii natezenia startuje
od 5A az do wartoSci maksymalnej danej maszyny natomiast w przypadku przyciskow regulacja
nastepuje co 1A.

Tab. 6. Wyszczegolnienie pinow we wtyku sterujacym

: Funkcja
Nr pinu ; Y

Potencjometr Gora/Dot

1 Niepodtaczone Niepodtaczone

2 Niepodtaczone Niepodtaczone

3 Maksimum potencjometru (10k) Niepodtaczone

4 Srodek potencjometru (suwak) Niepodtaczone

5 Minimum potencjometru (0kQ) Niepodtaczone

6 Niepodtaczone WejScie przycisku ,Gora”

7 Niepodtaczone Wejscie przycisku Dot

8 Wejscie przetacznika Wejscie przetacznika

9 WejScie przetacznika Wejscie przetacznika

10 Zwarte z pinem 11 Niepodtaczone

11 Zwarte z pinem 10 Wejscie przycisku ,Gora/Dot’

12 Niepodtaczone Niepodtaczone
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3.4.4 Przewodnik spawania metoda TIG

Spoiny wykonane w metodzie TIG gwarantujg wysoka jako$¢ pod wzgledem wiasciwosci
mechanicznych oraz estetyki wykonania. Stosowana jest przede wszystkim do wykonywania ztaczy
metali niezelaznych takich jak aluminium czy miedz oraz stali wysokostopowych. W praktyce w
wiekszosSci przypadkéw podczas operacji spawania wykorzystuje sie obydwie rece, gdzie w jedne;
trzymany jest uchwyt spawalniczy natomiast w drugiej spoiwo. Jednakze wystepuja skrajne przypadki,
kiedy to nie ma potrzeby uzycia drutu spawalniczego (przyktadowo do niektorych cienkich blach przy
taczeniu doczotowym).

a) b)
Dysza
Spoiwo
Elektroda TIG
<>/ tuk elektryczny
Bez spoiwa / dodatkiem spoiwa

Rys. 22. Uproszczony schemat przedstawiajacy spawanie: a) bez drutu, b) z drutem

Technika spawania zalezy w duzej mierze od rodzaju a przede wszystkim od grubosci materiatu, ktory
bedzie ftaczony. Przyktadowo blachy aluminiowe do gruboSci 6mm zaleca spawaC sig
jednowarstwowo przy pochyleniu uchwytu z elektrodg z zakresu 70°+80° a spoiwo w okolicach 30°.
Przyktadowa infografika przedstawiona jest na rys. 13.

Kiemunek rachu “— ; - Qn =80 "15{_““‘ §

— -~ r L -

| ] | e ] |- i |

Formowanie jeziorka Pochylenie elektrody Podawanie drutu

= W Ostana —

T A wr %“"-_“'tbr“’# |
I - ] I - | I B— |
Cddalanie drutu Ruch palnika do jeziorka Powtdrzenie procesu

Rys. 23. Przykladowe spawanie z dodatkiem spoiwa
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Inaczej ma sie sytuacja, w ktorej grubosS¢ materiatu przekracza 6mm. Wowczas technika spawania
jest zdecydowanie trudniejsza, spoiny wykonuje si¢ z reguty wielowarstwowo przy pochyleniu drutu
spawalniczego w zakresie 10°+15°. W przypadku spawania stali chromowo-niklowych o grubosci
przekraczajacej 8mm kolejne warstwy spoiny uktada sie dopiero po wystygnieciu uprzednio
wykonanej spoiny.

3.4.5 Elektrody wolframowe

W metodzie TIG wykorzystywane sg elektrody nietopliwe, ktdrych gtownym sktadnikiem jest wolfram.
W zalezno$ci od przeznaczenia elektrody wolframowe mozna podzieli¢ na kilka rodzajow, zaczynajac
od zawierajacych tylko wolfram elektrod zielonych (indeks WP) a konczac na biatych z dodatkiem
tlenku cyrkonu (indeks WZ8). Doktadniejsze przedstawienie elektrod TIG w tabeli 7.

Tab. 7. Podziat elektrod ze wzgledu na skfad i zastosowanie

Rodzaj :
Kolor Indeks Sktad prqduj Przeznaczone do spawania
Zielony WP | 100% Wolfram AC Aluminium, magnez oraz ich stopy
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Niebieski | WL20 gsﬁ’TY\’o'f}f’lm AC/DC | Stopy niklu, miedz, tytanu
o Tlenek lantanu Stopy aluminium
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Ztoty WL15 98’05/0 Wolram AC/DC | Stopy niklu, miedzi, tytanu
1,5% Tlenek lantanu Stopy aluminium, magnezu
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Czamy weig | 99% Wolfram AC/DC | Stopy rikiu, miedzi, tytan
1% Tlenek lantanu Stopy aluminium
, 96% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Pomaraficzowy | WT40 | 4o/ 310 ot tory DC | Siopy nikiu, miedzi, tytanu
98% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Czerwony WT20' | 5o, Tienek toru DC | Siopy nikiu, miedzi, tytanu
., 99% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Loty WT10 1% Tlenek toru DC Stopy niklu, miedzi, tytanu
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Szary wezo | 2o Wollram AC/DC | Stopy nilu, miedz, tytanu
2% Tlenek ceru Stopy aluminium, magnezu
98% Wolfram Stale wysokostopowe
Turkusowy WR2 2% Tlenki ziem rzadkich AC/DC Stopy aluminium
, 99% Wolfram . :
Biaty W78 ok. 0.4% Tlenek cyrkonu AC Aluminium, magnez oraz ich stopy
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Przygotowanie elektrod

Do ostrzenia elektrod wolframowych nalezy uzywa¢ tarcz diamentowych ze wzgledu na wysoka
twardos¢ takich elektrod. Szlifowanie innymi tarczami moze powodowac wyszczerbienie krawedzi,
niedoskonatosci lub nieprawidtowe, niewidoczne dla oka wykonczenie powierzchni elektrody co
moze przyczynic sie do nieprawidtowego spawania i wady spoiny. Nalezy zawsze upewnic sie, ze
szlifowanie przebiega wzdtuz elektrody na tarczy diamentowej. Elektrody wolframowe sg wykonane z
molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdtuznym i z tego powodu szlifowanie w poprzek
elektrody odbywa sie w poprzek ziarna. Jesli elektrody szlifowane sa w poprzek, wowczas elektrony
muszq przeskakiwac poprzez ziamna i tuk moze zapala¢ sie na koricowce elektrody lub wedrowac
dalej. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony przeptywajg z fatwoscig do koncowki elektrody, tuk
spawalniczy jest skoncentrowany i stabilny.

Szlifowaé elektrode Nie szlifowat elektrody w poprzek tarczy

wzdtuztarczy —

g’:,iPA‘\ =

Rys. 24. Szlifowanie elektrody wolframowej

Wiasnie na tuk spawalniczy ksztatt elektrody ma najwiekszy wptyw. W przypadku dtuzszego
szlifowania, gdzie czubek elektrody bedzie najbardziej ptaski (najwieksza powierzchnia poprzeczna)
jest wieksze prawdopodobienstwo wystapienia tzw. "bocznikowania pradu” (uciekanie pradu) a takze
trudniejsza inicjacja tuku. Jednakze ma to swoje zalety w postaci lepszego przetopu materiatu oraz
wydtuzenia zywotnosci elektrody. Przy ostrym czubku rozpoczecie tuku jest znacznie tatwiejsze ale
wigze sig z nagrzewaniem sie koncowki elektrody co moze w skrajnych przypadkach doprowadzi¢ do
oderwania sie samego wierzchotka wprost do jeziorka spawalniczego.

2.5 x srednica elekirody

., — ~
1- J__;ﬂ -« plaski koniec "”3 >-¢ ﬁE:e:
|: _-._ i -

Rys. 25. Ksztatt elektrody wolframowej
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Tab. 8. Przygotowanie odpowiedniej elektrody pod konkretne natezenia pradu

Srednica elektrody [mm] Kat ostrzenia/szlifowania elektrody [°] Zakres pradu spawania [A]

1.0 20 5+30

1.6 25 850

1.6 30 10+70
2.4 35 1290
24 45 15+150
3.2 60 20+200
3.2 90 25+250

3.4.6 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie TIG zaleca sie doktadne sprawdzenie
poszczegdinych elementow. Ponizej wykaz standardowych probleméw w formie tabeli.

Tab. 9. Standardowe problemy przy metodzie TIG

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwiazanie
Zly gaz / brak gazu U2y¢ czystego argonul'/ sprawdzi¢ podtaczenie
butli z gazem, odkreci¢ zawory
Nigpoprawny przephyw gazu Sprawdzi¢ podtaczenie butli z gazem, uchwytu
oraz wezyk przy kréccu
. Osfona elektrody 7le zamocowana Sprawdzic, czy korek jest dobrze zakrecony
1 Wypalanie sie elektrody Uchwyt TIG podiaczony do gniazda ,*+* Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda -
Zle dobrana elekiroda Wymieni¢ elektrode na inng
Wydtuzy¢ czas ostony gazowej po zakonczeniu
Utlenienie elektrody po spawaniu spawania, czas trwania uzalezni¢ od uzytego pradu
(1s na kazde 10A)
Stykanie elektrody z jeziorkiem Utrzymywac dystans miedzy elektroda a jeziorkiem
spawalniczym spawalniczym w zakresie 2<5mm
9 Zanieczyszczona elekiroda Spt)ékvj;fig;rlﬁmdy 2 drutern Utrzymywac dystans miedzy elektrodg a drutem
Odtamywanie sie fragmentu Sprawdzic, czy zostata uzyta dobra elektroda
elektrody wprost do jeziorka Sprawdzic, czy zostato dobrane poprawne
spawalniczego natezenie w stosunku do Srednicy uzytej elektrody
Uzy¢ czystego argonu
2ty gaz /,S*.aby przeptyw gazu / brak Sp};awdﬁz/ié pgod{quenie butli z gazem, uchwytu
szczelnosci . iy s
oraz wezyk przy kroceu, odkrecic zawory
o . Wyczysci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci
3 Porowatos¢ — brzydka spoina Zanieczyszczony materiat spawany su}éstgncji takich jak smary, oleje, farby, oni’rki
metali itp.
Zanieczyszczony drut spawalniczy Oczysci¢ drut spawalniczy
Zly drut spawalniczy Zmieni¢ drut na inny
Zly gaz Uzy€ czystego argonu
4 Z0tty nalot / zaczerniona dysza | Staby przeptyw gazu Ustawic przeptyw gazu na poziomie 10+151/min
/ bezbarwna elektroda Staby wyptyw gazu Wydtuzy€ czas ostony gazowej po spawaniu
Zbyt mafa dysza gazowa Wymieni¢ dysze gazowag na wigksza
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Uchwyt TIG podtaczony do gniazda ,+" Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda -
WyczySci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci
Niestabilny fuk podczas Zanieczyszczony materiat spawany substgpcp takich jak smary, oleje, farby, opitki
5 . metali itp.
spawania - S . .
. Usunac ok. 10mm koncowki elektrody i ponownie
Zanieczyszczona elektroda o
oszlifowa¢
Za dtugi tuk spawalniczy Skraci¢ tuk spawalniczy
Staby przeptyw gazu Ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie 10+15l/min
Nieprawidtowa dhugosé fuku Dostogpwgc d+u’gc’)sc ffuku poprzez oddalenie badz
przyblizenie koncowki elektrody
. Wymieni¢ na inng elektrode lub usuna¢ ok. 10mm
6 Bocznikowanie pradu podczas Zfa elektroda lub zbyt 2uzyta koncowki elektrody i ponownie oszlifowac
Spawania . Ponownie oszlifowac elektrode
Zle przygotowana elektroda o . .
Upewnic sie, iz ostrzona jest wzdtuz nie w poprzek
. . WyczyScic przestrzen robocza oraz drut z
Zanieczyszczony materiat spawany NP P .
. wszelakiej masci substancii takich jak smary, oleje,
i/lub drut 0 »
farby, opitki metali itp.
Niepoprawnie dobrane parametry Sprawdzi¢ poprawno$¢ wszystkich parametrow i
spawalnicze dokona¢ odpowiednich zmian
Sprawdzi¢ podiaczenie butli z gazem, odkrecié
Zty gaz / brak gazu zawory, ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie
7 Trudno$¢ w zajarzeniu fuku lub | 10+151/min
jego brak Zle dobrana elektroda Wymieni¢ elektrode na inng
. Usuna¢ ok. 10mm korcowki elektrody i ponownie
Zanieczyszczona elektroda e
oszlifowat
Luzne podtaczenie przewodow Sprawdzi¢ i ewentualnie dokreci¢ mocnigj
Brak podtaczonej masy Podtaczy¢ uchwyt masowy

3.4.7 Zdalne sterowanie nozne

Zdalne sterowanie nozne moze by¢ wykorzystywane do regulacji pradu spawania. Regulacja tego
pradu przetaczy sie automatycznie na zdalne sterowanie po podpieciu wtyczki sterowania do
gniazda sterujacego zrodta. Gdy pedat nozny jest weiSniety zrodto zajarza tuk o wartosci pradu

odpowiadajacemu stopniu weisniecia pedatu. Prad maksymalny jest ograniczony poprzez regulacje
potencjometrem znajdujacym sie na bocznym panelu zdalnego sterowania. Dziata tylko w trybie 2T.
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Rys. 26. Schemat opisujacy podtaczenie sterowania noznego

Tab. 10. WyszczegolInienie pinow przy podfaczeniu sterowania noznego

MIN

e e —— s

| Przetacznik

—

Nr pinu

Funkcja

Zwarte z pinem 2

Zwarte z pinem 1

Maksimum potencjometru (20k€2)

Srodek potencjometru (suwak)

Minimum potencjometru (0kQ)

Niepodtaczone

Niepodtaczone

WejScie przetacznika

Wejscie przetacznika

Niepodtaczone

Niepodtaczone

Sl S|e|leNjo o~ |w|in|—

Niepodtaczone
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3.5 Metoda MIG/MAG

Spawanie metodg MIG/MAG nalezy do rodzaju spawania elektrodg topliwg w ostonie gazu. Rdznica
wystepuje jednak podczas doboru gazu. W pierwszym przypadku (MIG) gazem ostonowym jest argon
lub hel natomiast w drugim (MAG) to dwutlenek wegla, mieszanka dwutlenku wegla i argonu/helu
oraz rzadko argonu z tlenem. Wspomniang elektrodg topliwg jest w tym przypadku drut spawalniczy
nawiniety na szpule znajdujacq sie wewnatrz maszyny. W tym procesie ciepto zostaje wytworzone w
tuku elektrycznym powstajacym pomiedzy koncowka wysuwajacego sie z uchwytu drutu a materiatem
spawanym. Spawanie odbywa sie przy pradzie statym DC. Umozliwia taczenie prawie wszystkich
metali oraz ich stopow.

3.5.1 Przygotowanie do pracy

Przed podtaczeniem zrodta nalezy w pierwszym kroku upewnic sie, iz mamy prawidtowo podtaczony
uchwyt spawalniczy, uchwyt masowy, przewod pod butle z gazem oraz podajnik drutu. Nalezy
pamieta takze o podtaczeniu chtodnicy, jesli zostata wybrana opcja chtodzenia ciecza. Przyktad
prawidtowego podtaczenia osprzetu spawalniczego dla MIG/MAG przy wybranej opcji chtodzenia
cieczq zostat pokazany na rys. 27.

Przewdd sterujacy podajnika

e Polaryzacja dodatnia .‘ ........... PWaey
\\’ """ 4 © ®
Przewod sterujacy ‘ E

chiodnicy

Wtyki przewodow
transportujacych ciecz

......
ey

UCHWYT MASOWY

Przewody transportujace ciecz

Rys. 27. Schemat podtaczenia przy metodzie MIG DC+ z chtodzeniem wodnym:
1 — wiyk masowy, 2 — wtyk spawalniczy MIG, 3 — wtyki przewodéw wodnych, 4 — kréciec gazu, 5 — wiyk sterujacy podajnika, 6 — przewdd taczacy podajnik ze zrodtem (DC+),
7 — przewody wodne, 8 — wezyk gazu spawalniczego, 9 — przewdd sterujacy chtodnicy
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UWAGA! W przypadku spawania tg metodg do rozpoczecia pracy musi by¢ zawsze
podtaczony podajnik drutu.

3.5.2 Proces spawania

13 14 M 10

S CEEENHHES

Rys. 28. Schemat panelu podajnika

Spawanie MIG/MAG krok po kroku (DC+, chfodzenie wodne):

Postawic zrodto na pfaskiej, stabilnej powierzchni

Podtaczy¢ podajnik drutu oraz chtodnice wg schematu (rys. 27)

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy i masowy wg schematu (rys. 27)

Przytaczy¢ butle z gazem roboczym do zrodta za pomoca wezyka (rys. 27)

Zamontowac odpowiednig szpule z drutem w komorze podajnika

Wyposazy¢ uchwyt MIG w odpowiednie elementy eksploatacyjne, w zalezno$ci od uzytego
drutu

PrzeciagnaC drut przez rolki podajnika oraz przewod w uchwycie MIG

8. UpewniC sie, iz butla z gazem jest dobrze zabezpieczona przed niepozadanym
przemieszczaniem sie, obracaniem lub upadkiem

ook wn ~

~
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9. Upewnic sie, ze nie ma przeciekow gazu na wylotach maszyny lub reduktora

10. UpewniC sie, ze nie ma przeciekow cieczy przy przewodach od chtodnicy/uchwytu

11. Gaz uwalnia¢ za pomocg zaworu w butli i requlowac ostroznie poprzez reduktor,
dostosowujac przeptyw (wyrazony w I/min) do wtasnych potrzeb

12. Podfgczy¢ zrodto do sieci zasilajacej (400V, 50/60Hz)

13. Po wigczeniu zrodfa (przycisk ON/OFF na front panelu) przetaczy¢ na metode MIG (rys. 19
pkt 4)

14. PrzetaczyC na chtodnice (rys. 28 pkt 6)

15. Sprawdzi¢ poprawno$¢ zamontowania drutu (rys. 28 pkt 10) oraz przeptywu gazu (rys. 28
pkt 9)

16. Dostosowac parametry spawalnicze wedle wiasnych potrzeb (petna rozpiska funkcji w roz.
3.2.4 oraz 3.2.5)

17. Opcjonalnie podczas wykonywania spoiny dostosowywac natezenie pradu/napiecie
Spawania wg uznania

18. Opcjonalnie po zakonczonej pracy zapisac program za pomocg funkcji JOB (rys. 28 pkt 12)

19. Po zakonczeniu pracy pozostawic jeszcze wiaczone urzadzenie na kilka minut w celu
schtodzenia

20. Wyfaczy¢ zrodto (przycisk ON/OFF na front panelu)

A UWAGA! Do prawidtowego dziatania maszyny nalezy upewnic sie, ze drut spawalniczy jest
prawidtowo przeciagniety przez podajnik oraz uchwyt spawalniczy.

A UWAGA! Nalezy dobrze dokreci¢ ztacza uchwytu MIG oraz uchwytu masowego!

0 WAZNE! Nalezy zawsze upewnic sie, iz zostaty uzyte poprawne elementy eksploatacyjne w

uchwycie spawalniczym oraz podajniku w zaleznoSci od spawanego materiatu. Moze to
spowodowac bocznikowanie drutu, zawijanie sie drutu badz tez przepalenia koncowek spawalniczych!
Prawidtowe przygotowanie uchwytu i podajnika na przyktadzie aluminium w roz. 3.5.3.
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3.5.3 Przygotowanie uchwytu i podajnika

Przed przystapieniem do pracy spawania metodg MIG/MAG nalezy odpowiednio przygotowaé uchwyt
spawalniczy oraz podajnik. Ponizej opisane czynnosci krok po kroku na przyktadzie przystosowania
pod spawanie aluminium.

1. Odkreci¢ dysze i koncowke pradowa od fajki uchwytu 2. Odkreci¢ nakretke od wkladu stalowego (spirali) od
MIG. strony przytaczeniowej uchwytu MIG.

3. Ostroznie usuna¢ wktad stalowy z uchwytu. 4. Przygotowa¢ wktad pod aluminium (teflonowy) o
odpowiedniej Srednicy dostosowanej do uzytego drutu
spawalniczego.

5. Ostroznie wsuwa¢ wkiad teflonowy do uchwytu 6. Dosunac¢ pierscien oraz nakretke po wsunigtym teflonie
spawalniczego. Nalezy takze pamieta¢, aby przewdd jak na rysunku powyzej.
uchwytu MIG byt mozliwie jak najbardziej utozony w
pozycji prostej (nieposkrecanej!).
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7. Z wyczuciem dosunaé teflon, jesli cze$¢ zostata i 8. 0Od strony roboczej uchwytu nalezy odcigé nadmiar
dokreci¢ nakretke. wktadu teflonowego zostawiajac 3+5mm. Pamietac,
aby teflon ucina¢ nozem a nie

kombinerkami/nozyczkamil

~

9. Wiozy¢ odpowiednig koncowke pradowa do gniazda. 10. W podajniku wymieni¢ dwie rolki prowadzace drut na
odpowiednig do pracy z aluminium. Powinna by¢ to
rolka z rowkiem nacietym w ksztatcie litery ,U” oraz
odpowiedniej $rednicy w zalezno$ci od uzytego drutu.
Podajnik oraz przyktadowa rolka na rysunku powyzej.

11. Odkreci¢ nakretke wspornika szpuli. 12. Zwréci¢ uwage na pin okreslajacy potozenie i docisk
nakretki. Zatozy¢ odpowiednig szpulg z drutem i
dokreci¢ nakretke
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13. Ostroznie przeciagna¢ drut przez podajnik, przewdd 14. Dostosowa¢ wedle uznania nacisk rolek gornych na

uchwytu MIG i na fajce uchwytu koriczac. Podobnie jak drut za pomoca dwdch nakretek pokazanych na
w pkt 5 nalezy pamieta¢ o nieposkrecanym potozeniu rysunku powyzej. Dla aluminium zaleca sie mniejszy
przewodu! docisk niz dla stali.

15. Sprawdzi¢ poprawno$¢ wysuwania drutu przez 16. Na koncu nakrecic dysze gazowa, jesli wszystko zostato
skorzystanie z funkcji pracy podajnika (rys. 28 pkt 10). poprawnie przeprowadzone.

WAZNE! Podobna procedura wystepuje podczas przygotowania pracy Spawania innych

materiatow (np. stali). Roznica wystepuje jednak w czesciach eksploatacyjnych oraz uzytym
drucie. Do stali stosowany jest wktad stalowy (spirala stalowa), koncowki pradowe bez indeksu AL,
rolki prowadzace drut z rowkiem nacietym w ksztatcie litery V" oraz drut stalowy w komorze
podajnika.



3.5.4 Konfiguracja uchwytu typu Spool Gun

Uchwyt Spool Gun jest oddzielnym uchwytem spawalniczym zawierajacym wewnatrz korpusu matg
komore na drut spawalniczy, bez konieczno$ci instalowania go w komorze podajnika zrodta. Expert
Mig 540W zostat wyposazony w gniazdo sterujace do takiego uchwytu. Schemat podtaczenia zostat

pokazany na rys. 29.

Uchwyt Przewdd sterujacy
SPOOL GUN
Polaryzacja  @""""""Hif s - (¥
dodatnia \\~" ® =,
® 3
Uchwyt masowy

Rys. 29. Schemat podtaczenia uchwytu typu Spool Gun:
1 — wiyk masowy, 2 — wtyk spawalniczy Spool Gun, 3 —wiyk sterujacy Spool Gun, 4 — krociec gazu, 5 — wtyk sterujacy podajnika, 6 — przewdd taczacy podajnik ze zrodtem
(DC+), 7— wezyk gazu spawalniczego

» 1 .I x
Naped
— 2 Spoal
12 ) 3 — Gun
3 4 4
5 —1 max
e ! | ,5, [—10k
> 8 5% < 6 ! min
7]
- 8 Regulacja natezenia
9

Rys. 30. Schemat opisujacy podfaczenie wtyku sterujacego uchwytu typu Spool Gun
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Tab. 11. Wyszczegolnienie pinéw przy podtaczeniu uchwytu typu Spool Gun

Nr pinu Funkcja

—_

Naped Spool Gun (-)

Niepodtaczone

Niepodtaczone

Naped Spool Gun (+)

Maksimum potencjometru (10kQ)

Minimum potencjometru (0kQ)

Podtaczenie przycisku regulacji uchwytu Spool Gun
Niepodtaczone

Niepodtaczone

OO (N |w (N

A UWAGA! By moc pracowac z uchwytem Spool Gun nalezy wiaczy¢ w podajniku funkcje
aktywujacq ten uchwyt! Znajduje sie ona w menu funkgji dodatkowych FN (rys. 28 pkt 11).

A UWAGA! W przypadku korzystania z uchwytu Spool Gun nie podtgczamy chtodnicy.
Dostepne tylko chtodzenie gazem.

WAZNE! Podobnie jak przy standardowym uchwycie MIG, nalezy upewni¢ sie, iz zostaty
dobrze dokrecone uchwyty (Spool Gun oraz masowy).
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3.5.5 Standardowe programy MIG/MAG

Tab. 12. Programy spawalnicze MIG/MAG w trybie synergicznym i DP

Synergia

NR PROGRAMU MATERIAL DRUT ® (mm) GAZ
P1 Solid Fe 0.8 CO;
P2 Solid Fe 0.8 80%Ar+20%C0>
P3 Solid Fe 0.9 CO;
P4 Solid Fe 0.9 80%Ar+20%C0>
P5 Solid Fe 1.0 80%Ar+20%C0>
P6 Solid Fe 1.0 CO;
P7 Solid Fe 1.2 CO;
P8 Solid Fe 1.2 80%Ar+20%C0>
P9 Solid Fe 1.6 80%Ar+20%C0>
P10 Solid Fe 1.6 C0,
P11 Flux.c.w Fe 1.0 CO,
P12 Flux.c.w Fe 1.2 C0
P13 Flux.c.w Fe 1.6 CO,
P14 SS ER316 1.0 98%Ar+2%C0,
P15 SS ER316 1.2 98%Ar+2%C0,
P16 SS ER316 1.6 98%Ar+2%C0,
P17 Flux.c.w SS 1.2 C0
P18 Cu Si 1.0 Ar100%
P19 Cu Si 1.2 Ar100%
P20 Cu Si 1.6 Ar100%

Podwajny Puls

NR PROGRAMU MATERIAL DRUT & (mm) GAZ
P1 AlMg5 1.0 Ar
P2 AIMg5 1.2 Ar
P3 AlMg5 1.6 Ar
P4 AISi5 1.0 Ar
P5 AISi5 1.2 Ar
P6 AISi5 1.6 Ar
P7 Al99.5 1.2 Ar
P8 Al99.5 1.6 Ar
P9 Fe 0.8 80%Ar+20%C0;
P10 Fe 0.9 80%Ar+20%C0>
P11 Fe 1.0 80%Ar+20%C0>
P12 Fe 1.2 80%Ar+20%C0;
P13 Fe 1.6 80%Ar+20%C0>
P14 SS ER316 1.0 98%Ar+2%C0;
P15 SS ER316 1.2 98%Ar+2%C0,
P16 SS ER316 1.6 98%Ar+2%C0;
P17 Flux.c.w Fe 1.2 80%Ar+20%C0>
P18 Flux.c.w Fe 1.6 80%Ar+20%C0.
P19 Flux.c.w SS 1.2 80%Ar+20%C0>
P20 CuSi3 1.0 Ar
P21 CuSi3 1.2 Ar
p22 CuAl8 1.2 Ar
P23 CuAl8 1.6 Ar
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3.5.6 Przewodnik spawania metoda MIG/MAG

Metoda spawania tukowego w ostonie gazu z wykorzystaniem elektrody topliwej (drutu
spawalniczego) jest jedng z najpopularniejszych form faczenia konstrukcji stalowych i nie tylko.
Nalezy do grupy GMA (Gas Metal Arc) i rozroznia sig dwa typy — w ostonie gazow obojetnych MIG
(Metal Inert Gas) oraz gazéw aktywnych MAG (Metal Active Gas). W praktyce stosuje sie przede
wszystkim do stali weglowych i niskostopowych, stali odpornych na korozje (tzw ,nierdzewki”) oraz
stopow aluminium. Przy zastosowaniu odpowiedniego spoiwa oraz dobranych parametrow

spawalniczych mozliwe jest takze wykonywanie potaczen blach ocynkowanych przy wykorzystaniu
tzw. lutospawania.

Drut spawalniczy
Przewod

A oazowy

Przewod pradowy

Koncowka pradowa
Materiat taczony

Dysza gazowa

Gaz ostono
KRR E XK XL KRR IR KRR W
070765076 % % 20 %0 6 %6 e %0’

O

S A7
; / Materiat spawany /
Nttt T

Jeziorko spawalnicze

Rys. 31. Schemat spawania metoda MIG/MAG
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W tej metodzie rozroznia sie kilka istotnych parametrow spawalniczych, od ktorych zaleze¢ bedzie
wytrzymato$¢ stawianych spoin, jako$¢ powierzchni czy estetyka ich wykonania. Rozroznia sie tutaj
nastepujace czynniki:

natezenie pradu, napiecie tuku, predkos¢ podawania drutu, rodzaj oraz Srednica drutu, rodzaj i
natezenie przeptywu gazu czy technika prowadzenia uchwytu spawalniczego wraz z odpowiednim
pochyleniem

W zalezno$ci od warunkdw roboczych oraz technicznych czeS¢ parametrow jest w pewnym stopniu
wspodtzalezna, gdzie dla przyktadu zwiekszenie natezenia pradu wymaga zastosowania wigkszego
wydatku gazu czy przy zwiekszonej predkosci podawania drutu analogicznie wzrasta prad spawania.

NAJWAZNIEJSZE PARAMETRY METODY MIG/MAG

Natezenie pradu

Decyduje o0 wydajnoSci stapiania drutu spawalniczego oraz o ksztatcie i gtebokosci wtopienia. W
zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu czy grubo$ci drutu biegunowos$¢ pradu statego moze
by¢ dodatnia lub ujemna, z czego te drugq stosuje sie w rzadkich przypadkach, kiedy potrzeba
,grubokroplowego” przenoszenia ciektego metalu podczas pracy. Dla niskiej wartosci pradu spawania
przetopienie ma najczesciej ksztatt owalny i przetopienie jest mniejsze. Dla wysokich wartosci pradu
przetopienie jest wieksze oraz lico spoiny jest wyzsze.

- ksztalt bardziej zaokraglony - Wyzsza ?_poina

- wezsze lico -szerszelico

- mniejsze wtopienie - wieksze wtopienie
1111/

!

Rys. 32. Roznica spoin przy skrajnie réznych wartosciach pradu, gdzie Iz > I+
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Napiecie tuku spawalniczego

Podobnie jak prad spawania tak i napiecie spawania ma istotny wptyw na wyglad i wkasciwosci
wytrzymatoSciowe spoiny. Zbyt duze napiecie doprowadzi do powstania w spoinie porow, podtopien
lica czy sporej ilosci odpryskow podczas pracy spawania. Zbyt mate napiecie natomiast rowniez
prowadzi do pojawiania sie porow a takze naciekoéw na licu. Poprawng warto$¢ napiecia powinno
dobierac sie i ewentualnie regulowac podczas spawania, w miare ostroznie.

- wezsze lico - szersze lico
- mnigjszy rozprysk - wiekszy rozprysk

Rys. 33. Roznica spoin przy skrajnie réznych wartosciach napiecia, gdzie Uz > Uy

Kat pochylenia oraz prowadzenie elektrody

Praca spawania w przypadku metody MIG/MAG wymaga podstawowych umiejetnosci prowadzenia
drutu oraz trzymania uchwytu. Podstawowymi technikami sa;

a) prowadzenie drutu po materiale w ruchu popychajacym, kat ostry miedzy drutem a spoing

b) prowadzenie drutu prostopadte do spawanego materiatu

c) prowadzenie drutu po materiale w ruchu ciggnacym, kat ostry miedzy drutem a materiatem
spawanym

Dodatkowo nalezy pamietac o zachowaniu odpowiedniego pochylenia elektrody. Istnieje jednak
szereg zmiennych wptywajacych na dobor odpowiedniego kata, takich jak predkoS¢ podawania drutu
oraz jego prowadzenie, grubosc¢ taczonych materiaty czy przede wszystkim jaki obszar jest taczony
(doczotowo, pachwinowo, z ukosowanymi krawedziami).
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Pochylenie elektrody Pochylenie elektrody
AN Vre 3
10 7 B #10 "
a) — b) c) T
= ;
; i
L Y
// Kierunek spawania ‘ ,"  Kierunek spawania Kierunek spawania i /
\“w,., . > 2,
[—rza'z'((((;x_‘ l—lgcz_f_rg | | (/QZ{L“—I
Drut przed spoing
Wysokie i szerokie lico Niskie i szerokie lico Wysokie i waskie lico

Rys. 34. Ksztatt spoiny w zaleznosci od pochylenia i prowadzenia elektrody

PredkoS¢ prowadzenia elektrody

Podobnie jak wymienione wczesniej parametry tak i ten ma istotny wptyw na jako$c i wyglad spoiny.
Orientacyjne schematy podgladowe w zaleznosci od szybkoSci spawania zostaty ukazane na rys. 35.

a) b)

pochyte lico splaszczone lico porowata spoina
—_— porowata spoina
wysokie przerwy . //' ‘\'\/ braki |qczemowe ‘/éwych{odzona zaktadka spoiwa

materiatowe 3 { i odpryski
N

K ﬂ\

waski przetop niepetny przetop

niepetny przetop
C) poprawny ksztatt lica brak przerw taczeniowych
T
dobre krawedzie taczeniowe dobry przetop

Rys. 35. Jako$¢ spoiny w zalezno$ci od szybkosci prowadzenia elektrody:
a) za szybko, b) za wolno, c) prawidtowo

Gaz ostonowy

Dobor odpowiedniego gazu ostonowego warunkuje przede wszystkim ochrone wykonywanej spoiny
przed niechcianymi czynnikami takimi jak utlenianie spoiny i zwigzang z tym porowatoscia,
poprawnym przewodnictwem cieplnym czy zapobieganiu niechcianych reakcji chemicznych miedzy
drutem a materiatem spawanym.
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Gazy ostonowe wptywajg zaréwno na sktad chemiczny, strukture, jak i wtasciwosci mechaniczne i
korozyjne stopiwa oraz spoiny. Tylko ostony gazow catkowicie obojetnych (argon czy hel) nie
oddziatujg na skfad i strukture topionego metalu oraz lepiej chronig jeziorko spawalnicze. Z drugiej
strony tatwiej spawa sie przy uzyciu gazow aktywnych chemicznie (lub z dodatkiem), utatwiajg one
bowiem zajarzenie tuku czy przetopienie materiatu spawanego.

O v o 9 @

Ar-CO, Ar- He He

0,

Rys. 36. Wyglad spoiny w zaleznosci od uzytej ostony gazowej

Drut spawalniczy

W metodzie MIG/MAG drut nazwany inaczej elekirodg topliwg jest niezbednym elementem podczas
pracy spawania. W przeciwienstwie do metody TIG elektroda, ktora wykonujemy prace spawania
petni funkcje spoiwa dla taczonych materiatdw. Dobor odpowiedniego drutu jest niezbedny do
wykonania spoiny taczeniowej. Istnieje kilka rodzajow drutow jesli chodzi o budowe, jednak
najpopularniejszymi s druty petne. Przyktadowa rozpiska drutow w odniesieniu do ich grubosci
zostata przedstawiona w tabeli 13. Nalezy rowniez pamietac, ze drut nalezy dobierac zawsze pod
rodzaj materiatu, jaki bedzie taczony!

Tab. 13. Dobor $rednicy drutu w zalezno$ci od grubo$ci materiatu spawanego

DRUT SPAWALNICZY

GRUBOSC MATERIALU [mm] ZALECANA SREDNICA DRUTU [mm]
0.8 09 1.0 1.2 1.6

0.8
0.9
1.0
1.2
1.6
2.0
2.5
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10
14
18
22
>22
Dla materiatow powyzej 5mm istnieje mozliwo$¢ potozenia spoin wielowarstwowych czy fazowanych w zalezno$ci od pradu spawania.
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3.5.7 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodfa w trybie MIG/MAG zaleca sie doktadne sprawdzenie
poszczegoinych elementow. Ponizej wykaz standardowych probleméw w formie tabeli.

ZRODLO SPAWALNICZE

Tab. 14. Standardowe problemy dotyczace zrodfa przy metodzie MIG/MAG

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwiazanie
Zbyt duza predko$¢ podawania drutu | Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu
Zbyt wysokie napiecie Zmniejszy¢ warto$¢ napiecia
. Zmieni¢ polaryzacje, ale przy podajniku drutu (tam, gdzie
Zta polaryzacja podpiety jest uchwyt)
. Skroci¢ dystans migdzy koncowka drutu a powierzchnig
Za dtuga koncowka drutu robocza
Nadmierne Zabrudzony materiat spawan Wyczysci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substancii
1 odpryski y pawany takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Zabrudzon drut Uzy€ suchego drutu przystosowanego do pracy, nie pokrywac
y smarami/olejami
Sprawdzi¢ podtaczenie gazu, wszelkie nieszczelnosci przy uchwycie,
; ; reduktorze gazu, krocce, wezyku. Ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie
NIegSWIdJ{OWy przeplyw gazu (zbyt 6-12 I/min. Zabezpieczy¢ przestrzen robocza przed niepozadanymi
szybki) czynnikami zewnetrznym (jesli spawanie odbywa sie na zewnatrz,
uwaza¢ na podmuchy wiatru itp.)
Nieprawidtowy gaz Sprawdzi¢, czy uzyty zostat dobry gaz
Sprawdzi¢ podfaczenie gazu, wszelkie nieszczelnosci przy uchwycie,
. . reduktorze gazu, krocce, wezyku. Ustawi¢ przeplyw gazu na poziomie
Nletp))ligwmmwy przeptyw gazu (zoyt 10-15 I/min. Zabezpieczy¢ przestrzen robocza przed niepozadanymi
szybki) czynnikami zewnetrznym (jesli spawanie odbywa sie na zewnatrz,
uwaza¢ na podmuchy wiatru itp.)
Porowato$é — Wilgo¢ na materiale roboczym Osuszy¢/wytrze¢ mokry obszar
pytki przetop ub | 7apr, dzony materiat spawany WyczyScic przestrzen robocza z wszelakiej masci substanci
2 dziurawa” spoina takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
" Zabrudzonv drut Uzy¢ suchego drutu przystosowanego do pracy, nie pokrywac
y smarami/olejami
ie;tlﬁnga,zzuuivytzclﬁvk\)lyzcz?re]|eczyszczony Sprawdzi¢ dysze gazowa i ewentualnie wymieni¢ na nowq
Uszkodzenie lub brak rozdzielacza gazu | Wymieni¢ rozdzielacz gazu na nowy
Brak lub uszkodzenie nakretki o . .
oporows] przy wiyku EURO Sprawdzic i ewentualnie wymieni¢ na nowg
Powstawanie ﬁ?{ﬁud;za?é/;igfnn:é%dozék;nCOqu Skréci¢ dystans do przyblizonej odlegtosci 5+10mm
zaokraglonej y
3 koncowki drutu | Zbyt niskie napigcie Zwigkszy¢ warto$¢ napiecia
(,kikut
spawalniczy” Zbyt duza predko$¢ podawania drutu | Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu
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Wyczys$ci przestrzen robocza z wszelakiej masci substancii

Braki taczeniowe — | Zabrudzony materiat spawany takich jak smary, oleje, farby, opitki metaliifp.

nieprawidtowy

4 przetop i taczenie | Niewystarczajaca temperatura pracy Zwigkszy¢ napigcie i/lub dostosowac predkosc podawania

sie spoiwa z drutu
materiatem Sprawdzi¢ prawidtowos¢ prowadzenia uchwytu, czy jeziorko
spawanym Nieprawidtowa technika spawania spawalnicze formuje sie prawidtowo, zachowa¢ proponowane
pochylenie uchwytu podczas spawania (w teorii 5+15°)
5 Mocne wtopienie, | Zbyt wysoka temperatura pracy Zmniejszy¢ napiecie i/lub dostosowac predko$¢ podawania
nawet przelotowe | (nieprawidtowe SWC) drutu

Sprawdzi¢ grubo$¢ materiatu, jego przygotowanie oraz
przestrzeni roboczej; utrzymywac pochylenie uchwytu z
zakresu 5+15° a odlegto$¢ koricowki od materiatu spawanego
w odlegtosci 5+10mm

Zwigkszy¢ napiecie i/lub dostosowac predkos¢ podawania
drutu

Wyczys$ci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substancii
takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.

Nieprawidtowa praca spawania
Braki w przetopie —
6 | ptytkie/waskie lico
spoiny Niewystarczajaca temperatura pracy

Zabrudzony materiat spawany

PODAJNIK DRUTU

Tab. 15. Standardowe problemy dotyczace podajnika drutu przy metodzie MIG/MAG

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwiazanie
1 Brak podawania Urzadzenie nie jest w trybie MIG ;pe;?)v;gzll\zlgybrana metode spawania i wybra¢ spawanie
drutu Wybrany nieprawidtowy rodzaj Sprawdzic, czy nie zostata wigczona opcja spawania
uchwytu uchwytem Spool Gun
Upewnic sie, Ze zostata wybrana metoda MIG; dla metody MIG
Brak informaciji na wy$wietlaczu wszystkie parametry reguluje sie na podajniku, samo Zrédto
dotyczy tylko metod MMA/TIG
Nieprawidfowo ustawiona polaryzacja | Ustawi¢ polaryzacje poprawnie pod spawanie MIG/MAG
g:ﬁtpuramd%owa predkost podawania Dostosowac predkos$¢ podawania drutu
Nieprawidtowe napiecie Dostosowac napigcie tuku
Zmieni¢ uchwyt spawalniczy o dtuzszym przewodzie na uchwyt o
krotszym; materialy migkkie (np. aluminium) i o matej Srednicy
Zbyt dtugi przewdd uchwytu MIG (0.6+0.8mm) moga mie¢ problem z poprawnym przechodzeniem
Brak reakcji lub przez dtuzsze przewody, zalecane jest uzywanie najkrotszych
y) nie idtow mozliwych
prawidtowe . - ” ; — . -
dziatanie podajnika Poskrecany lub powyginany przewéd Usta\lmclprzewod, w mozI[W|e jak najprostszej pozycji,
uchwytu MIG wymieni¢ przewod na krotszy
Nieprawidtowa koficowka pradowa Wymieni¢ na prawidtowg korncowke pradowa
Zuzyta lub zatkana spirala/wktad Sprawdzi¢ w uchwycie spirale/wkiad teflonowy, przedmuchaé
teflonowy sprezonym powistrzem lub wymieni¢ na nowa
Zle dobrana spirala/wktad teflonowy | Dobra¢ poprawnq spirale/wkiad
Zabrudzona lub zuzyta kapilara Wyczysci¢ lub wymienic kapilare w podajniku
Niepoprawnie poprowadzony drutw | Umie$ci¢ poprawnie drut spawalniczy w podajniku (w
podajniku rowkach rolek itp.)
Zle dobrane rolki podajnika w Wymienic rolki pod odpowiednig $rednice uzytego drutu
stosunku do $rednicy drutu y P P 4 q uzyteg
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Zle dobrane rolki podajnika w Wymieni¢ rolki na przeznaczone pod odpowiedni materiat
stosunku do uzytego rodzaju drutu (rolki stalowe maja inne ksztatt rowka niz rolki aluminiowe)
Zuzyte rolki podajnika Wymieni€ rolki na nowe

Poluzowac nacisk drutu przez pokretta nakretek
dociskowych; zbyt duzy nacisk moze powodowac
sptaszczanie drutu (np. przy aluminium)

Zbyt duzy nacisk nakretek
dociskowych w podajniku

Zbyt duzy nacisk nakretki wspornika

szoul drutu w komorze podajnika Poluzowa¢ nacisk nakretka wspornika

UsunaC drut na dtugosci skrecenia, sprawdzi¢ jakos¢
Zawijanie sie drutu w podajniku drutu, prawidtowos$¢ jego poprowadzenia, rodzaj rolek oraz
docisk nakretek

Uzy€ suchego drutu przystosowanego do pracy, nie
pokrywa¢ smarami/olejami

Zabrudzony drut

4. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

4.1 Konserwacja

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodfa warunkujg regularne przeglady techniczne. Postepujac
zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty
proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.
OSTR_ZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI ZRODLA
NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI
ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia zrodta zaraz po wykonanej pracy nalezy odczekac
5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

Tab. 16. Okresowy przeglad urzadzenia spawalniczego

Okres Czynnosci zwigzane z przegladem

Sprawdzi¢ doktadnie uchwyt spawalniczy oraz wszelkie taczenia (gniazda, krécce), czy przewody nie sq
uszkodzone. Sprawdzi¢ poprawno$¢ mechaniczng wszystkich pokretet i przetacznikow (jesli sa potamane lub
stawiaja zbyt duzy opor nalezy je niezwtocznie wymieni¢). Dodatkowo sprawdzi¢, czy topatki wentylatora nie sg
uszkodzone, czy wentylator nie generuje duzego hatasu, ewentualnie przedmucha¢ sprezonym powietrzem, w
ostateczno$ci wymieni¢ na nowy. Sprawdzic, czy wySwietlacz poprawnie pokazuje wybierane parametry. W razie
wykrytych nieprawidtowo$ci nalezy niezwtocznie skontaktowac sig z serwisem.

Uzywajac sprezonego powietrza pod ciSnieniem maks. 10bar oczy$ci¢ wnetrze zrodta z wszelkiego kurzu czy
prostych zabrudzen, w szczegoino$ci wentylator, gniazda przewodow i ptyte gtowng. Sprawdzi¢ wszystkie

Co miesiac Sruby, nakretki korpusu oraz podwozia zrodta. W przypadku wystepujacych luzow, nalezy dokrecic. Jesli trzon
lub gtowka Sruby jest utamana, nalezy wymieni¢. Doktadnie taki sam proces dotyczy elementow
skorodowanych, nalezy je wymienic.

Nalezy sprawdzi¢ wartoSci pokazywane przez zrodto na wySwietlaczu. Dotyczy to szczegdinie wskazan
Co kwartat natezenia pradu. Jesli nawet w matym stopniu odbiegaja od normy powinny zosta¢ zmierzone i
dostosowane pod prawidtowe wskazania.

Nalezy zmierzy¢ rezystancje izolacji na catym obwodzie elektrycznym. Jesli warto$¢ wynosi ponizej
1MQ wowezas izolacja moze by¢ uszkodzona i nalezy ja wymienic.

Codziennie

Co rok
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4.2 Rozwigzywanie problemoéow

Podczas dokonywania przegladow technicznych nalezy uwazac na podzespoty maszyny
spawalniczej. Zakazane jest ingerowanie w elementy mechaniczne oraz elektroniczne zrodta bez
uprzedniej zgody. W przypadku nieumysinego nawet uszkodzenia producent zastrzega sobie prawo
do odrzucenia gwarancji. Unikac operacji spawania podczas gdy zrodto jest otwarte. Ponizej tabela
pokazujaca niektore problemy oraz sposéb ich rozwigzania.

Tab. 17. Standardowe problemy przy uzytkowaniu urzadzenia spawalniczego

b) uszkodzony wspornik szpuli

¢) uszkodzona/zablokowana
kapilara lub sprezyna prowadzaca
drut w podajniku

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Diody LED na panelu nie $wieca sie; a) wyfacznik gtowny jest a) sprawdzp Wy’chzn[k, g’rovxllnyl o
e uszkodzony b) sprawdzi¢ obecno$¢ napiecia w sieci
1 wentylator nie dziata; - o N
o L b) brak napiecia na sieci zasilajacej | zasilajacej
brak napiecia na wyjsciu zrodta . L L . -
¢) przerwany przewod zasilajacy ¢) sprawdzi¢ przewod zasilajacy
. . N a) zabezpieczenie nadpradowe a) vvy%aczyc zrodto i uruchomi¢ ponownie po
Diody LED na panelu $wieca sig; brak b) przewd wyjSciowy nie jest 1 min
2 btedu E04 na wySwietlaczu; brak P YJSCIOWY TG J b) sprawdzi¢ podtaczenie przewodu
o G podfaczony prawidtowo o
napiecia na wyjsciu ¢) uszkodzona pita giowna wyjsciowego
¢) naprawi¢/wymienic ptyte gtéwng
a) uszkodzone moga byc:
Roztaczenie bezpiecznika sieci Q|ody wyjSciowe, tranzystory IGBT, . i .
3 sasilaiacel podezas pracy spawania inne a) oraz b) nalezy sprawdzi¢ i wymieni¢
jacey p pracy sp b) mostek prostowniczy wejsciowy
jest uszkodzony
a) plytka panelu jest uszkodzona
o . b) ptyta gtowna jest uszkodzona . o -
4 Prad spawania nie jest stabilny ¢) nieprawidiowe potaczenie na a), b) oraz c) nalezy sprawdzi¢ i wymienic
z7iaczach przewodow wyjsciowych
a) ptytka panelu jest uszkodzona
5 Nie ma _mozhwosm ustawienia pradu b) ptyta g’royvna J§st qszkodzona a), b) oraz ¢) nalezy sprawdzié | wymienic
Spawania ¢) sterowanie nozne jest
uszkodzone
Podawanie drutu nie dziata: a) sprawdzic | wymienit
a) uszkodzony naped podajnika . -
b) uszkodzona ptyta kontrolna b) sprawdzié PCB, wymienic
Podawanie drutu dziata:
0 Podajnik drutu nie funkcjonuje a) wystepuje poslizg drutu a) sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania podajnika

rolkowego
b) wymieni¢ na nowy
¢) wyczysci¢ lub wymieni¢ na nowa
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4.3 Kody btedow (dla wszystkich maszyn linii ldeal Expert)

Tab. 18. Kody btedow dla wszystkich zrodet z linii Ideal Expert

Typ btedu Kod Btedu Opis Sygnalizacja problemu
EO1 Przegrzanie (1st przekaznik) Zadwieci sie z0tta dioda
Przekaznik E02 Przegrzanie (2nd przekaznik) Zaswieci sie zota dioda
zabezpieczenia EO03 Przegrzanie (3rd przekaznik) Zadwieci sie z0tta dioda
termicznego E04 Przegrzanie (4th przekaznik) Zadwieci sie z0tta dioda
E09 Przegrzanie Zaswieci sie z0#a dioda
E10 Brak fazy zasilajacej Zadwieci sie zotta dioda
E11 Brak cieczy chtodzacej Zaswieci sie z0#a dioda
E12 Brak gazu ostonowego Zadwieci sie czerwona dioda
Zrodto E13 Zabezpieczenie podnapieciowe Zaswieci sie z0Ha dioda
E14 Zabezpieczenie nadnapigciowe Zawieci sie zotta dioda
E15 Zabezpieczenie nadpradowe Zaswieci sie z0ta dioda
E16 Przecigzenie podajnika
E20 Btad przycisku na panelu podczas wiaczania Zaswieci sie z0Ha dioda
E21 Inny btad panelu podczas wigczania Zaswieci sie z0ta dioda
Prasfacznik | E22 Blad uchwytu spawalniczego podczas Zaswieci sie 70Hta dioda
wiaczania
£23 Bfad uchwytu spawalniczego podczas pracy Zaswieci sie 70Ma dioda
spawania
Akcesoria E30 Odtaczony uchwyt do ciecia Miganie czerwonej diody
E31 Odtaczona chfodnica Zaswieci sie 70tta dioda
Problem z potaczeniem pomiedzy zrodtem
I E40 .y
Komunikacja a podajnikiem drutu
E41 Btad komunikacji
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4.4 Schemat elektryczny
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Rys. 37. Schemat zrodtfa Expert MIG 540W Dual Pulse
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Gwarancja

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja
nie obejmuje czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki,
uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2) Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad
fabrycznych.

3) Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciggu 14 dni od daty dostarczenia do
serwisu. Gzas naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4) Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian
konstrukcyjnych, oraz niewfasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5) Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego
niewtasciwej obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - mogq by¢
usuniete wytacznie na koszt Uzytkownika.

6) Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci
waznos¢.

7) Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta,
uniewaznia gwarancje.

8) Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9) Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpiséw, jak rowniez z poprawkami i skresleniami
dokonanymi przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu
Cywilnego.

Data zgtoszenia

Data wydania

Wykonane czynnoSci

Potwierdzenie serwisu
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