INSTRUKCJA OBStUGI INWERTEROWEGO
POLAUTOMATU SPAWALNICZEGO

Model:

MIG 352 DUAL PULS SYNERGIA

Rysunki urzadzenia znajdujace sig w instrukcji moga odbiegac kolorystyka od oryginatu.

Instrukcja oryginalna.

UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczeristwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenhstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac si¢ z ponizsza, instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu sie z ponizszg instrukcjg obstugi nalezy umie$cic jq w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikéw urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

MIG 352 DUAL PULS SYNERGIA marki MAGNUM, to nowoczesne
urzadzenie spawalnicze, przeznaczone do recznego, elektrycznego spawania metodg MIG-MAG,
MMA, TIG LIFT, FCAW i LUTOSPAWANIA.

Urzadzeniem mozna spawac¢ wszelkie spawalne metale i ich stopy, miedzy innymi takie jak: stale
czame, stale nierdzewne, aluminium i jego stopy, miedz i jej stopy itp.

MIG 352 DUAL PULS SYNERGIA jest urzadzeniem wysoce uniwersalnym,
oferujagcym mozliwos¢ spawania zaréwno z ustawieniami recznymi jak i synergicznymi, mozna
spawac bez pulsaciji, z pojedynczg pulsacjg lub podwojna pulsacja pradu spawania. W trybie
synergicznym posiada nadzwyczaj duzy i szczegdtowy wybor gatunkéw drutdw spawalniczych,
zarbwno litych jak i rdzeniowych. Specjalne programy z grupy "FAST" umozliwiajg szybkie
spawanie w kazdej pozycji, z minimalng iloscig odpryskéw, bez nadmiernego rozgrzewania
materiatu.

MIG 352 DUAL PULS SYNERGIA ma kompaktowg budowe, cztero-rolkowy podajnik
drutu. Mozna go z powodzeniem wykorzysta¢ do wszelkich prac spawalniczych zaréwno w
przemysle jak i ustugach. Polecany jest profesjonalistom i zaawansowanym amatorom,
wymagajacym od urzadzen spawalniczych spetnienia najwyzszych standardéw i mogacym w
petni wykorzysta¢ jego szerokie mozliwosci.

Zrodto pradu zostato zbudowane w oparciu o sprawdzone tranzystory IGBT, zapewniajace
minimum zaktocen elektromagnetycznych, niezawodnos¢ i 0szczednosé energii.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate na skutek uzytkowania
niezgodnego z przeznaczeniem i/lub nie stosowania sie do zasad opisanych w niniejszej
instrukciji.



2. DANE TECHNICZNE

MODEL MIG 352 DUAL PULS SYNERGIA
Zasilanie AC 400 [V], 50/60 [Hz]
Wymagane zabezpieczenie 25[A], klasa C
Prad spawania MIG/MAG 50 + 350 [A]
Napiecie spawania MIG/MAG 18,5+ 31,8 V]
Prad spawania MMA 20 + 320 [A]
Napiecie biegu jatowego 74 V]
(*patrzs:r?:t?:I:: ;rr(;glrjaméw) 08 +1.2{mm]
Sprawno$¢ 60 [%]
Klasa ochrony obudowy IP21S
Waga 35 [k]

Dane techniczne moga ulec zmianie bez powiadomienia.

3. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze
Przewéd roboczy MIG/MAG
Przewéd roboczy MMA

Przewod z zaciskiem masowym

Uwaga!

Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci

x 1 szt.
x 1 szt.
x 1 szt.
x 1 szt.

opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia !




4. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepiséw BHP i instrukcji moze
spowodowac porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzycia w
przysziosci.
Nie mozna dopuszczaé dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z
wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prace z urzadzeniem, powinny
skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
moga by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem
warunkoéw bezpieczenstwa pracy obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerdbki we wtasnym zakresie mogg spowodowaé zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerobki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale moga byé przyczyng pogorszenia sig warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczefistwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy oraz niewtadciwa obstuga mogg spowodowaC uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.

INSTRUKCJA BHP

przy spawaniu elektrycznym
4.1. Uwagi ogdlne.
a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wtosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drog
oddechowych.
b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzadzen spawalniczych powinni wykonywaé pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrddet energii nie powinno powodowac przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.
d) Obwdd pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potaczone z ziemia,
e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze zrodtem energii powinny by¢
potaczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.
4.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.
Spawacz powinien:
a) zapoznac sie z dokumentacjq wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,
b) zaplanowaé kolejno$¢ wykonywania poszczegélnych spawan,
) przygotowaé odpowiednie spoiwo,
d) przygotowa¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,
)

e) sprawdzi¢ stan potgczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,



f)  sprawdzi€, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos$¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na $cianie, po drugiej stronie nie moze nastgpi¢
zapalenie,

4.3. Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywa¢ do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wiasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowaé i ustawiaé rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) Ustawic¢ detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwic ich przesuniecie lub
przewrocenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywaé mtotkdw iglowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottéw, zbiornikéw lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywaé ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
o$wietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) Upewnic si¢, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i)  Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzi¢ stan ich sprawnosci.

j)  Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i nadwietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wtaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byly
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wtasciwych, nie uszkodzonych i nie zaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

4.4, Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania si¢:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elekiryczne (instalacje elektryczna).

c) W czasie przerw w pracy trzymaé pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem fuku,
a takZe zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  Stosowac prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowaé, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona $mieciami, zatarasowana.

4.5. Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzadkowac stanowisko pracy, usuna¢ koncowki elektrod oraz zuzel spawalniczy.

d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.

4.6. Uwagi koncowe.



a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiomikow, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajaca na zewnarz.

:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podigczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwéd pradu spawania moga powodowac porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania ich gotg reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podfozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewdéd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére
ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowac maske lub przylbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochfaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odzieza ochronng wykonang
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zakidca¢ prace rozrusznikéw serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania mogg powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikéw, w ktérych znajdowaty sie
tatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usuniecia fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularmie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajacym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢c spawanych elementow
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




5. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwo$¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczytaé catg
instrukcie.

Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogéine
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi

lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

c € Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskiej.

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych - patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowac spawalnicze rekawice ochronne.

Stosowa¢ spawalnicze obéwie ochronne.

Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronng.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.




6. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

1. Panel sterowania.

2. Gniazdo do podigczenia uchwytu MIG-MAG (euro-gniazdo).

3. Gniazda pradowe, wyjsciowe: MINUS i PLUS.

4. Kabel z wtykiem do zmiany polaryzacii.

UWAGA: PODCZAS SPAWANIA METODA MIG-MAG KABEL MUSI BYC WPIETY W JEDNO Z GNIAZD
PRADOWYCH (Plus lub Minus).

Wytacznik gtowny i kréciec do podtaczenia gazu ochronnego znajdujg sie z tytu urzadzenia.
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5. Wyswietlacz.

6. Pokretto regulacyjne i przycisk wysuwu drutu:
MIG-MAG synergiczny - jednoczesna zmiana wartosci pradu spawania, predkosci podawania
drutu i grubo$ci spawanego materiatu.

MIG-MAG manualny - regulacja predko$ci podawania drutu (1,5 + 25,0 m/min).

MMA i TIG lift - regulacja warto$ci natezenia pradu spawania.
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7. Pokretto regulacyjne i przycisk testowego wyptywu gazu:
MIG-MAG synergiczny - korekta warto$ci napiecia pradu spawania, obrazowana jako warto$¢
catkowita w woltach [V] oraz w procentach [%] w skali minus-zero-plus.

MIG-MAG manualny - regulacja warto$ci napiecia pradu spawania: 12,5 + 33,9 [V].
MMA - regulacja funkgji Arc Force (dynamika tuku).
8. Przycisk i pokretto w jednym. Stuzy do wyboru i regulacji wszystkich pozostatych funkcji i parametréw.

Krecac pokrettem pojawi sie mata strzateczka (daszek), ktéry wskazuje na dang funkcje czy parametr.
Po wcisnieciu pokretta wskazany parametr czy funkcja zaswieca sie na czerwono - oznacza to, ze mozna
dokona¢ zmiany. Ponowne wcisniecie zatwierdza dokonana zmiane i zmienia kolor z czerwonego na
niebieski.

Wyijatek od powyzszej reguty stanowi tylko regulacja indukcyjno$ci - w jej przypadku nie pojawia sie strzatka
(daszek) tylko symbol indukcyjnosci zmienia kolor na czerwony - a po weisnieciu pokretta 8, na czerwono
zmienia sie kolor wartosci indukcyjnosci, co oznacza, ze mozna dokonac jej zmiany. Zatwierdzenie zmiany -
ponowne wcisniecie pokretta, warto$¢ liczbowa zmieni kolor na niebieski.
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7.  MENU SPAWARKI

7.1 Wybér metody spawania.

Aby wybra¢ metode spawania nalezy krecac pokrettem 8, wskaza¢ wiersz metody spawania, wcisngé
pokretto 8 (wiersz zaSwieci sie na czerwono) i ponownie krecac pokrettem 8 wybra¢ nazwe zadanej metody.
Nastepnie w analogiczny sposdb wybra¢ kolejne dostepne parametry.

Dostepny wybér metod spawania:

Metoda Opis
MMA Spawanie otulonymi elektrodami topliwymi.
Pulse MMA Spawanie otulpnymi elektrodami topliwymi z mozliwo$cig ustawienia pulsacii
pradu spawania.
Spawanie metoda TIG lift (nietopliwg elektrodg wolframowa), w ostonie gazéw
TIG . X )
obojetnych, z dotykowa metoda zajarzania tuku.
Pulse TIG Sg:\\g:r:iae metoda TIG lift (jak wyzej), z mozliwoScig ustawienia pulsacji pradu
Spawanie litymi drutami elektrodowymi w ostonie gazéw aktywnych (MAG) lub
MIG/MAG obojetnych (MIG), z wykorzystaniem programéw synergicznych.
W tej grupie sa réwniez programy do spawania drutami rdzeniowymi (FCAW).
Spawanie metodg MIG z pojedyncza pulsacjg pradu spawania i
Pulse MIG . : :
wykorzystaniem programoéw synergicznych.
. Spawanie metodg MIG z podwdjna pulsacjg pradu spawania i wykorzystaniem
Twin Pulse . .
programow synergicznych.
Trad MIG Spawanie metodg MIG lub MAG z ustawieniami recznymi (bez synergii).
Fast MIG Specjalny program do szybkiego spawania metodg MIG-MAG.
Specjalny program do szybkiego spawania metodg MIG-MAG z opcjq
Fast Pulse . . , X
pojedynczej pulsacji pradu spawania.
. Specjalny program do szybkiego spawania metodg MIG-MAG z opcjq
Fast Twin e . ;
podwaojnej pulsaciji pradu spawania.
Fast Up Specjalny program do szybkiego spawania w pionie metodg MIG-MAG.
Specjalny program do spawania doczotowego jednostronnego, utatwiajacy
Fast Root e . .
wiasciwe formowanie grani.
Specjalny program, podobny do programu Fast Root, utatwiajacy szybkie
Fast Cold spawanie cienkich elementéw z minimalng ilocig odpryskéw i ograniczonym
doptywem ciepta.
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Zestawienie

programow syner:

icznych dla metod

MIG-MAG:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Fe CO2 0.8/1,0/12 g%zwame stali weglowych niestopowych, MAG - ostona
Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG - ostona
0,
Fe Ar 82% 0,8/1,0/1,2 Ar+CO2.
Spawanie stali weglowych niestopowych i
0,
Fe Ar 92% 08/1,0/1.2 niskostopowych, MAG - ostona Ar + O2.
Al 99,5 Ar 1,0/1,2 Spawanie aluminium, MIG - ostona Ar
AlMg45 Ar 10/12 ifawanie stopéw aluminium z magnezem, MIG - ostona
AIMg5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z magnezem, MIG - ostona
AISi5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z krzemem, MIG - ostona
. Program do lutospawania blach ocynkowanych, MIG -
CusSi3 Ar 0,8/1,0/1,2 oslona Ar
CuAl8 Ar 0.8/1.0/12 Program do lutospawania blach aluminiowanych, MIG -
MIGIMAG ostona Ar.
CuSi Ar 98% 0.8/1,0/12 Program do lutospawania blach ocynkowanych, MIG -
ostona Ar + CO2.
CuAIAr98% | 08/10/12 Program do lutospawania blach aluminiowanych, MIG -
ostona Ar + CO2.
Spawanie stali stopowych, nierdzewnych, MIG - ostona
0,
E308 Ar98% 0,8/1,0/1,2 Ar + 2002,
Spawanie stali nierdzewnych wysokostopowych, MIG -
0,
E316 Ar98% 0,8/1,0/1,2 ostona Ar + 2%CO2.
RutilFlux 12 Drut r.dzlemowy z wypeinlenlem rutylowym. Ostona -
stosuj sie do zalecen producenta drutu.
. Zasadowe druty rdzeniowe. Ostona - stosuj sie do
BasicFlux 1.2 zalecen producenta drutu
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym. Stale
MetalFlux 1,2 wysokostopowe. Ostona - stosuj sie do zalecen
producenta drutu.
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym. Stale
CrNi Flux 1,2 nierdzewne. Ostona - stosuj sie do zalecen producenta

drutu.
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Zestawienie

programow syner:

icznych dla metod

MIG-MAG z pojedynczg i podwojng pulsacjg pradu:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Fe Ar 82% 08/10/12 Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG, ostona:
mieszanka gazowa Ar + CO2.
Spawanie stali weglowych niestopowych i
Fe Ar 92% 0,8/1,0/1,2 | niskostopowych,
MAG - ostona Ar + 02.
Al 99,5 Ar 1,0/1,2 Spawanie aluminium, MIG - ostona Ar.
AlMg4,5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z magnezem, MIG - ostona
Spawanie stopow aluminium z magnezem, MIG - ostona
Pulse AlMg5 Ar 1,0/1,2 Ar
MIG AISi5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z krzemem, MIG - ostona
Twin . Program do lutospawania blach ocynkowanych,
Pulse Cusi3 Ar 08/1,0/1,2 MIG - ostona Ar.
Program do lutospawania blach aluminiowanych,
CuAl8 Ar 0,8/1,0/1,2 MIG - ostona Ar.
. Program do lutospawania blach ocynkowanych,
0,
CuSiAr98% | 08/1,0/12 MIG - ostona Ar + CO2.
Program do lutospawania blach aluminiowanych,
0,
CuAlAr98% | 08/1,0/1.2 MIG - ostona Ar + CO2.
E308 Ar98% 0,8/1,0/1,2 | Spawanie stali nierdzewnych, MIG - ostona Ar + 2% CO2.
E316 Ar98% 0.8/1,0/12 Spawanie stali nierdzewnych wysokostopowych,

MIG - ostona Ar + 2% CO2.

Zestawienie programoéw synergicznych dla metody Fast MIG / Fast Pulse / Fast Twin:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG, ostona:
0,
Fe Ar 82% 10712 mieszanka gazowa Ar + CO2.
Spawanie stali weglowych niestopowych i
Fe Ar 92% 1,0/1,2 niskostopowych,
Fast MIG MAG - ostona Ar + 02.
Fast AlMgé,5 Ar 10/12 ifawame stopdw aluminium z magnezem, MIG - ostona
Pul i ; i N
ulse AlMg5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z magnezem, MIG - ostona
Fast Twin i 5 ini -
AISi5 Ar 10/12 ifawame stopéw aluminium z krzemem, MIG - ostona
E308 Ar98% 1,0/1,2 Spawanie stali nierdzewnych, MIG - ostona Ar + 2% CO2.
E316 Ar98% 10/12 Spawanie stali nierdzewnych wysokostopowych,

MIG - ostona Ar + 2% CO2.
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Zestawienie programow synergicznych dla metody Fast Up:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Fe Ar 82% 10/12 Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG, ostona:
mieszanka gazowa Ar + CO2.
Spawanie stali weglowych niestopowych i
Fe Ar 92% 1,0/1,2 niskostopowych,
MAG - ostona Ar + 02.
AlMg4,5 Ar 12 Spawanie stopow aluminium z magnezem, MIG - ostona
FastUp g\r. ie stopow alumini MIG - ost
AIMg5 Ar 12 Afawame stopdw aluminium z magnezem, - ostona
AISi5 Ar 12 ifawame stopdw aluminium z krzemem, MIG - ostona
E308 Ar98% 1,0/1,2 Spawanie stali nierdzewnych, MIG - ostona Ar + 2% CO2.
E316 Ar98% 10/12 Spawanie stali nierdzewnych wysokostopowych,

MIG - ostona Ar + 2% CO2.

Zestawienie programoéw synergicznych dla metody Fast Root:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Fe CO2 0.8/1,0/12 g%zwanie stali weglowych niestopowych, MAG - ostona
Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG, ostona:
0,
Fe Ar 82% 10712 mieszanka gazowa Ar + CO2.
Spawanie stali weglowych niestopowych i
Fast Root Fe Ar 92% 0,8/1,0/1,2 | niskostopowych,
MAG - ostona Ar + 02.
E308 Ar98% 0,8/1,0/1,2 | Spawanie stali nierdzewnych, MIG - ostona Ar + 2% CO2.
E316 Ar98% 0.8/1,0/12 Spawanie stali nierdzewnych wysokostopowych,

MIG - ostona Ar + 2% CO2.

Zestawienie programoéw synergicznych dla metody Fast Cold:

Nazwa Srednica drutu . .
Metoda programu [mm] Rodzaj drutu / przeznaczenie
Fe CO2 08/10 g%zwanie stali weglowych niestopowych, MAG - ostona
Fast Cold o Spawanie stali weglowych niestopowych, MAG, ostona:
Fe Ar 82% 10712 mieszanka gazowa Ar + CO2.
E308 Ar98% 0,8/1,0 Spawanie stali nierdzewnych, MIG - ostona Ar + 2% CO2.
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7.2 Wybdr parametréw dodatkowych MIG-MAG.

Po wyborze programu spawalniczego i $rednicy drutu, czy tradycyjnej metody MIG-MAG nalezy wybraé i
ustawi¢ nastepujace parametry:

1. Sposdb dziatania w zalezno$ci od kombinacii weiSnie¢ przycisku na uchwycie spawalniczym mig-mag.

2T/ 4T/ S2T | S4T / SPOT

2T - wcisniecie przycisku rozpoczyna prace, zwolnienie kofczy. Przycisk jest wciSniety podczas pracy.

4T - wcisniecie | zwolnienie przycisku rozpoczyna prace, ponowne wcisniecie i zwolnienie konczy. Przycisk
nie jest wciSniety w trakcie pracy.

S4T - specjalny czterotakt z mozliwoscig ustawienia pradu poczatkowego IS (hot start) i koricowego IE
(wypetnienie krateru). WciSnigcie przycisku powoduije inicjacje pradu hot start, ktéry trwa tak diugo jak dtugo
wcisniety jest przycisk. Zwolnienie przycisku powoduje przej$cie na gtdwny prad spawania. Ponowne
wcisniecie przycisku powoduje przejécie pradu do wartosci pradu wypetnienia krateru, ktéry trwa tak dtugo
jak dtugo wcisniety jest przycisk. Zwolnienie przycisku wygasza tuk i koriczy proces.

S2T - specjalny dwutakt z mozliwoscig ustawienia pradu poczatkowego IS i koricowego IE (hot start i prad
wypetnienia krateru) oraz czasu ich trwania. Wcisniecie przycisku powoduje inicjacje pradu hot start, ktéry
trwa wedtug ustawionego czasu TS, nastepnie zmienia sie na ustawiony gtéwny prad spawania.
Zwolnienie przycisku powoduje zmiane warto$ci pradu, na prad wypetnienia krateru, ktory trwa wedtug
ustawionego czasu TE. Po czasie TE tuk ga$nie.

IE - prad koncowy (wypetnienia krateru). Jest to procentowa warto$¢ gitéwnego pradu spawania.
IS - prad poczatkowy (hot start). Jest to procentowa wartos¢ gtéwnego pradu spawania.

TS - czas trwania pradu poczatkowego (hot start).

TE - czas trwania pradu koricowego (wypetnienia krateru).

UE - korekta warto$ci napiecia pradu koricowego (wypetnienia krateru).

US - korekta wartosci napiecia pradu poczatkowego (hot start).

SPOT - spawanie punktowe z mozliwo$cig ustawienia czasu spawania w punkcie.

Czas spawania w punkcie: 0,1+ 9,9 [s].
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2. Korekta wysokos$ci upalania drutu.

Zakres korekty: -50 + 0 + 50 [%]

3. Predko$¢ dojazdowa drutu.

Zakres regulacii: 1,0 + 10 [m/min]

4. Requlacja wyptywu gazu przed i po zakonczeniu spawania.

Wyptyw gazu przed spawaniem.
Zakres regulacji: 0,0 + 10.0 [s].

Wyplyw gazu po spawaniu.
Zakres regulacji: 0,1 + 50,0 [s].

7.3 Wybdr parametréw dla Twin Pulse.

Przy spawaniu z podwojng pulsacjg pradu spawania istnieje szereg parametréw, ktére nalezy wybrag i
ustawic.

Regulacja czestotliwosci pulsacii: 0,5 + 5,0 [Hz].

Regulacja balansu pulsacji. Ustawienie 50% jest ustawieniem réwnowagi
(czas trwania szczytu jest rowny czasowi trwania bazy).
Zakres regulacji: 20 + 80 [%].

Regulacja wysokosci amplitudy natezenia pradu spawania: 5 + 50 [%].
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Korekta wartosci napiecia pradu szczytowego: -50 + 50 [%].

Korekta wartosci napiecia pradu bazowego: -50 + 50 [%].

7.4 Pamig¢ urzadzenia, wprowadzanie, przywotywanie.

MIG 352 DURAL PULS SYNERGIA posiada mozliwo$¢ zapamigtania i przywotania dwudziestu
dowolnych ustawien na kanatach od 1 do 20.

Aby zapisa¢ dane ustawienia nalezy pokrettem 8 wybra¢ w menu wiersz z symbolem SAVE i wcisnaé
pokretto 8 - wiersz zmienit kolor na czerwony.

Obracajac pokretto 8 wybra¢ zadany numer kanatu i zatwierdzi¢ wybor ponownie wciskajac pokretto 8.

Aby przywota¢ zapisane ustawienia nalezy pokrettem 8 wybra¢ wiersz z symbolem LOAD i wcisna¢ pokretto 8 - wiersz
zmieni kolor na czerwony.

Obracajac pokretto 8 wybra¢ zadany numer kanalu i nastepnie wcisna¢ pokretto. Zapisane na wybranym
kanale ustawienia zostang przywotane.
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8. UZYTKOWANIE
8.1 Podtaczenie do sieci

Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia,
ilo$¢ faz i czestotliwosé.

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ pofaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

UpewniC sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego podane sg w danych technicznych tej instrukgji.
Sie¢ zasilajgca powinna charakteryzowa¢ sig stabilnym napieciem. Przekréj przewodéw zasilajacych
powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajgce wtyczek zasilajacych podiaczy¢ wedtug nizej zamieszczonych wskazéwek.

Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé¢ wykwalifikowany
elektryk.

Przewéd w izolacji o kolorze zétto-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze podtgczany do
gniazda oznaczonego symbolem uziomu (PE), bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na 230 [V]
czy 400 [V].

Symbol uziomu (PE).

W przypadku urzadzen zasilanych na 3 x 400 [V] kable powinny byé
L1 L3 podtaczone jak ponizej:

Wtyk cztero-bolcowy 16 lub 32 [A].

Przewod z6tto-zielony do uziomu (PE - gruby bolec), pozostate bez
wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.
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L1

Lz 13 Wiyk piecio-bolcowy 16 lub 32 [A].
Przewod z6tto-zielony do uziomu (PE - gruby bolec),
pozostate bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.
Gniazdo N pozostaje puste.

L

8.2 Zaktadanie przewodéw spawalniczych — MIG/MAG.

N —

UWAGA! Przed wszelkimi czynno$ciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu
nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego.

. Upewnic sie, ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajace;.
. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakoriczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.
. Wtyk przewodu masowego podtgczy¢ w znajdujace sie na przednim panelu gniazdo wyjSciowe o

odpowiedniej polaryzacji, wcisna¢ i przekrecié. Zbyt luzne podtgczenie wityku powoduje przedwczesne
wypalenie wtyku i gniazda pradowego. Przewdd masowy w metodzie MIG-MAG podtaczamy zazwyczaj
do gniazda , - ", w przypadku zastosowania drutu samo-ostonowego do gniazda ,+".

W drugie, puste gniazdo wyjSciowe wpinamy wtyk wiszacy na wbudowanym kablu. Jest to
konieczne do zamkniecia obwodu pradu spawania. Bez wpieteqo wtyku w jedno z gniazd
wyijsciowych (plus lub minus) urzadzenie nie bedzie spawag!

. Przed zatozeniem przewodu spawalniczego upewni¢ sie czy zatozony jest odpowiedni pancerz

prowadzacy do odpowiedniej Srednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla ufatwienia producenci
pancerzy prowadzacych, znakujg je odpowiednimi kolorami. Dla drutu o $rednicy 0,6 + 0,8 mm, posiada
kolor niebieski, dla drutu o $rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony, a dla drutu elektrodowego o $rednicy
1,6 mm, kolor zotty. Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe. Do
spawania stali niskoweglowej, niskostopowej, miedzi, brazéw itp., stosuje sie pancerze ze spirali
metalowej. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwytu spawalniczego w koricowke pradowa wiasciwg do
gatunku i $rednicy drutu elektrodowego.

. Wtyk przewodu spawalniczego ,euro-wtyk” wprowadzi¢ do gniazda (euro gniazdo) znajdujgcego sie na

przednim panelu spawarki, nastepnie dokreci¢ nakretke reka do oporu.
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8.3 Zaktadanie drutu elektrodowego.

1. Upewni¢ sie czy rolki zamontowane w zespole napgdowym odpowiadajg rodzajowi iSrednicy
wprowadzonego drutu. W razie roznicy rowka rolki ze $rednicg drutu elektrodowego dopasowac rowek,
poprzez odwrdcenia lub wymiang rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztalcie
V, za$ dla drutéw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

2. Natozy¢ szpule z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwage by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wejscia drutu do zespotu napedowego.

3. Zablokowa¢ szpule przed spadnigciem, dokrecajac nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowa¢ lub odcig¢ zagiety odcinek, nastepnie spitowac
Zeby nie byt ostry.

5. Dla umozliwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nalezy zwolni¢ docisk rolek podajacych.

Docisk zamknigty Docisk otwarty

6. Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej sie w tylniej czeSci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolkami napedowymi i wetkng¢ do krééca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

7. Zwréci¢ uwage na pofozenie kroccdw i tulejek prowadzacych - nalezy je wyregulowa¢ w ten sposéb aby
drut miat jak najmniej swobody.

8. Docisng¢ drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie dociskow.

9. Zdja¢ dysze gazowa i odkreci¢ koncéwke pradowa.

10. Wiaczy¢ urzadzenie.

11. Uchwyt rozwing¢ tak, aby byt w prostej linii, nastepnie nacisng¢ przycisk na uchwycie az do momentu
pojawienia sig drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

12. Nakreci¢ koricdwke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa.

13. Wyregulowa¢ site docisku rolek podajnika, poprzez obrét pokretet dociskowych. Zbyt mata sita docisku,
powodowaé bedzie $lizganie si¢ rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwigkszenie oporu
podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.
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Pokretto dociskowe z widoczng skala sity docisku.

8.4 Podtaczenie gazu ochronnego.

1.

B w

Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na potce pétautomatu, (jesli wystepuje) lub przy
$cianie i zabezpieczy¢ jg przed przewrdceniem sie, mocujac jg do wspornika przy pomocy tarcucha.

. Zdja¢ kotpak zabezpieczajacy i na moment odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia ewentualnych

zanieczyszczen.

. Zamontowaé reduktor tak, aby manometry byly w pozycji pionowe;.
. Potaczy¢ pétautomat z butlg (wylot z reduktora z kréccem spawarki) odpowiednim wezem. Kréciec do

podtaczenia gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

. Odkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakoriczeniu spawania, zawor

butli nalezy zakrecic.

. Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze zaktdci¢

strumien gazu ostonowego i pozbawi¢ ptynny metal ochrony.

8.5 Dobér parametréw spawania dla MIGIMAG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MIG/MAG sa: napigcie pradu spawania

i predkos¢ podawania drutu elektrodowego. Zwiekszenie napiecia pradu spawania powoduje zwigkszenie
przetopu (gteboko$ci wtopienia) i wydiuzenie tuku. Zwigkszenie predkosci podawania drutu elektrodowego
powoduje, ze uchwyt zostaje odpychany ku gérze od spawanych elementéw. Spowodowane jest to zbyt
matym napieciem pradu spawania. Gdy predko$¢ podawania drutu elektrodowego jest zbyt mata albo
napiecie pradu spawania jest za wysokie, na koficu drutu elektrodowego tworzg sie duze krople. Zbyt duze
rozpryski, $wiadczg o zbyt matym napieciu pradu spawania lub zbyt duzej predkosci podawania drutu
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elektrodowego. Przy spawaniu w pozycjach nasciennych i putapowych, mozna zmniejszy¢ napiecie pradu
spawania, przy wykonywaniu spoin wypetniajacych, dla uzyskania gtadkiego lica, mozna zwiekszy¢ napiecie
pradu spawania.

8.6 Zalecenia praktyczne przy spawaniu metoda MIG/MAG.

Spoiny czolowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementéw cienkich i

technikg "ciagnij" dla elementow grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementéw cienkich
nalezy wykonywa¢ od gory do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywa¢ technikg
"pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej
do kierunku spawania. W przypadku wypetniania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej,
korcem uchwytu nalezy wykonywaé poprzeczne ruchy wahadiowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy
powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementow -zbyt duzy kat
pochylenia moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kat odchylenia uchwytu od
pionu powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gteboko$¢ wtopienia - spoina jest szeroka i
ptaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk.
Spawanie tukiem krotkim (przy tej samej gestosci pradu) zwieksza gleboko$é wtopienia - spoina jest
wezsza, a rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predko$¢ spawania jest parametrem wynikowym przy
danym natezeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu wtasciwego ksztattu $ciegu spoiny i gdy predkosé
spawania ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy odpowiednio zmieni¢ natezenie pradu lub napiecie
tuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest wezsza i maleje gteboko$¢ wtopienia, a przy
dalszym wzroscie pojawiajq sie podtopienia lica. Najwieksze predkosci spawania, bez podtopien, mozna
uzyskac przez zwigkszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie przedmiotu z gory na dét lub pochylenie
palnika w kierunku spawania. Mate predko$ci spawania powodujg, ze zwigksza sie gleboko$¢ wtopienia,
szeroko$c¢ lica i wysokos¢ nadlewu.

Nadmiermne wydtuzenie lub skrocenie tuku moze
spowodowac niestabilne jarzenie sie tuku i ztg
jako$¢ spoiny.

L1, L2 - dlugosé tuku

Na gteboko$¢ wtopienia znaczacy wplyw ma
takze kierunek spawania - prowadzenie uchwytu
spawalniczego.

H1, H2 — gteboko$¢ wtopienia
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Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania
(napiecie i natezenie) rozréznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY  -stosowany w metodzie MIG/MAG przy
matych gesto$ciach pradu i dhugim tuku
- niezalecany w pozycjach przymusowych

NATRYSKOWY
- stosowany w metodzie MAG z mieszankami
gazu
- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY - stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem

- zalecany do spawania elementéw o matej
grubosci i w pozycjach przymusowych

Gaz ochronny decyduje o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i 0 sposobie przenoszenia metalu w
tuku, predko$ci spawania i ksztafcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal
spoiny przed dostepem atmosfery, nie sg odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania MIG-MAG.
Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje
sie zmiane charakteru przenoszenia metalu w fuku, zwieksza sie stabilno$¢ fuku i pojawia sig mozliwo$c
oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednocze$nie mozliwe jest znaczne
ograniczenie lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.

Najcze$ciej stosowane gazy ostonowe:

100 % Ar

50% Ar + 50% He Metale niezelazne.

97% Ar + 3% CO2

97% Ar + 3% 02 Stale wysokostopowe, nierdzewne.

75% Ar + 25% CO2
82% Ar+ 18% CO2
78% Ar+ 19% CO2 + 3% 02 Stale niestopowe i niskostopowe.
92% Ar + 8% 02
100% CO2
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Wptyw wybranych gazéw ostonowych przy spawaniu stali niestopowych:

Rodzaj gazu ostonowego
Wplyw na:

Ar +18% CO2 Ar +8% 02 C0o2
tuskowato$é drobna bardzo drobna gruba
tworzenie zuzla nieznaczne $rednie duze
powstawanie odpryskow nieznaczne $rednie zwiekszone
powstawanie poréw mate $rednie bardzo mate

krotki krotki
mozliwe rodzaje tuku dhugi dhugi krotki
spawalniczego natryskowy natryskowy dhugi
impulsowy impulsowy
8.7 Spawanie metoda MMA

Urzadzenie opisane w niniejszej instrukcji ma mozliwo$¢ spawania otulonymi elektrodami topliwymi.

Pokrettem 8 mozna wybrac i ustawi¢ parametry takie jak:

IS - Regulacja warto$¢ pradu startowego dla funkcji Hot start.

TS - Regulacja czasu trwania pradu Hot Start.

SLOP - wybér typu elektrod:

- RUTYLOWA: podstawowe typy elektrod,

- CELULOZOWA: elektrody "trudno-spawalne” np.: elektrody o otulinie celulozowej, zasadowej, kwasnej itp.
Funkcja VRD. On - funkcja aktywna, Off - funkcja nieaktywna.
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W przypadku spawania metodg MMA z pulsacjg pradu spawania (Pulse MMA), dochodzg jeszcze parametry
zwigzane z pulsacja pradu spawania. Sg to:

- czestotliwos$¢ pulsacii.

- balans pulsacii,

- prad szczytowy.

Dla unikniecia rozpryskow podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spoiny, nalezy stosowaé
zalecenia podane przez producenta elektrod: prad spawania, pozycje spawania, czas i temperature
suszenia. Ma to szczegdlne znaczenie w przypadku stosowania elektrod o otulinie zasadowej lub
kwasnej (EB, EA).

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MMA sg;
- natezenie pradu spawania,
- predkos¢ spawania,
- grubo$¢, rodzaj elektrody i spawanego materiatu.

Wielko$¢ pradu reguluje sie tak, aby tuk mdgt pewnie zajarzy¢ sie, a w trakcie spawania byt rownomierny i
stabilny.

8.8 Spawanie metoda TIG LIFT

Urzadzenie opisane w ninigjsze instrukcji mozna zastosowaé¢ do spawania metodg TIG LIFT ze statq
warto$cig pradu spawania lub z pulsacjg pradu spawania.

W przypadku spawania ze statg wartoscig pradu, reguluje sie tylko natezenie pradu spawania.

W przypadku spawania metodg TIG lift z pulsacjg pradu spawania, nalezy wybra¢ i ustawi¢ nastepujace
parametry:

- czestotliwos¢ pulsacii.

- balans pulsacii,

- prad szczytowy.

Aby spawaé¢ metoda TIG lift nalezy w tym celu naby¢ opcjonalny uchwyt przeznaczony do tej metody — jest
to uchwyt wyposazony w mechaniczny zawér gazu ochronnego umieszczony w rekojesci.
Nastepnie nalezy:
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O Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je (uchwyt masowy do
(+), uchwyt TIG do (-)).

Potaczy¢ przewdd gazowy uchwytu TIG bezpo$rednio z kréécem wylotowym reduktora gazu
ostonowego (gaz ARGON).

Podtaczy¢ zacisk masowy do materiatu spawanego.

Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowej.

Wiozy¢ wtyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajacej.

Whytgcznikiem zasilania wiaczy¢ napiecie zasilajace urzadzenie.

Wybra¢ na panelu sterowania funkcje TIG (symbol uchwytu TIG).

Ustawi¢ prad spawania.

Odkreci¢ zawor na reduktorze gazu ochronnego i zawér na uchwycie TIG, spowoduije to przeptyw
gazu ochronnego.

(]

o000

Zajarzenie fuku nastepuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat.

Lekko dotkna¢ elektroda materiat spawany (1), oderwaé elektrode od materialu spawanego poprzez
pochylenie uchwytu w taki sposéb, aby dysza gazowa dotykata materiatu (2 i 3), co spowoduje zajarzenie
tuku. Nastepnie wyprostowa¢ uchwyt (4) i rozpocza¢ spawanie.

Aby zakoniczy¢ spawanie uchwyt nalezy ,oderwa¢” od spawanego materiatu.

9. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopien ochrony tego urzadzenia to IP21S, wiec nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani naraza¢
go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:
Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i cigcie metali w
poblizu spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
W przypadku koniecznosci pracy w takim s$rodowisku nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:
1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje

B wpN

~N o o

swobodna cyrkulacja powietrza.

. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.
. Uzywaé drutu o $rednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.
. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na potce znajdujacej sie z tytu pdtautomatu izabezpieczy¢ przy

pomocy tancucha przed mozliwoscig przewrdcenia.

. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewodéw spawalniczych.
. Usuna¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.
. Do spawania uzywa¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub

przytbice.
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Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg uniknaé zbednych zaktocen i przerw

W pracy.

Przed kazdym uzyciem:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowg z odpryskéw, smarowac srodkami przeciw rozpryskowymi.
» Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
» Upewni¢ sie, ze wokdt urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:

» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.

» Sprawdzi¢ stan pofaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.
» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.

Objawy

Przyczyna

Postepowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje).

Za stabo dokrecony docisk.

Dokreci¢ docisk prawidtowo.

Zanieczyszczony lub zagiety
prowadnik drutu w uchwycie.

Wymieni¢ prowadnik drutu
elektrodowego.

Rowek zatozonej rolki nie odpowiada
Srednicy drutu i / lub typowi drutu.

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednicq drutu i /lub typem drutu.

Zablokowany drut elektrodowy
w koricowce pradowe;.

Wymieni¢ konicéwke pradowa,

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje).

Uszkodzony silnik.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Uszkodzony uktad sterowania.

Przekaza¢ potautomat do serwisu.

Nieregularny posuw drutu
elektrodowego.

Uszkodzona koncowka pradowa.

Wymieni¢ koricéwke na nowa,

Uszkodzona spirala w uchwycie.

Wymieni¢ na nowa,

Rowek rolki podajacej jest brudny, jest
uszkodzony lub nie odpowiada
Srednicy drutu.

Wyczysci¢ lub wymienic rolke lub dobra¢
rolke do $rednicy stosowanego drutu.

tuk nie zajarza sig

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego.

Poprawi¢ styk zacisku.

Wypiety wtyk zmiany biegunowosci.

Wpig¢ wtyk we wiaciwe gniazdo.

tuk zbyt diugi i nieregularny.

Prad spawania za wysoki.

Zmniejszy¢ prad spawania.

Predko$¢ podawania drutu za mata.

Zwiekszy¢ predko$¢ podawania drutu.

tuk zbyt krotki.

Prad spawania za niski.

Zwigkszy¢ prad spawania.

Predko$¢ podawania drutu za duza.

Zmniejszy¢ predko$¢ podawania drutu.

Po wigczeniu zasilania
lampka sygnalizacji nie $wieci
sig.

Brak napiecia zasilania.

Podtaczy¢ zasilanie.

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu
sieciowym.

Wymieni¢ bezpiecznik na sprawny.

Uszkodzony wytacznik spawarki.

Wymieni¢ na nowy.
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10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac wyczyszczone urzadzenie w oryginalnym opakowaniu.

Zawsze przechowuj urzadzenia w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i osob
postronnych.

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

11. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtorny. Utylizacji opakowania nalezy
dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.

Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzieémi, gdyz stanowig potencjaine zrédto zagrozenia.
Wiasciwa utylizacja urzadzenia:

Zgodnie z dyrektywa WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na $mieci (jak
ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajace selektywnej zbiorce.

Po zakorczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwaé niniejszego produktu
poprzez normalne odpady komunalne, lecz nalezy go odda¢ do punktu
zbiérki i recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych. Informuje o tym
symbol kotowego kontenera, umieszczony na produkcie, w instrukcji obstugi
lub na opakowaniu.

Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny zawiera substancje nieobojetne dla
Srodowiska naturalnego. Sprzet niepoddany recyclingowi stanowi
potencjalne zagrozenie dla Srodowiska i zdrowia ludzi.

Zastosowane w urzgdzeniu tworzywa nadajq sie do powtdrnego uzycia zgodnie z ich oznaczeniem. Dzigki
powtornemu uzyciu, wykorzystaniu materiatow lub innym formom wykorzystania zuzytych urzadzen, wnosza,
Panstwo istotny wktad w ochrone naszego $rodowiska.

Informaciji o wiasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli paristwu administracja
gminna lub sprzedawca urzadzenia.
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12. GWARANCJA.

Importer / producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.

Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogow sg podane na karcie
gwarancyjnej wydawanej wraz z urzadzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:

Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22

formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.
Importer / producent:

Spaw sp. z 0.0.

30-728 Krakow

ul. Nowohucka 92
POLSKA

13. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyrdb jest zgodny z normami Uni Europejskiej
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