INSTRUKCJA OBStUGI

THF 230P AC/DC

THF 230P AC/DC

wh AR TR IOPT

e b R T T T R




SPIS TRESCI

aprwne

© N

Uwagi ogolne

Ogodlna charakterystyka

Dane techniczne

Opis panelu THF 230P AC/DC

Przygotowanie do pracy

5.1.Podhczenie do sieci

5.2.Podhkczenie przewoddw spawalniczych w metodzie MMA
Spawanie meteadMMA

Spawanie metadTIG DC i AC

Dobér parametréw spawania w metodzie MMA
Dobor parametrow spawania w metodzie TIG

. Zaktocenia w pracy spawarki
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Konserwacja

Przygotowanie krawdzi w metodzie MMA
Zalecenia praktyczne przy spawaniu metbhtMA
Przygotowanie krawdzi w metodzie TIG
Zalecenia praktyczne przy spawaniu metdts
Gazy ochronne stosowane w metodzie TIG
Bezpieczéstwo wytkowania

Deklaracja zgodriwi

© 00O ~N~NOOOO O U~ b~owow

Y
0o uUThNR



1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertora spawalniczego, mozna dokona¢ tylko po
A dokltadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen

zawartych w instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzgdzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia.
Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z urzgdzeniem, powinny
skonsultowaé sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa inaprawa urzgdzenia moze byé
prowadzona przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy
obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.

Przerobki we wlasnym zakresie mogg spowodowac¢ zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametréw spawalniczych. Wszelkie przerébki urzadzenia, we wlasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale mogg by¢é przyczyng pogorszenia sie warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewtasciwe warunki pracy lub niewtasciwa obstuga urzadzenia powoduje utrate gwarancji.

UWAGA:

» Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych - szl  ifowanie i ci ecie metali
w pobli zu spawarki mo ze powodowa € zanieczyszczenie opitkami wn etrza urz gdzenia,
doprowadzaj ac tym samym do jego uszkodzenia. Uszkodzenia spowod  owane
niewta sciw g eksploatacj g nie podlega naprawie gwarancyjnej!

« W przypadku konieczno $ci pracy w ,trudnym $rodowisku”, nale zy dokonywa ¢
czyszczenia urz gdzenia przez przedmuchanie wn etrza spawarki spr ezonym
powietrzem.

Zgodnie z Dyrektyw a Europejsk a 2002/96/EC dotycz acq Pozbywania si @ zuzytego Sprz etu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z mi edzynarodowym
prawem, zu zyty sprz et elektryczny musi by €& skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.
Jako wia sciciel urz adzen powiniene § otrzyma é informacje o zatwierdzonym systemie
sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela. N ie nalezy wyrzuca é osprzetu
elektrycznego razem z normalnymi odpadami! Stosuj ac te wytyczne b edziesz chronit
srodowisko i zdrowie cztowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenie inwertorowe THF 230P AC/DC jest lekkim, przenosnym zrédtem energii. Dla uzyskania jak
najlepszych osiagéw i niezawodnosci, urzadzenie wytwarzane jest zgodnie z najbardziej
wymagajgcymi standardami co zapewnia mu znakomite parametry spawalnicze zaréwno dla metody
MMA, TIG DC jak i TIG AC. Urzadzenie przeznaczone jest do pracy w warunkach terenowych
i wykonywania wszelkiego rodzaju prac naprawczych. Urzadzenie charakteryzuje sie 60%
sprawnoscig spawania. Posiada znakomitg charakterystyke ftuku dla elektrod rutylowych
i zasadowych. Urzadzenie posiada w peti funkcjonalny panel sterujacy, umozliwiajacy nastawienie
wszystkich parametréw spawania. THF 230P AC/DC posiada funkcje: HOT START, ANTI STICK
i ARC FORCE.



3. DANE TECHNICZNE

Typ urz gdzenia THF 230P
AC/DC
Napiecie zasilania [V] 230
Sprawnosc¢ PJ [A/%] 200/60
Napiecie biegu jatowego [V] 56
Pobor mocy [kW] 6,5
Zabezpieczenie [A] 25 (typ C)
Zabezpieczenie obudowy IP 21
Masa [kg] 28

Sprawnos¢ bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie moze spawac na
znamionowej wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Sprawno$¢ 60%
oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygniecia
urzadzenia. Sprawnos¢ 100% oznacza, ze spawarka moze pracowa¢ w sposob ciagly, bez przerw.

4. OPIS PANELU THF 230P AC/DC

©oNoGk~wwNPE

=
o

11.
12.

13.

14.
15.

16.

17.
18.
19.
20.
21.
22.

Przetgcznik gtowny, pozycja OFF — napiecie odigczone, pozycja ON — napiecie zataczone.
Prad startu — prad od jakiego zaczynamy proces spawania.

Prad spawania — prad ktdry ustawiamy w zaleznosci od grubosci spawanego materiatu.
Prad bazy — dolna warto$¢ pradu w funkcji PULS.

Czas trwania pradu opadania — czas w jakim prad spawania opada do wartosci minimalne;j.
Wyhor trybu pracy: MMA/TIG DC.

Wybér metody spawania: TIG AC/TIG DC.

Wyhor trybu pracy: 2 — takt, 4 — takt.

Wyhor trybu pracy: TIG DC/TIG PULS.

. Przelgcznik sterowania zewnetrznego, pozycja OFF - sterowanie zewnetrzne wyitgczone,

pozycja ON - sterowanie zewnetrzne wigczone.

Czestotliwos¢ pulsu — czestotliwo$¢ zmiany pradu bazy do pradu szczytu.

Czestotliwos¢ w AC - czestotliwosé zmiany prgdu w spawaniu aluminium, przez jej
zwiekszenie bardziej skupiamy tuk (np. spawanie pachwinowe).

Stosunek prgdéw w pulsie — stosunek procentowy czasu trwania pradu szczytu do trwania
pradu bazy.

Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania - studzenie elektrody.

Balans AC — stosunek procentowy czasu trwania potoéwki dodatniej pradu do potéwki ujemne;j.
Zalecane ustawienie w srodkowej pozycji (50%).

Kontrolka ostrzegawcza - informuje o nieprawidtowym funkcjonowaniu urzadzenia
(przegrzanie urzadzenia, duzy spadek napiecia sieci, zwarcie)

Wyswietlacz parametrow spawania.

Gniazdo do podigczenia przewodu gazowego.

Gniazdo do sterowania lokalnego.

Gniazdo zdalnego sterowania (sterowanie zewnetrzne).

Gniazdo o polaryzacji ujemnej.

Gniazdo o polaryzacji dodatniej.
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Aby przediuzy¢ zywotnosé i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegaé kilku zasad:

1.Urzadzenie powinno byé umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje

swobodna cyrkul

acja powietrza.

2.Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podiozu.

3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia i przewoddw spawalniczych.
4.Usungc¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

5.Do spawania uzywaé odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub

przytbice.



5.1. PODLACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé przed zalgczeniem urzadzenia do sieci
zasilajgcej. Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji i na tabliczce znamionowej urzadzenia. Skontrolowa¢ potaczenia przewodoéw uziemiajacych
urzadzenia z siecig zasilajgca. Upewni¢ sie czy sie¢ zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie
zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$é
bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji.
Podigczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.

5.2. PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1.

Przed podigczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic¢ sie czy wytacznik gtéwny
jest w pozycji wytaczone.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewdd masowy
zakonczony zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapozna¢
sie z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podigczy¢ kable wyjsciowe
do gniazd wyj$ciowych urzgdzenia o wybranej polaryzacji. Dla przykiadu, jesli bedzie
stosowana metoda DC(+) kabel z uchwytem elektrody podtaczyé do gniazda (+) urzgdzenia
a kabel z zaciskiem uziemiajagcym podiaczyé do gniazda (-). Dla metody DC(-) kabel
z uchwytem elektrody podtaczyé do gniazda (-) urzadzenia a kabel z zaciskiem uziemiajgcym
podigczyé do gniazda (+). Wiozy¢ tacznik z wypustem w linii z odpowiednim wcieciem
w gniezdzie i obréci¢ go o okoto ¥ obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Nie dokrecaé
wtyku na site.

6. SPAWANIE METODA MMA

N e

No oM

Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je.

Za pomoca zacisku uziemiajgcego podigczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

Zamocowac¢ odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.

Wiozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajacej.

Wytacznikiem zasilania wigczyé napiecie zasilajgce urzadzenie.

Przy pomocy pokretta pradu wyjsciowego ustawi¢ wymagang wartos¢ pradu spawania.
Zachowujac wlasciwe zasady mozna przystgpi¢ do spawania.

Dla uniknigcia rozpryskéw podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci spawu, nalezy stosowacé
zalecenia podane na opakowaniu elektrod: prad spawania, pozycje spawanie, czas i temperature
suszenia.

7. SPAWANIE METODATIG DC | AC

1.

Wiozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac¢ je (uchwyt masowy
do (+), uchwyt TIG do (-)).

Za pomocy zacisku uziemiajgcego podigczyé spawalniczy kabel masowy do materiatu
spawanego.

Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowej.

-6-



4. Wiozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajgce;.

Wytgcznikiem zasilania wlaczyé napiecie zasilajace urzadzenie.

6. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego (okoto 8 - 10 N\min), zaworkiem/pokrettem
znajdujgcym sie na reduktorze gazu.

7. Ustawi¢ tryb spawania TIG

Nacisng¢ lub przytrzymaé przycisk na uchwycie.

9. Powaoli zblizy¢ uchwyt do spawanych elementéw az do momentu zajarzenie sie tuku.

o

©

8. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MMA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg MMA sa: rodzaj, napiecie i natezenia pradu
spawania, predkosé spawania, grubos¢ elektrody i spawanego materiatu. Wielkosé pradu reguluje sie
tak aby tuk mégt pewnie zajarza¢ sie, a w trakcie spawania byt rownomierny i stabilny. Dla utatwienia,
zajarzenia sie tuku, urzadzenie wyposazono w funkcje: HOT START, ANTI STICK i ARC FORCE.
Funkcja HOT START ,goracy start” polega na chwilowym zwiekszeniu prgdu spawania ponad
ustawiong wartos¢ w momencie zajarzenia tuku. ANTI STICK ,przeciwzwarciowa” ograniczenie pradu
zwarcia zapobiegajace ,przyklejeniu” elektrody przy zajarzeniu tuku i rozzarzeniu jej w razie
.przyklejenia”. ARC FORCE ,regulacja prgdu zwarcia” skracaniu diugosci tuku towarzyszy wzrost
pradu spawania co powoduje stabilizowanie tuku niezaleznie od jego dtugosci).

9. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metodg TIG sg: rodzaj, napiecie i natezenie pradu
spawania, predkosé spawania, srednica elektrody i spawanego materiatu. Rodzaj i Srednica materiatu
dodatkowego. Dla uzyskania petnej stabilizacji tuku i calkowitego wyeliminowania kraterow
poczatkowego i koncowego, rozpoczecie i zakonczenie spoiny nalezy wykonaé na ptytkach, ktére po
zakonczeniu spawania usuwa sie przez odciecie. Spoiny wykonuje sie z reguty metodg "w lewo"
przesuwajac uchwyt spawalniczy ruchem prostoliniowym pod katem 15° do 80° w stosunku do
powierzchni metalu. Do jeziorka ptynnego metalu dodaje sie spoiwa pod katem 15°do 20° ruchem
skokowo-wstecznym. Koniec spoiwa powinien znajdowaé sie w strefie ostony gazowej. Unika¢ zwaré
spoiwa z elektrodg wolframowa. Diugosc¢ elektrody wolframowej na zewnatrz dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego wynosi ok. 3 + 5 mm. Technika ukfadania spoin zalezy od typu zigcza, grubosci
materiatu i pozycji spawania. Przy wykonywaniu potaczen nalezy mozliwie zawsze stosowac spawanie
w pozycji podolnej i nabocznej. Najkorzystniejsze wyniki przy wykonywaniu jednostronnych spoin
czotowych zapewnia spawanie na podkladach ze stali zaroodpornej z rowkiem o szerokosci ok. 4 do 5
mm i gtebokosci 1,5 do 2 mm utatwiajgcym prawidtowe formowanie grani spoiny.



10. ZAKEOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna

Post epowanie

Luk nie zajarza sie

Brak wtasciwego styku
zacisku przewodu
powrotnego

Poprawic styk zacisku

tuk zbyt dlugi i nieregularny

Prad spawania za wysoki

Zmniejszy¢ wartos¢ pradu
spawania

Luk zbyt krétki

Prad spawania za niski

Zwiekszy¢ wartosé pradu
spawania

Po wigczeniu zasilania
sygnalizacja nie Swieci sie

Brak napiecia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Sprawdzi¢ bezpieczniki i w razie
koniecznosci wymienic
uszkodzony na nowy o tej samej
warto$ci i tego samego typu

Zadziatat uktad
zabezpieczenia
termicznego

Znalez¢ i usungcC przyczyne
przegrzania

Sprawdzi¢ czy otwory
wentylacyjne nie sg zastoniete, w
razie potrzeby odstoni¢ je

Po wigczeniu zasilania swieci
sie kontrolka ostrzegawcza

Uaktywnione
zabezpieczenie termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia
urzadzenia i ponowi¢ probe

11. KONSERWACJA

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacii.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja, pozwolg unikng¢ zbednych

zaklécen i przerw w pracy.
Codziennie:

» Sprawdzi¢ stan kabli
uszkodzone przewody.

spawalniczych, przewodu masowego i zasilajacego. Wymienié¢

» Upewni¢ sie, ze wokét urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone, lub zuzyte czesci.

Co miesi gc:

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca sprezonego powietrza.



12. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZ| W METODZIE MMA
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13. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METOD A MMA

Zaleca sie, aby predkos¢ spawania byta tak dobrana, aby tuk spawalniczy nieznacznie wyprzedzat
jeziorko spoiny. Zbyt mata predko$¢ spawania sprawia, ze wtopienie spoiny jest plytkie, a lico szerokie
i bardzo wypukle. Mata gtebokosé wtopienia wynika z podptywania ciektego metalu jeziorka spoiny
pod tuk, przez co jest utrudnione nadtapianie materialu rodzimego. Przy spawaniu blach cienkich,
predkos¢ spawania zalezy gtownie od umiejetnosci operatora, a warunkiem poprawnego przetopienia
jest state utrzymanie oczka spoiny przed jeziorkiem spoiny. Spawanie w pozycjach przymusowych,
poza spawaniem w pozycji pionowej z gory na dol, odbywa sie zwykle z malg predkoscig i zlozonymi
ruchami konca elektrody, z jeziorkiem spoiny o matej objetosci. Zwiekszenie $rednicy elektrody, przy
statym natezeniu pradu, prowadzi do zmniejszenia gtebokosci wtopienia i zwiekszenia szerokosci
spoiny. Nadmierna $rednica elektrody uniemozliwia poprawny przebieg procesu spawania i stad
w katalogach firmowych sg podawane dopuszczalne natezenia pradu spawania dla kazdej srednicy
elektrody. Zbyt duze natezenie pradu, réwniez powoduje przegrzanie otuliny i jej odpryskiwanie
W czasie spawania, co zmniejsza jakos¢ spawania. Dobér $rednicy elektrody zalezy gtéwnie od
grubosci spawanego materiatu, pozycji spawania, sposobu przygotowania i rodzaju zigcza.
Poprawnie dobrana s$rednica elektrody to taka, przy ktérej, przy danym natezeniu pradu i predkosci
spawania, uzyskuje sie spoine o wymaganym ksztatcie i wymiarach w mozliwie najkrétszym czasie.
Elektrody otulone o wiekszej $rednicy sg stosowane do spawania ziaczy grubych blach oraz do
spawania z duzymi predkosciami. Wieksza jest wtedy powierzchnia wprowadzania ciepta do ztacza,
wydajnosc¢ stapiania, gtebokos¢ wtopienia i lepsze stopienie metali w jeziorku spoiny. Przy spawaniu
w pozycjach przymusowych ciekty metal jeziorka spoiny ma tendencje do wyciekania pod wptywem
sity grawitacji i konieczne jest zastosowanie elektrody o srednicy, ok. 3,2 + 4,0 mm, zapewniajgacej
mniejszg objetos¢ jeziorka spoiny, ktdre szybko krzepnie i ma mniejszg sklonnos¢ do wyciekania.
Rodzaj ztgcza i spos6b przygotowania jego brzegéw réwniez decyduje o wyborze srednicy elektrody.
Warstwy graniowe wymagajg elektrod o matej Srednicy, takiej aby byt zapewniony dostep do dna
rowka spawalniczego oraz utrzymanie stalej diugo$¢ tuku i w efekcie dokladne przetopienie grani.
Warstwy wypetniajace uktada sie zwykle elektrodami o duzej $rednicy, jesli w technologii spawania nie
ma ograniczenia energii liniowej spawania. Przy spawaniu spoin pachwinowych w pozycji pionowej,
technikg z gory na dét, srednica elektrody zasadowej powinna by¢ stosunkowo duza, by umozliwic¢
duze predkosci spawania, aby zapobiec wyciekaniu cieklego metalu z jeziorka spoiny.
Przy wykonywaniu spoin pachwinowych w pozycji podolnej i nabocznej dostep do dna rowka zlgcza
jest tatwy i srednice elektrody ustala sie w zaleznosci od wymaganej grubosci spoin lub $ciegu.
Przy spawaniu w pozycjach nasciennej i pionowej, technikg z dolu do gory, oraz putapowej,
przeciwnie niz przy spawaniu w pozycji pionowej technikg z géry na dot, zaleca sie zastosowanie
elektrody o matej srednicy w celu zmniejszenia objetosci jeziorka spoiny i utatwienia ksztattowania
spoiny. Pochylenie elektrody wzgledem zlgcza umozliwia regulacje ksztaltu spoiny, glebokosci
wtopienia, szerokosci lica iwysokosci nadlewu. Pochylenie elektrody w kierunku przeciwnym do
kierunku spawania powoduje, ze sita dynamiczna tuku wyciska ciekly metal jeziorka do przodu
i maleje gtebokos¢ wtopienia, a zwieksza sie wysokos¢ i szerokosé lica. Pochylenie elektrody
w kierunku spawania sprawia, ze ciekly metal jest wyciskany do tylnej czesci jeziorka spoiny, zwieksza
sie glebokos¢ wtopienia, a maleje nieco szerokos$¢ i wysokosc¢ lica. Poprzeczny wahadtowy ruch
koncem elektrody spawania umozliwia zwiekszenie szerokosci sciegu i gtebokosci wtopienia w $cianki
rowka spoiny. Jednoczesnie zmniejsza sie gtebokosé wtopienia w warstwe poprzednig, zmieniajg sie
tez warunki krystalizacji spoiny i przemian strukturalnych w SWC. W zaleznosci od rodzaju
zlagcza, pozycji spawania czy $rednicy elektrody stosuje sie odpowiednig trajektorie wahan.
Przewaznie amplituda wahan wynosi 2 + 4 Srednicy elektrody, a czestotliwos¢ 10 + 60 wahnie¢ na
minute.
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14. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZ| W METODZIE TIG

nazwa | przekroj zlgcza przed i po wymiary
spoiny spawaniu s /mm/ | b /mmv [ ¢ /mm/ ] rimm/ [op 7o/
r-l- -
spoinal| .
brzezna E;:’ﬁ r__:_] s | -2 0-1 [~15s
. T = spown
spoina | do2 | 05-1 :
spoina | do? 0-1 -
do 2 0-1 -
spoina |
>2-3 0-05
mina >3-4 0-1 - - -
2 >4-5 1-2 - - -
spona 3-10 | -2 | - - | 50-60
W 310 | 1-3 | 1-2 50 - 60
sppina >8 -3 | 1-2 - 1015
spoina
pg( >8 1-2 1-2 - 60 - 70
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wymiary

nazwa | przekro) zlgcza przed i po

spoiny spawaniu s/mm/| b/mm/| ¢ /mm/ | rimm/ | @
>4 0-05
1-2 0-2 02s
1-2 2.3 -3
>2 1-2 50 - 50
1-4 | 051 1-4
»>2
>4 -
7.4 . 20-40
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15. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METOD A TIG

Spawanie TIG wymaga szczegOlnie dokladnego oczyszczenia brzegdw spawanych przedmiotow
z wszelkich zanieczyszczen, takich jak tlenki, rdza, zgorzelina, smary, farby. Spawane brzegi
przedmiotbw musza by¢ dokladnie przygotowane, tak aby nie ulegaly odksztalceniu w czasie
spawania i zmieniaty przez to, np. odstepu i kata ukosowania rowka spawalniczego. Stosuje sie w tym
celu sczepianie spoinami szczepnymi o diugosci od 10 do 30 mm i odstepie od 10 do 60 mm,
w zaleznosci od sztywnosci (grubosci) spawanych przedmiotéw, podobnie jak przy spawaniu tukowym
recznym elektrodami otulonymi. Technika spawania polega na tym, ze po zajarzeniu tuku wykonuje
sie male ruchy kotowe elektrodg, az do uzyskania wymaganej objetosci jeziorka spoiny, po czym
odchyla sie uchwyt od pionu o kat ok. 15° w kierunku przeciwnym do kierunku spawania i przesuwa
stopniowo wzdtuz ztgcza, stapiajac przylegajace do siebie krawedzie spawanych przedmiotéw.

Materiat dodatkowy powinien byé podawany do obszaru spawania pod katem 10 + 25°do ptaszczyzny
zlgcza, przed jeziorkiem spoiny, z predko$cig zalezng od ilosci stopiwa koniecznego do uzyskania
wymaganego ksztattu spoiny. Nastepnie drut jest wycofywany z obszaru tuku i uchwyt przesuwany
w kierunku spawania. Czynnosci te sg powtarzane, az do wykonania catego ztacza. Uchwyt i materiat
dodatkowy muszg by¢ przesuwane réwnomiernie, tak aby jeziorko spoiny oraz nagrzany i nadtopiony
koniec drutu i zakrzepniety metal spoiny nie byly wystawione na dziatanie powietrza, ktére moze
spowodowac silne utlenienie obszaru spawania, materiatu dodatkowego i SWC.

Parametry wykonywania spoin czotowych metoda TIG DC(-)

grubp 8¢ | srednica eIektery srednica drutu natezenie pr adu predko $¢€ spawania | liczba
spoiny wolframowej (mm) spawania (cm/min) $ciegow
(mm) (mm) (A)
1,0 1,0 1,5 60 35 1
1,5 1,5 2,0 100 30 1
2,0 1,5 2,0 120 30 1
3,0 2,0 2,0 140 25 2
4,0 2,0 3,0 170 22 2
5,0 3,0 4,0 220 20 3
Parametry wykonywania spoin pachwinowych metodg TIG DC(-)
grub_o s¢ |srednica elektr(_)dy Srednica drutu natezenie b adu predko $€ spawania liczba
spoiny wolframowej (mm) spawania (cm/min) $ciegow
(mm) (mm) (A)
1,0 1,5 15 60 10 1
1,5 2,0 2,0 70 8 1
2,0 2,0 3,0 100 8 1
3,0 3,0 4,0 170 12 1
4,0 3,0 4,0 200 12 1

Korzystng cechg wystepujaca przy spawaniu elektrodg wolframowg lub torowang jest to, ze
w procesie jarzenia sie tuku ksztalt stozkowy konca tych elektrod utrzymuje sie przez diuzszy okres
czasu.
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Ksztalt kohca elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz wplywa na
tatwos¢ spawania igtebokosS¢ przetopienia. Zalecane sposoby przygotowania koncowek elektrod
nietopliwych:

a) pradem statym (biegunowo$é ujemna na elektrodzie),

1 _~30°

1y

U

b) pradem przemiennym.

D> 1,6 mm

16. GAZY OCHRONNE STOSOWANE W METODZIE TIG

Gazy ochronne stosowane do spawania TIG to gazy obojetne Ar i He lub ich mieszanki. Niekiedy do
gazu obojetnego jest dodawany azot, ktérego zadaniem jest podwyzszenie temperatury tuku
i umozliwienie spawania z duzymi predkosciami miedzi i jej stopéw, czesto bez podgrzewania
wstepnego.

W zadnym przypadku nie wolno stosowa ¢ dodatku CO , lub O, do ostony argonu lub helu, gdy z
wtedy nast epuje bardzo szybkie zu zycie elektrody nietopliwej i niestabilne jarzenie s ie tuku.

Gaz ochronny ma za zadanie nie tylko ostaniaé elektrode nietopliwg i obszar spawania przed
dostepem atmosfery, ale decyduje réwniez o energii liniowej spawania (napieciu tuku), ksztalcie
spoiny, a nawet sktadzie chemicznym stopiwa.
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Rodzaj metalu Gaz
Spawane metale
spawanego ochronny
Aluminum i : . . s .
stopy Al Ar Latwe zajarzenie tuku i duza czysto$¢ spoiny
Magnez i stopy Ar tatwos¢ regulacji przetopienia i duza czysto$¢
Mg spoiny
tatwosc¢ regulacji ksztattu spoiny, zajarzania
Stal weglowa Ar tuku, mozliwo$¢ spawania we wszystkich
) Ar Ulatwia przetopienie cienkich blach
Stale Cr-Ni : — :
austenityczne | Ay + He Zwigksza glebokos¢ przetopienia | predkosci
spawania
Ar Duza tatwos¢ spawania cienkich blach |
$ciegOw graniowych rur
u, Niiich Ar + He Zapewnione wigksza energia liniowa
stopy spawania
He Mozliwos¢ spawania grubych blach z duzymi
predkosciami bez podgrzewania wstepnego
Ar Duza czystos¢ spoiny
Tytan i stopy Ti He Wieksza gteboko$é przetopienia przy
spawaniu grubych blach

17. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

:q

I

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podtaczonego materiatu
spawalniczego, gdy urzadzenie jest wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace
obwdd pradu spawania mogg powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno unikac
sie dotykania ich gotg reka, przez wilgotne, lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowa¢ na mokrym podiozu, w deszczu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodow
spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewn etrznych w czasie, kiedy urz adzenie jest
podt gczone do sieci, jak rownie z uzytkowanie urz gdzenia ze zdj etymi ostonami jest
zabronione !

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze
powinny byé utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajgcym
bezpieczenstwo pracy.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie
nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske, lub przytbice
ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy
pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekrandw. Chroni¢ nieostoniete
czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych opardw i
gazéw. Stanowisko pracy powinno byé odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Powierzchnie
elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg
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rozkladowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny
ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne.
Pole elektromagnetyczne moze zakl6ca¢ prace rozrusznikbw serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowaé pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy
mie¢ na sobie rekawice spawalnicze iubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpieczac
wszelkie fatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawacé
zamknietych pojemnikéw, lub zbiornikéw w ktérych znajdowaly sie tatwopalne ciecze.
Pojemniki lub zbiorniki takie winny byé przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia
tatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy.
Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odigczyé zasilanie sieciowe przed przystgpieniem do
jakichkolwiek prac naprawczych przy urzadzeniu. Regularnie sprawdza¢ przewody
spawalnicze. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji,
bezzwiocznie powinno by¢ usuniete. Przewody spawalnicze nie mogg by¢ przygniatane,
dotykac¢ ostrych krawedzi, ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle z poprawnie
dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana ista¢ w pozycji pionowej.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrédet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniem
mechanicznym. Utrzymywa¢ w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej:
butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOG A POPARZYC: Nigdy nie dotykaé spawanych elementéw
niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego
materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.
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DEKLARACJA ZGODNO SCI

Nazwa i adres importera:

Nazwa i adres fabryki:
Nazwa wyrobu:

Typ (odmiany):
Wyréb jest zgodny

Z dyrektywami

Unii Europejskiej i
Spetnia Wymagania

Zawarte w normach
Zharmonizowanych:

Miejscowo $¢ i data:

Wystawit;

C€

SPAWSC Jézef Kotodziej, ul. Grzegérzecka 79,
31-559 Krakow, Poland

JW
spawarka inwerterowa TIG, MMA
TIG 230P AC/DC

73/23/CEE

89/336/CEE

93/68/CEE

92/31/CEE

ROHS 2002/95/WE

Z uzupetnieniami:

2005/747/WE; 2006/310/WE; 2002/96/EC
EN 60974

EN 50199

Krakow 13.08.2008

Jozef Kotodziej
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