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1. UWAGI OGOLNE

dokona tylko po dok adnym zapoznaniu sk niniejsz instrukcj obs ugi. Nieprzestrzeganie

zalece zawartych w tej instrukcji me narazi u ytkownika na powane obraenia cia a, mier

lub uszkodzenia samego udzenia. Nie mona dopuszczadzieci w poblie miejsca pracy i do
urz dzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem sero@gnz@odejm prac z tym urzdzeniem, powinny
skonsultowa si ze swoim lekarzem. Obs uga serwisowa i naprawh ty@ dze mog by prowadzone
przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem wé&aw bezpieczestwa pracy obowizuj cych dla
urz dze elektrycznych.
Przerébki we wasnym zakresie mogpowodowa zmian cech uytkowych urzdze Ilub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerébki dee , we w asnym zakresie, powodujie tylko utrat
gwarancji, ale mog by przyczyn pogorszenia siwarunkéw bezpieczatwa uytkowania i naraenia
u ytkownika na niebezpieczstwo poraenia prdem. Niew aciwe warunki pracy mog spowodowa
uszkodzenie urzizenia a jego niew aiw 0bs ug, powoduje utratgwarancji.

g Uruchomienia, instalacji i eksploatacji p6 automapawalniczego MIG 200 MMA moa

Zgodnie z Dyrektyw Europejsk 2002/96/EC dotyczc Pozbywania si zu ytego Sprztu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniemw ycie zgodnie z midzynarodowym prawem,
zu yty sprz t elektryczny musi by sk adowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. J&@ w a ciciel
urz dze powiniene otrzyma informacje o zatwierdzonym systemie sk adowania odnaszego
lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca osprz tu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Stosuj ¢ te wytyczne bdziesz chroni rodowisko i zdrowie cz owieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

MIG 200 MMA jest péautomatem spawalniczym przezwexymi do spawania stali niskoglowej,
niskostopowej (MAG), stali stopowych (MIG), alumimn jego stopéw oraz posiada riwo spawania
elektrodami otulonymi (rutylowe, zasadowe kwe). Urz dzenia te znajdujzastosowanie w warsztatach
lusarskich jak iw warsztatach naprawczych. Ulmoaj spawanie stalowymi drutami spawalniczymi o
rednicy 0,6 + 0,8 mm oraz elektrodami i@dnicy 1,6 — 3,25 mm. Przystosowaned® zasilania sieci
jednofazowej 230V/50Hz, wyposane s w przeci eniowy ukad zabezpieczenia termicznego,
zapobiegajcy przed nadmiernym nagrzewaniem si

rodo prdu zostao zbudowane na tranzystora¢d&BT zapewniajcych minimum zak éce
elektromagnetycznych, ma e straty mocy w uk adams@wowych umdiwiaj ce zwi kszenie wydajnai i
niezawodnoci rdd a prdu, bardzo wysoka wydajng przek adajca si bezporednio na mniejsze zycie
energii, wysoka catotliwo prze czania, zapewniaga b yskawiczne dostosowanie ¢u do zmian
parametrow w czasie spawania.



3. DANE TECHNICZNE

TYP URZ DZENIA MIG 200 MMA
Napi cie zasilania 230V/50Hz
Maksymalny pobér mocy
MIG/MAG 6,5 kVA
Maksymalny pobér mocy
MMA 5,4 kVA
Zabezpieczenie zasilanial 25A/C
klasa

Pr d spawania MIG/IMAG

20 + 200 A/ 40%

Pr d spawania MMA

20 + 160 A/ 40%

Napi cie spawania 15+26,4V
Pr dko podawania druty 1,5-14 m/min
rednica drutu 0,6/0,8 mm

rednica elektrod

@ 1,6+ 3,25 mm

Zabezpieczenie obudowy

IP21S

Ch odzenie

Wentylator

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minatczas, w ktérym urdzenie moe spawa na

znamionowej wartai pr du spawania, bez konieczmoprzerywania pracy. Cykl pracy 35% oznaczapo

3,5 minutach pracy urdzenia, wymagana jest 6,5 minutowa przerwa w cetygni cia urz dzenia. Czas
stygni cia urz dzenia moe czasem wynie nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza,pé automat
mo e pracowa w sposob cig y, bez przerw.

@

3,5 minuty
Spawania

6,5 minuty
Odpoczynku




4.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przed uy ywotno iniezawodn prac urz dzenia, naley przestrzegakilku zasad:

1.

Urz dzenie powinno by umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczenigieg wystpuj
swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczaurz dzenia na mokrym pod a.
3.
4. Butl z gazem ochronnym ustawia pé ce znajdugej si z ty u pé automatu i zabezpieczyrzy pomocy

U ywa drutu o rednicy i ci arze szpuli zgodnej z umieszczom tabelce.

a cucha przed mdiwo ci wywrécenia.

5. Sprawdzi stan techniczny urdzenia, przewodéw spawalniczych.
6.
7. Do spawania wwa odpowiedniej odziey ochronnej: rkawice, fartuch, buty robocze, maskub

Usun wszelkie atwopalne materiay z obszaru spawania.

przy bic .

4.1. ZAK ADANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

. Przed pod czeniem urzdzenia do sieci zasilajej, naley upewni si czy wy cznik g éwny jest w

pozycji wy czonej.

. Sprawdzi czy urzdzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana awéd masowy zakazony zaciskiem

kleszczowym lub rubowym.

. Drugi koniec przewodu masowego paky w znajdujce si na przednim panelu urdzenia.
. Przed za ceniem przewodu spawalniczego upewsii czy za oony jest odpowiedni pancerz prowady

do odpowiedniej rednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla u atigerproducenci pancerzy
prowadzcych, znakuj je odpowiednimi kolorami. Drut elektrodowy cednicy do 0,8 mm, posiada kolor
niebieski. Odpowiednio drut elektrodowy ednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony. A drut eleklowy o
rednicy 1,6 mm, kolor 6 ty. Do spawania stali stopowych i aluminium, sjesny pancerze teflonowe.
Do spawania stali niskowlowej, niskostopowej, miedzi, méw itp., stosuje si pancerze ze spirali
metalowej. Pamta naley o wyposaeniu uchwyt spawalniczy w keéwk prdow waciw do
gatunku i rednicy drutu elektrodowego.

. Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzio gniazda znajdugego si na przednim panelu umzenia,

nastpnie dokrci za pomoc nakr tki.
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.2. ZAK ADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1.

oo

7
8
9
1

1
1

4

Upewni si czy rolki zamontowane w zespole ndpwym odpowiaday rodzajowi rednicy

wprowadzonego drutu. W razie racy rowka rolki ze rednic drutu elektrodowego dopasoweowek,

poprzez odwrdcenia rolki. Dla drutow stalowych ngler ywa rolek z rowkami V, zadla drutéw

aluminiowych z rowkami U.

. Naoy szpul z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania §zpwtacajc uwag by kierunek
odwijania drutu by zgodny z kierunkiem weia drutu do zespo u nagowego.

. Zablokowa szpul przed spadntiem, dokrcaj ¢ nakrtk na korpusie szpuli.

. Koniec drutu nawinitego na szpuli, nalg wyprostowa lub odci zagity odcinek, naspnie spi owa,

tak eby nie by ostry ani trey.

Dla umo liwienia wprowadzenia drutu do podajnika, nglewolni docisk rolek podagych.

. Koniec drutu wsun do prowadnicy znajdugej si w tylniej cz ci podajnika i przeprowadzigo nad
rolk napdow iwetkn do kro6 ca prowadzcego do uchwytu spawalniczego.

. Docisn drut w rowki roli napdowej poprzez dokcenie rolk podajc .

. Zdj dysz gazow iodkrci ko cowk pr dow .

. W czy urz dzenie, naspnie pokrt o regulacji posuwu drutu ustawiv po o eniu rodkowym.

0.Uchwyt rozwin tak aby by w prostej linii, naginie nacisn przycisk na uchwycie ado momentu
pojawienia si drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolniprzycisk.

1.Nakr ci ko cowk pr dow,zaoy dysz gazow.

2.Wyregulowa si docisku poprzez obro6t pokra, w prawo — zwiksza si docisku, w lewo — zmniejsza

si  docisku. Zbyt ma a sia docisku, powodowa dzie lizganie si rolki nap dowej. Zbyt dua sia

docisku, powoduje zwkszenie oporu podawania i odkszta canie drutu cefekcie moe powodowa

jego skrawanie.

.3. POD CZENIE GAZU OCHRONNEGO

g~ w

. Butl z odpowiednim gazem ochronnym naleustawi na p6 ce pé automatu i zabezpieczy przed
wywréceniem si, mocuj ¢ j do wspornika za pomoca cucha.

. Zdj zabezpieczagy j kopak i na moment odkei zawdr butli w celu usuntia ewentualnych
zanieczyszcze

. Zamontowa reduktor tak aby manometry by y w pozycji pionowej

. Po czy péautomat z butliw em.

. Odkr ci zawér reduktora tylko przed przypteniem spawania. Po zakzeniu spawania, zawor butli
naley zakrci .



5. OPIS PANELU

PANEL PRZEDNI

Lampka sygnalizuca za czenie urzdzenia

Przycisk testu drutu
Prze cznik MIG/IMMA

Pokr t o p ynnej regulacji posuwu drutu
Gniazdo przewodu ,-,,
Gniazdo przewodu ,+”

HBoeo~Noo~wNE

©

UWAGA: Nie wolno zmienia pr du spawania w trakcie spawania, grozi to

potencjometru.

Pokr t o p ynnej regulacji pdu spawania MMA
Pokr t o p ynnej regulacji prdu spawania MIG/MAG

Gniazdo ,euro” do podczenia uchwytu spawalniczego

Lampka sygnalizuga zadzia anie zabezpieczenia termicznego

uszkodzeain
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PANEL TYLNI

INPUT

O
o]
D °

(@)

-

aas (O)—
o

Przewdd zasilapy

Wy cznik zasilania sieciowego
Wentylator

Przewdd doprowadzajy gaz os onowy
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5.1. SPAWANIECI GE

Spawanie cig e jest wykorzystywane w wkszo ci prac spawalniczych. Sy g 6wnie do czenia grubych
blach na styk.
1. W czy zasilanie oraz ustawiwymagany prd spawania, spowoduje to mdecenie si lampki i

W czenie si wentylatora.
2. Ustawi wymagany przep yw gazu ochronnego, oko,0 ¥ I\min.
3. Ustawi wymagane napcie spawania
4. Ustawi wymagan pr dko podawania drutu elektrodowego
Zbli y uchwyt do spawanych elementdw, tak aby odlegoi dzy dysz a spawanymi elementami wynosi a
ok. 10 mm. Przytrzymanie przycisku na uchwycie sglaigzym spowoduje zamkrdie obiegu i zajarzenie
uku.

6. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metddG/MAG s : napicie spawania ipdko
podawania drutu elektrodowego. Z&$zenie napicia spawania powoduje zviszenie przetopu (dooko ci
wtopienia) i wyd uenie uku. Zwikszenie prdko ci podawania drutu elektrodowego powoduje,uchwyt
zostaje odpychany ku goérze od spawanych elemeng&powodowane jest to zbyt maym nagpem
spawania. Gdy pdko podawania drutu elektrodowego jest zbyt ma a albpi cie spawania jest za
wysokie, na kocu drutu elektrodowego tworzsi du e krople. Zbyt due rozpryski, wiadcz o zbyt ma ym
napi ciu spawania lub zbyt dej pr dko ci podawania drutu elektrodowego. Przy spawaniuozypjach
naciennych i puapowych, maa zmniejszy napicie spawania o ok. 1+4 V. Przy wykonywaniu spoin
wype niaj cych, dla uzyskania g adkiego lica, ma zwi kszy napi cie spawania.

7. KONSERWACJA

Planuj ¢ konserwacj urz dzenia naley bra pod uwag intensywno i warunki eksploatacji. Prawid owe
korzystanie z urzizenia i regularna jego konserwacja pozwaiikn zb dnych zak 6cei przerw w pracy.

Codziennie:
Oczyci uchwyt masy oraz dysmazow z odpryskéw, smarowarodkami przeciw rozpryskowymi.
Sprawdzi, czy kabel spawalniczy i kabel masydok adnie pod czone.
Sprawdzi stan kabli spawalniczych i przewodu zasitago. Wymieni uszkodzone przewody.
Upewni si, e woké urzdzenia zapewniony jest swobodny przep yw powietrza.
Wymieni lub naprawi uszkodzone lub zyte cz ci.

Co miesi c:
Sprawdzi stan po cze elektrycznych wewrtrz réd a.
Utlenione powierzchnie nalg oczy ci , a poluzowane czci dokr ci .
Oczyci wn trze urzdzenia za pomocspr onego powietrza.

8. ZAK OCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy Przyczyna Post powanie
Za s abo dokrcony docisk Dokr ci docisk prawid owo
Brak podawania drutu Zanieczyszczona prowadnica druft Wyczy ci prowadnic drutu
elektrodowego (silnik w uchwycie elektrodowego
podajnika pracuje) Rowek za oonej rolki nie Doprowadzi do zgodnoci rolki ze
odpowiada rednicy drutu rednic drutu




Zablokowany drut elektrodowy

w ko cowce prdowej Wymieni ko cowk pr dow

Brak podawania drutu Uszkodzony silnik Przekaza p6 automat do serwisu
elektrodowego (silnik - - -
podajnika nie pracuje) Uszkodzony uk ad sterowania Przekaza p6 automat do serwisu

Uszkodzona kocéwka prdowa Wymieni ko céwk na now
Nieregularny posuw drutu ["Rowek rolki podajcej jest brudny, | Wymieni ko cowk na now
elektrodowego jest uszkodzony lub nie odpowiada Wymieni rolk lub dobra rolk do
rednicy drutu rednicy stosowanego drutu

Brak w a ciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

uk nie zajarza si Poprawi styk zacisku

. Napi cie spawania za wysokie Zmniejs. i cie spawania
uk zbyt d ugi p p wy: : |Sayap p i
i nieregularny Pr dko podawania drutu za ma a §W|t kszy pr dko  podawania
rutu
Napi cie spawania za niskie Zviiszy napi cie spawania
uk zbyt krotki iei i
Pr dko podawania drutu za da Smnlejszy pr dko - podawania
rutu
Brak napicia zasilania Pod czy zasilanie
Pow czeniu zasilania Uszkodzony bezpiecznik w Wymieni bezpiecznik na taki sam
lampka sygnalizacji nie zasilaniu sieciowym sprawny
wieci si Uszkodzony wy cznik Wymieni wy cznik g wny
Uszkodzona sygnalizacja Wymieni lampk

9. WADY SPOIN

Brak przetopu powstanie wowczas, jeli k t ukosowania bdzie za may, odsp mi dzy brzegami blach
(rur) b dzie za may lub prég kizie za wysoki. Jeeli nat enie prdu spawania lizie zbyt mae
w stosunku do grubai blach, przetop nie me by wykonywany prawid owo. Szybko spawania musi

-10-



by tak dobrana, aby stapiano na by o réwnomiernie kravdzie brzegéw spawanych i uzyskgziorko
(oczko), co gwarantuje w aiwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wiatlia praktyka
gwarantuj prawid owe wykonanie zcza w tym wzgldzie. W z czach odpowiedzialnych (namnych

w eksploatacji na naprenie dynamiczne) w miejscach braku przetopu naldokona wyci cia
spoiny i powtérnego spawania lub - i jest to moliwe ze wzgl déw technicznych - przetop
nale y wyszlifowa i dokona tzw. podpawania grani, czyli wykonania przetopupppeciwnej stronie
lica.

Nadmierny przetop wyst pi, je eli odlego mi dzy brzegami blach (rur) dzie zbyt dua, nat enie
pr du jest za due i prdko spawania zbyt ma a. Jdi jest to moliwe - naley miejsce nadmiernego
przetopu szlifowa

Nieréwno lica wyst pi przy duej szerokoci rowka spawalniczego i ma miejsce, ¢ spoiwo
podawane jest nieréwnomiernie, szybkepawania jest réa, uk posiada zmienrd ugo .

Nadmierny nadlew lica powstanie, jeeli ma miejsce zbyt maa ptko spawania przy
nadmiernym podawaniu spoiwa i za niskim na&niu prdu spawania przy wykonywaniu warstwy
licowej. Trzeba pamta tak e o prawid owym dobraniu ilai warstw, ktére naley wykona w z czu
tak, abyostatnia warstwa nie stanowi a hadmiernego nadlewu.

Podtopienia wyst puj na granicy (obustronnie) materia u rodzimego algpoiny lub grani spoiny.
Wyst powanie tej wady jest skutkiem za dago nat enia prdu spawania, zbyt d ugiego uku
elektrycznego, ruch elektrody jest zbyt zakosowyocalawanie spoiwa agolne. Za ma arednica
spoiwa te mo e by przyczyn powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejnego zakoczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa wdawej
fazie spawania), za wysokiego nania prdu spawania.

Problem krateru nie istnieje, jeli urz dzenie spawalnicze wyposane jest w wype niacz krateru. Dzia a
on w taki sposodb,e pod koniec wykonywania spoiny zmniejszarsat enie prdu spawania. W kraterze
powstaj p kni cia mogce by pocztkiem uszkodzenia ca ego zza. Przy braku wype niacza krateru,
podczas zakazenia wykonywania spoiny nale stosowa krotkie przerwy w spawaniu w celu
wype nienia wg bienia. Spawanie konstrukcji wykonywanych z grubdzyelementéw wymaga
stosowania p ytek wybiegowych, ktére po wykonanicza naley usun .

Przepalaniewyst pi, je eli wykonuje si spoin wi lo ciegow i przy nak adaniu drugiej warstwy -
w zwi zku zbyt duym nat eniem prdu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega
pierwszy cieg - przetop. Miejsca przepalone nalavyci i wykona powtérnie spawanie.

WKI s o lica zmniejsza przekréj zcza, co obnia w tym miejscu jego wytrzyma o. Naley

w zwi zku z tym po oy jeszcze jedn warstw, pamitaj ¢ aby nie wykonywa jej w taki sposoéb,
e powstanie w efekcie nadmierny nadlew lica. dodatkow warstw trzeba uoy przed
ostygni ciem z cza. Unikamy w ten spos6b powstawania dodatkowyiekanzystnych napre ,
zmniejszajcych wytrzyma o spoiny.

Niesymetryczno spoiny to wada, ktéra tym sicharakteryzuje, e o spoiny nie ley w osi
rowka spawalniczego lub (spoiny pachwinowe) progtaprowadzonej do miejsca styku dwdch blach.
Wada ta zasadniczo zmniejsza wytrzyma @ cza i nie moe mie miejsca. Spoin tak naley
dok adnie wyszlifowa i powtérnie wykona prawid owo, cho zabieg ten (powtérny) zmniejsza
zasadniczo wytrzyma o z cza przez wielokrotne grzanie i studzenieza.

-11 -



10. PRZYGOTOWANIE KRAW DZI W METODZIE MIG/MAG
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11. TECHNOLOGIA SPAWANIA METOD __ MIG/MAG

Spawanie ukowe elektrodtopliw w os onach gazowych (oznaczone GMA lub MIG), jgstnym z
najpowszechniej stosowanych proceséw wytwarzaniestkokcji spawanych. Skrét GMA (Gas Metal Arc)
obejmuje w swym opisie wszystkie rodzaje gazéw ochych. Skrét MIG (Metal Inert Gas), dotyczy tylko
os on gazowych obdjnych, a z kolei stosowany niekiedy skrot MAG (Mefetive Gas) - tylko gazéw
ochronnych aktywnych chemicznie. Czasami stosoviestepo czenie - MIG/MAG. Proces spawania GMA
polega na stapianiu spawanego metalu i materiakiretly topliwej ciep em uku elektrycznego jazego si

mi dzy elektrod a spawanym przedmiotem, w os onie gazu dhepo lub aktywnego. Metal spoiny
formowany jest wic ze stapiajcego si materiau elektrody i nadtopionych brzegéw spawany
przedmiotéw. Podstawowe gazy ochronne stosowanspdwania GMA to gazy obdpe: argon, hel oraz
gazy aktywne: CO2, Kl O, N; i NO, stosowane oddzielnie lub tylko jako dodatki argonu czy helu.
Elektroda topliwa ma postalrutu pe nego, zwykle aednicy 0,6 + 4,0 mm, i jest podawana w sposop i
przez specjalny system podey, z prdko ci od 2,5 do nawet 50 m/min. Palniki GMA molgy ch odzone
wod lub powietrzem. Spawanie GMA jest prowadzone giéwsr dem sta ym z biegunowo dodatni,
jako spawanie p6 automatyczne, zmechanizowanematyozne lub zrobotyzowane. Dok adna os ona uku
spawalniczego jarzego si mi dzy elektrod topliw a spawanym materia em zapewnia, spoina jest
formowana w bardzo korzystnych warunkach cieplnyatetalurgicznych. Spawanie GMA mo by wi ¢
zastosowane do wykonywania wysokiej jakiopo cze wszystkich metali, ktére mogby czone za
pomoc spawania ukowego. Nale do nich: stale wglowe i niskostopowe, stale odporne na korpgtale
specjalne, aluminium, magnez, miedikiel i ich stopy, jak rownietytan i jego stopy. Spawanie neby
prowadzone w warunkach warsztatowych i mootaych we wszystkich pozycjach.

12. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METOD __ MIG/MAG

Spoiny czo owe w pozycji podolnej najewykonywa technik "pchaj" dla elementéw cienkich i technik
"ci gnij* dla elementéw grubszych. Spoiny czo owe w ymjizpionowej dla elementéw cienkich naje
wykonywa od gory do do u. Spoiny pachwinowe w pozycji natme naley wykonywa technik "pchaj",
ale z uwzgldnieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalgiczer p aszczynie prostopad ej do
kierunku spawania. W przypadku wype niania szetokmvkéw w pozycji podolnej lub pionowej, keem
uchwytu naley wykonywa poprzeczne ruchy wahad owe. Podczas spawania tidpayalniczy powinien
by prowadzony pod odpowiednim tem w stosunku do spawanych elementéw -zbyydut pochylenia
mo e powodowa zasysanie powietrza do jeziorka ciek ego metalut @dchylenia uchwytu od pionu
powinien by  10°). Spawanie ukiem d ugim zmniejszalpko wtopienia - spoina jest szeroka i p aska,
a spawaniu towarzyszy zvwiszony rozprysk.
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Spawanie ukiem krotkim (przy tej samejstp ci pr du) zwi ksza g boko wtopienia - spoina jest wsza,

a rozprysk materiau staje smniejszy. Prdko spawania jest parametrem wynikowym przy danym
nat eniu prdu i napiciu uku oraz zachowaniu wewego kszta tuciegu spoiny i gdy pdko spawania
ma by nawet nieznacznie zmieniona, ngl@dpowiednio zmieninat enie prdu lub napicie uku. Wzrost

pr dko ci spawania sprawia,e spoina jest wsza i maleje gboko wtopienia, a przy dalszym wzrme
pojawiaj si podtopienia lica. Najwksze prdko ci spawania, bez podtopie mo na uzyska przez
zwi kszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie pméotu z géry na dé Ilub pochylenie palnika w
kierunku spawania. Ma e ptko ci spawania powoduj e zwi ksza si g boko wtopienia, szeroko lica i
wysoko nadlewu.

Nadmierne wyd uenie lub skrécenie uku me
spowodowa niestabilne jarzenie siuku i z jako
spoiny.

L1,L2-dugo uku

Na g boko wtopienia znaczy wpyw ma take
kierunek  spawania - prowadzenie  uchwytu
spawalniczego.

H1, H2 — g boko wtopienia

13. SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W _UKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgldu na rodzaj zastosowanego gazu o0s onowego oreampfry elektryczne procesu spawania
(napi cie i nat enie) rozrénia si trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w spawalniczym:

GRUBOKROPELKOWY

- stosowany w metodzie MIG/MAG przy maych

g sto ciach prdu i d ugim uku

- niezalecany w pozycjach przymusowych
NATRYSKOWY

- stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu

- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY

- stosowany w metodzie MAG z krétkim ukiem
- zalecany do spawania elementéw o ma ej greibo
i w pozycjach przymusowych
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14. GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decyduje o sprawnioos ony obszaru spawania, ale i 0 sposobie pezemia metalu w uku,
pr dko ci spawania i kszta cie spoiny. Gazy oltog, argon i hel, chadoskonale chroniciek y metal spoiny
przed dostpem atmosfery, nie sodpowiednie we wszystkich zastosowaniach spaw&NeA. Przez
zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub amga@ gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje si

zmian charakteru przenoszenia metalu w uku, keta si stabilno

uku i pojawia si mo liwo

oddzia ywania na procesy metalurgiczne w jeziorairsy. Jednoczaie mo liwe jest znaczne ograniczenie
lub ca kowite wyeliminowanie rozprysku.

Gaz ochronny

Dzia anie chemiczn

Spawane metale

Ar oboj tny Zasadniczo wszystkie metale poza stalamyhywymi
He oboj tny ﬁlr;ioclejlésstgg\)//vgn%’alsmpy Mg, zapewniona denergia
. Al, Cu, stopy Cu, Mg, zapewnione deienergie liniowe
- 0,
Ar +20-80% He oboj tny spawania, ma a przewodnccieplna gazu
Ar + 25-20% N redukuj cy Spawanie miedzi z du energi liniow uku, lepsze

jarzenie si uku ni w os onie 100% N

Zalecana g éwnie do spawania stali odpornych nazjor

50 -
Ar+1-2% O, s abo utleniajcy i stali stopowych
Ar +3-5% Q utleniaj cy Zalecana do spawania stali glowych i niskostopowych
CO, utleniaj cy Zalecana wy cznie do spawania stali niskoglowych
Ar + 20-50% CQ utleniaj cy Za_lecana wy cznie do spawania stali glowych
i niskostopowych
. Zalecana wy cznie do spawania stali wlowych
0 0,
Ar+10%CQO,+5% Q utleniaj cy i niskostopowych
. Zalecana wy cznie do spawania stali niskoglowych
0,
CO+20%Q utleniaj cy i niskostopowych
90% He + 7,5% Ar 4 s abo utleniajc Stale odporne na korozjspawanie ukiem zwarciowyn
60% He + 35% Ar + . Stale niskostopowe o wysokiej udartipspawanie
utleniaj cy . -
5% CQ ukiem zwarciowym

15. BEZPIECZE STWO U YTKOWANIA

wysokie napicie.

PORA ENIE ELEKTRYCZNE MO E ZABI
Nie dotyka uchwytu spawalniczego,

: Urz dzenia spawalnicze wytwarza
podzonego materia |

spawalniczego, gdy urdzenie jest w czone do sieci. Wszystkie elementy twae obwaéd
pr du spawania mogpowodowa poraenie elektryczne, dlatego powinno unikai
dotykania ich go r k ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochromie wolno
pracowa na mokrym pod au, ani korzysta z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oson zewntrznych w czasie, kiedy urzdzenie jest
pod czone do sieci, jak rownie u ytkowanie urz dzenia ze zdjtymi os onami jest
zabronione !

Kable spawalnicze, przewéd masowy, zacisk uziemyaji urz dzenie spawalnicze
powinny by utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewoyjeyn bezpieczestwo
pracy.
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OPARY | GAZY MOG BY NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane
szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowigan8®wisko pracy powinno by
odpowiednio wentylowane i wyposane w wycig wentylacyjny. Nie spawa
w zamkni tych pomieszczeniach. Najeunika wdychania oparéw i gazéw. Powierzchn
elementéow przeznaczonych do spawania powinny hyolne od zanieczyszcze
chemicznych, takich jak substancje odtuszamj (rozpuszczalniki), ktére ulegal
rozk adowi podczas spawania wytwarzajoksyczne gazy.

ie

PROMIENIE UKU MOG POPARZY : Niedozwolone jest bezpednie patrzenig
nieos onitymi oczami na uk spawalniczy. Zawsze stosowesk lub przy bice ochronz
odpowiednim filtrem. A osoby postronne, znajadig si w pobli u, chroni przy pomocy
niepalnych, poch aniagych promieniowanie ekranami. Chromieos onite cz ci ciaa
odpowiedni odzie ochronn wykonan z niepalnego materia u.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO E BY NIEBEZPIECZNE: Prd
elektryczny pyncy przez przewody spawalnicze, wytwarza woké niegole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne emzak 6ca prac rozrusznikbw serca
Przewody spawalnicze powinny by 0 one réwnolegle, jak najblgj siebie.

ISKRY MOG SPOWODOWA PO AR: Iskry powstajce podczas spawania mo
powodowa po ar, wybuch i oparzenia nieos otgj skéry. Podczas spawania nglenie
na sobie rkawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuvizb zabezpieczawszelkie
atwopalne materiay i substancje z miejsca pradje wolno spawa zamknitych
pojemnikéw lub zbiornikéw w ktérych znajdoway siatwopalne ciecze. Pojemniki Iu
zbiorniki takie winny by przep ukane przed spawaniem w celu ustiai atwopalnych
cieczy. Nie spawa w pobliu atwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Spr
przeciwpoarowy (koce ganicze i ganice proszkowe lub niegowe) powinien by
usytuowany w pobliu stanowiska pracy w widocznym i atwo dgstym miejscu.

)

=2

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Od czy zasilanie sieciowe przed przygieniem do

jakichkolwiek prac, napraw przy umzeniu. Regularnie sprawdzprzewody spawalnicze.

Jeeli zostan zauwaone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolabgzzw ocznie
powinny by wymienione. Przewody spawalnicze nie mdmy przygniatane, dotyka
ostrych krawdzi ani gorcych przedmiotéw.

BUTLA MO E WYBUCHN C: Stosowa tylko atestowane butle ipoprawn
dzia aj cym reduktorem. Butla powinna bytransportowana i staw pozycji pionowe;j.
Chroni butle przed dzia aniem gaych réde ciep a, przewréceniem i uszkodzenid
mechanicznymi. Utrzymywaw dobrym stanie wszystkie elementy instalacji oyes:
butla, w , z czki, reduktor.

mi

SPAWANE MATERIAY MOG POPARZY : Nigdy nie dotyka spawanych
elementéw niezabezpieczonymi oziami ciaa. Podczas dotykania i przemieszczg
spawanego materia u, nayezawsze stosowa kawice spawalnicze i szczypce.

nia

ZGODNO Z CE: Urzdzenie to spe nia zalecenia Europejskiego Komit&u
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