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EXPERT MIG 550W PULSE Pro7 LCD
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POLAUTOMAT SPAWALNICZY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA tUKOWEGO METODA MIG/MAG, MMA, TIG LIFT.
ZAPROJEKTOWANE DO UZYTKU DOMOWEGO | PROFESJONALNEGO.

1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania urzadzenia, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwiazanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

ﬁ - Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
urzadzenia i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zrodta w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

‘ - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewoddw rurowych, ktdre zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywac w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ciSnieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancie tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).




- Zastosowac odpowiednia izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sig w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu fuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu

EMF @ @ @ @ @ spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na

[SAFE] funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0sob stosujacych te urzadzenia. Na

przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywane jest urzadzenie. Niniejsza maszyna spetnia wymagania standardu technicznego produktu

przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z

podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu urzadzenia, nie siadaj lub nie opieraj sie o nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywat zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszq iloscig Zrodet na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomigdzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
0 wartosci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Dowiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawi¢ maszyng na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie rédta do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia urzadzenia.
Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy urzadzenia
podajnicy drutu elektrodowego.
- Zachowac ostrozno$¢ podczas wymiany rolek, zaktadania drutu, konserwacji podajnika rolkowego w komorze.
NALEZY WYKONYWAC PO WYtACZENIU URZADZENIA | ODEACZENIU ZASILANIA!




WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
ﬁ Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elekirycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  Zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

2. DANE TECHNICZNE

Tab. 1. Parametry zrodta spawalniczego

Model
EXPERT MIG 550W PULSE Pro7 LCD
Parametry
Napiecie zasilania [V] 3~400
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60
Pobo6r mocy w stanie
bezczynnosci [W] ®
Sprawnos¢ wew. urzadzenia [%] 85
Napiecie jatlowe [V] 70/14.5 (VRD)
Zakres pradu spawania [A] 20+500 (MIG/MAG) 10+500 (TIG/MMA)
Wydajnosé: 60% - 500A 60% - 500A
Cykl pracy 1 (40°C ,10 minut) 100% - 400A 100% - 400A
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony [P23S
Chiodzenie 2 AF/WC
Waga [kyg] 36
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C32
Modele podobne -

1~ Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktérego zrodto moze wytworzy¢ odpowiedniq ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4
minuty przerwy). Jesli nastapi przegrzanie, czujnik termiczny wytaczy napigcie wyjéciowe i uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schiodzié urzadzenie. Odczekaj 15
minut az urzadzenie schiodzi sie. Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

2= Rozwiniecie poszczeglnych skrotow:

AF (Air Fan) — ukiad chtodzenia z wentylatorem

WC (Water Cooler) — ukfad chtodzenia ciecza




3. INSTALACJA | UZYTKOWANIE
3.1. PODSTAWOWE OPERACJE

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodta do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie MIG/MAG, MMA, TIG Lift)
jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY URZADZENIE JEST
WYLACZONE ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Zrodto spawalnicze, wozek, chiodnica oraz zewnetrzny podajnik z przewodami znajduja sie w oddzielnych kartonach. Nalezy rozpakowat i
zamontowa¢ wszystkie czesci, znajdujace sie w zestawie. Zwrdcié uwage na elementy wozka (kofa, osie, $ruby, elementy montazowe).

Sposdb podnoszenia urzadzenia
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie urzadzenia

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sig zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownocze$nie nalezy upewni sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot zrodta.

WAZNE! Ustawié maszyne na plaskiej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unikna¢ wywrécenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej Zrodfa
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed po$rednim kontaktem, nalezy stosowac¢ wytaczniki nadmiarowo-pradowe typu C dla urzadzen
jednofazowych i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowat sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania, bez wtyczki zasilajacej.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!




3.2, PANEL PRZEDNI I TYLNY

1 - zewngtrzny podajnik MIG/MAG
2 — zrodto spawalnicze
3 - chtodnica

Zewngfrzny podajnik:

a - komora na szpule z drutem

b — komora podajnika 4-rolkowego
¢ — gniazdo EURO

d — gniazdo wodne niebieskie

e — gniazdo wodne czerwone

f - gniazdo sterujace

A — gniazdo gazowe z szybkoztaczka
B — gniazdo sterujace podajnika zew.
C - gniazdo wtyku pradowego

D - gniazda wodne podajnika zew.

Rys. 2. Przod i tyt zrédta spawalniczego
1 — gniazdo sterujace (TIG), 2 — gniazdo minusowe ,-, 3 — gniazdo plusowe ,+", 4 — gniazdo gazowe z szybkoztaczka, 5 — gniazdo plusowe
zespotu podajnika zew., 6 — przewdd zasilajacy, 7 — przefacznik ON/OFF, 8 — gniazdo sterujace zespotu podajnika zew.,
9 — gniazdo gazowe (TIG)




1 —wspornik szpuli drutu

2 — przyciski funkcyjne (od gory):

o wiaczenie/wylaczenie o$wietlenia

o sprawdzenie gazu

o sprawdzenie podawania drutu

3 — sugerowany nacisk rolek, dla danego
drutu:

o Steel - drut do stali

o CrNi — drut do stali nierdzewnej

o Al —drut do aluminium

o FCW —drut FLUX

4 — dawignie z nakretkami dociskowymi
5 — podajnik drutu 4-rolkowy

Rys. 3. Zewnetrzny podajnik drutu

WYMIANA ROLEK

Pociagnac za dwie czarne dzwignie podajnika do siebie, az do
zwolnienia gérnych oston. potrzeby.

Odkreci¢ nakretki i wymieni¢ rolki na odpowiednie pod swoje

Po zatozeniu rolek i przykreceniu nakretek, zamknac gorne
ostony z rolkami dociskowymi, przytrzymujac je palcami. Ewentualnie wyregulowa¢ docisk rolki, za pomoca nakretki
Przeciagna¢ obie wajchy na powrdt do gory. dociskowej od dzwigni.

Rys. 4. Podgladowe zdjecia procedury wymiany rolek




ZAKEADANIE DRUTU

W przypadku matych szpul (do 5kg), ostroznie osadzi¢ na
wsporniku. Dodatkowo na kotnierzu wspornika znajduje sig
bolec, do ktérego mozna dopasowaé otwor ze szpuli.

Zalozy¢ z powrotem i dokrecic. W przypadku, gdy mniejsza W przypadku zakfadania vduzej szpuli drutu (15kg), trzeba mie¢

szpula nie bedzie doci$nieta do bolca, moze sig przesuwac pewnosc¢, jakiego rodzaju szpula jest montowana. Standardowo
podczas podawania drutu (nie powinno to jednak mie¢ wptywu wystepuja: na obreczy metalowej lub z tworzywa (plastiku). Te
na prace). plastikowa zaktada sig analogicznie, jak mniejsza szpule. Do

metalowej natomiast, nalezy wykorzystac adapter, ktory pozwoli
odpowiednio o0sadzi¢ szpule.

Rys. 5. Podgladowe zdjecia procedury zakfadania drutu

UWAGA! Niektore elementy urzadzenia spawalniczego/podajnika (komora zewnetrznego podajnika, zespot podajnika rolkowego), moga sig
minimalnie r6zni¢ (w zaleznosci od modelu), jednakze procedury zwiazane z obstuga/wymiang elementow eksploatacyjnych sa identyczne
(tyczy sie rys. 4-5).




3.3.  UCHWYTY SPAWALNICZE

A

Uchwyt elektrodowy

MB 500

A - uchwyt MMA,

B — uchwyt masowy,

C - Uchwyt MIG/MAG MB500/501W ze zlaczem typu euro, gdzie:

1 - dysza gazowa, 2 - koricéwka pradowa, 3 — rozdzielacz gazu, 4 — gniazdo koricowki pradowej, 5 — podktadka izolacyjna korpusu, 6 — fajka uchwytu MIG

Rys. 6a. Zdjecia podgladowe uchwytéw w zestawie, gdzie:




A - ustawianie pradu spawania [A]

B - ustawianie predk p! ia drutu [m/min]
C - ustawianie napiecia tuku [V]

Rys. 6b. Sterowanie uchwytu MB501W serii EXPERT PRO, gdzie:
1 - ekran sterowania, 2 — przycisk wyboru parametru spawalniczego, 3 — przycisk blokady zmiany warto$ci, 4 — regulacja warto$ci ,w gore”, 5 — regulacja wartosci ,w dot”

UWAGA! Wyjatek stanowi przycisk blokady (rys. 6b pkt 3), gdzie wiaczenie/wytaczenie blokady odbywa sig przez przytrzymanie przycisku kilka
sekund.

Rys. 6c. Wtyki sterujace dla przewodéw 10m Zrodto-podajnik (MIG/MAG)

Strona A - podtaczenie do Zrodta/chtodnicy: Strona B — podtaczenie zewnetrznego podajnika:
1 — wtyk wodny niebieski (tyt chtodnicy) 6 — wiyk wodny czerwony (rys. 1 pkt D)

2 — wiyk wodny czerwony (tyt chtodnicy) 7 — wtyk wodny niebieski (rys. 1 pkt D)

3 — wiyk sterowania zrodto-podajnik (rys. 2 pkt 8) 8 — wtyk gazowy (rys. 1 pkt A)

4 — wtyk pradowy (rys. 2 pkt 5) 9 — wiyk sterowania podajnik-zrodto (rys. 1 pkt B)
5 — przewdd gazowy (rys. 2 pkt 9) 10 — wtyk pradowy (rys. 1 pkt C)




3.4. PODLACZENIE DO PRACY

Podfaczenie do pracy - MMA

Podtfaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (rys. 2 pkt 3) oraz uchwyt
masowy do gniazda ,minusowego” (rys. 2 pkt 2).

Oba uchwyty wpina sig tylko do Zrédta spawalniczego.

Elektrode otulong od strony zakonczonej odkrytym rdzeniem (krotki odcinek o
gtadkiej powierzchni) nalezy umie$ci¢ w szczekach uchwytu (rys. 7).

Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypigty w miarg
bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku wigkszej
lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpiecia zacisku!).
Nastepnie podtaczy¢ zamontowang do przewodu wtyczke zasilajacq do sieci
zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ zrodto przyciskiem ON/OFF (rys. 2
pkt 7).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Rys. 7. Zdjecia podgladowe metody MMA

Spawanie MMA uruchamia sig z poziomu wy$wietlacza, wybierajac metode MMA (rys. 13a).

Podtaczenie do pracy — TIG Lift

Podtaczy¢ wiyk pradowy uchwytu spawalniczego TIG do gniazda ,minusowego” (rys. 2 pkt 2) oraz uchwyt masowy do gniazda ,plusowego”
(rys. 2 pkt 3). Oba uchwyty wpina sie tylko do Znédta spawalniczego i ewentualnie chtodnicy.

Nastepnie wtyk gazowy do gniazda z szybkoztaczka (rys. 2 pkt 4) oraz sterujacy do gniazda sterujacego (rys. 2 pkt 1).

Elektrode nietopliwg umiesci¢ w korpusie uchwytu TIG. Z tytu urzadzenia znajduje sie krociec wylotowy oznaczony jako ,Gas”, do ktérego
wpina sig wezyk gazowy (rys. 2 pkt 9).

Zacisk przewodu masowego zamyka obwad i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania

(w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwosé przypadkowego odpigcia zacisku!).

Nastepnie podtaczy¢ zamontowana do przewodu wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i whaczy¢ zrodto przyciskiem
ON/OFF (rys. 2 pkt 7).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Spawanie TIG uruchamia sig z poziomu wySwietlacza, wybierajac metodg LIFT TIG (rys. 13a).

UWAGA! Podtaczenie dotyczy uchwytu TIG chiodzonego powietrzem. Jesli zostanie wykorzystany uchwyt wodny, wéwczas nalezy dodatkowo
przeczyta¢ rozdziat ,Podfqczenie uchwytu TIG” / Pierwsze uruchomienie chfodnicy’.

Schemat wraz ze wskazowkami rozpoczecia spawania metoda TIG LIFT zostat opisany ponizej.

Elektroda TIG
Praeplyw gazu (kontakt z powierzchnia robocza) ' . ¥
’ . P— Zainicjowany, 1
Elektroda TIG i Inclacia /v 52 Wk (S
{ce kontaid 2 powierachnia Kierunek /" ¢ fku [/ ¢/ Kierunek ;o
tobocza)

’ ruchu /,",’ \‘5 ‘,,' PR \,é; l,’
e ;
| | 7] —

a) b) ) d)

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

b) Przechyli¢ koricowke w strone powierzchni roboczej (nastepuje kontakt elektrody TIG z powierzchnia)

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

d) Po zainicjowanym tuku ustawi¢ pochylenie koficwki wg potrzeb (najczesciej jest to kat z zakresu 70°+80°)

UWAGA! Zestaw nie zawiera uchwytu TIG! Nalezy go dokupi¢ oddzielnie.




Podtaczenie do pracy — MIG/MAG

W przypadku metody MIG/MAG, podtaczenie catego osprzetu dotyczy zaréwno zrédfa spawalniczego, jak i zewnetrznego podajnika.

W pierwszej kolejnosci nalezy zamontowa¢ odpowiednie rolki w podajniku (rys. 3 pkt 5) oraz drut spawalniczy w komorze podajnika

(rys. 3 pkt 1). Po upewnieniu sie, ze uchwyt spawalniczy MIG/MAG dostosowany jest pod zamontowany drut, nalezy go podtaczy¢ do
zewngtrznego podajnika. Wiyk biegunowy uchwytu MIG/MAG wpia¢ do gniazda ,plusowego”, a wiyk od strony ztacza euro wpia¢ do gniazda
euro i zakreci¢ nakretke do oporu (rys.1 pkt c).

Wtyki wodne uchwytu MIG/MAG wpia¢ do odpowiednich gniazd w podajniku: czerwony-czerwony oraz niebieski-niebieski (rys. 1 pkt d i e).
Nastepnie przeciagna¢ drut przez otwory tulei podajnika, rowek w rolce prowadzacej, az przez catq diugo$¢ przewodu spawalniczego, do
momentu pojawienia sig konca drutu w dyszy uchwytu spawalniczego (prawidtowa dtugo$¢ koncowki zalezy od odlegtosci czy pozycji
spawania, mozna przyja¢ 3+4mm).

Po prawidtowym wpieciu uchwytu do podajnika zewnetrznego, nalezy podtaczy¢ przewody komunikacji podajnika ze zrédtem i chtodnica.
Wszystkie koncowki przewodu 10m nalezy wpia¢ do odpowiednich gniazd. Cato$¢ oznaczona na zdjgciach (rys. 1 oraz 2 oraz 6c).

Zacisk przewodu masowego zamyka obwad i powinien by¢ przypigty w miare bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w
przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwos$¢ przypadkowego odpiecia zacisku Z tytu zrodta znajduje sie krociec wylotowy
oznaczony jako ,Gas”, do ktdrego wpina sie wezyk gazowy (rys. 2 pkt 9).

Nastgpnie podfaczy¢ zamontowang do przewodu wtyczkg zasilajaca do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i whaczy¢ zrodto przyciskiem
ON/OFF (rys. 2 pkt 7). Sprawdzi¢ poprawno$¢ podawania drutu za pomoca przycisku w komorze podajnika (rys. 3 pkt 2).

Po podtaczeniu wszystkich przewodow, nalezy uruchomic panel MIG/MAG na zewnetrznym podajniku. W tym celu na ekranie zrodta nalezy
wybra¢ spawanie MIG (rys. 13a). Wowczas maszyna przetaczy sterowanie na zewnetrzny podajnik.

Na samym koncu, jeszcze przed przystapieniem do pracy spawania, nalezy przygotowa¢ chtodnice do pracy. Proces zostat opisany na
nastepnych stronach w rozdziale ,Tryb chfodzenia cieczg”.

Rys. 8. Widok zmontowanego zespotu: zrédfa, chiodnicy i zewnetrznego podajnika

TRYB SPAWANIA PULSACYJNEGO (PULS oraz PODWOJINY PULS)

W przypadku spawania metoda MIG, mozliwe sq réwniez dwa tryby spawania pulsem - pojedynczy puls (MIG PULSE) oraz podwojny puls
(MIG DP).

Stosowany do pracy spawania wigkszo$ci materiatéw dostepnych na rynku (stal czarna, aluminium, ,nierdzewka”, stopy metali kolorowych).
Na przyktadzie aluminium podtaczenie, do pracy odbywa sig podobnie, jak dla stali czarnej. Istotnymi réznicami sq natomiast inne czesci
robocze w uchwycie oraz podajniku. W tym celu nalezy przede wszystkim zamieni¢ rolke podajnika na odpowiednio przystosowana pod
aluminium (zazwyczaj posiada oznaczenie o symbolu ,U”). W przypadku uchwytu spawalniczego nalezy wymienic spiralg drutu (dtuga rurka
ostaniajaca drut w przewodzie uchwytu MIG, oznaczona kolorem w zalezno$ci od $rednicy drutu) na wktad teflonowy (zdjecie ponizej,
czerwony teflon). Dodatkowo, po wysunigciu dyszy gazowej z fajki uchwytu, nalezy wymieni¢ znajdujaca sie tam koricéwke pradowa na
odpowiednia pod spawanie aluminium (zazwyczaj z oznaczeniem ,AL"). Odpowiednia szpulg z drutem AIMg5 lub AISi5 umiesci¢ w komorze
podajnika i podobnie jak w przypadku materiatu stalowego, przeciagnag drut przez podajnik oraz caty przewod uchwytu spawalniczego.




UWAGA! Przy drucie aluminiowym przed ;k,
operacja zaktadania drutu jak i samego P
spawania, zalecane jest utozenie przewodu -
uchwytu MIG w pozycji mozliwie najprostszej
(nieposkrecane;).

‘:r \A-».( g»-‘

Rys. 9. Teflonowa ostona drutu aluminiowego w uchwycie spawalniczym MIG

Tryb chtodzenia ciecza

W niektorych modelach stosuje sie dedykowana chtodnice, w celu zwigkszenia cyklu pracy. Chtodnice
montuje sig w przeznaczonym do tego taczeniu (rys. 10c pkt 11 oraz 10d). Aby uruchomic tryb
chtodnicy, nalezy w ustawieniach podajnika wiaczy¢ tryb chtodzenia ciecza (czyt. Pulpit ustawieri
SETTING). Poprawne podtaczenie zasygnalizuje dioda zasilania chtodnicy (rys. 10c pkt 6).

Panel metody MIG pozostaje bez zmian i modyfikacje parametréw/funkcji odbywaja sie tak samo, dla
wszystkich odmian MIG/MAG.

UWAGA! Dla metod MIG/MAG gniazda wodne chtodnicy ulokowane sg z tytu!

Podtaczenie uchwytu TIG

Podtaczy¢ odpowiedni uchwyt wodny TIG (np. SR18) do odpowiednich gniazd w Zrédle i chodnicy.
Wtyk pradowy wpia¢ do gniazda ,minusowego” zrodta. Wtyki wodne (czerwony i niebieski) nalezy wpia¢
do gniazd chtodnicy, odpowiednio: wtyk czerwony do gniazda czerwonego oraz wtyk niebieski do
gniazda niebieskiego (rys. 10c pkt 11 2).

Rys. 10a. Zdjecie podgladowe zmontowanego modelu.
Tab. 2. Specyfikacja chiodnicy

Zasilanie 400V/50Hz

Pojemno$¢ zbiomika | 5L
Max przeptyw cieczy | 10L/min " e

Chtodnica posiada bezpiecznik FSAL. Znajduje sig on z przodu chtodnicy, w gniezdzie
bezpiecznika (rys. 10c pkt 4).

Rys. 10b. Bezpiecznik chiodnicy
Pierwsze uruchomienie chtodnicy
Przed pierwszym uzyciem maszyny z chtodnica, nalezy zawsze uzupetnic ciecz chtodzaca. W tym celu nalezy odkreci¢ nakretke zbiornika (rys.
10c pkt 3) i uzupetic ciecz do poziomu ok. 85+90% pojemnosci. Stosowac tylko i wytacznie ptyny chtodzace, przeznaczone do urzadzen
spawalniczych. Mozna zastosowac réwniez mieszaniny wody demineralizowanej z koncentratem ptynu chtodniczego (w stosunku 1/4
koncentratu). Kod producenta koncentratu chtodniczego to 006229. Zawsze uzupetniac braki cieczy, jesli poziom spadnie ponizej 80%.
W menu SETTING w zaktadce COOLING przetaczy¢ na WATER. W razie potrzeby, nalezy kilkukrotnie przefacza¢ migdzy AIR a WATER, w celu
poprawnego uruchomienia chtodnicy. Poprawny przeptyw bedzie sygnalizowat stale $wiecaca dioda przeptywu (rys. 10c pkt 7).

UWAGA! Chtodnica moze przej$¢ w stan spoczynku, po krotkim czasie bezczynnosci. Uruchomi sig ponownie podczas spawania.

UWAGA! Jesli zostanie wiaczony ten tryb, ale bez podtaczonej chtodnicy, wowczas zrodto moze pokazac biad ,E11” (brak cieczy
chtodzacej/brak podtaczonej chiodnicy).




Rys. 10c. Dedykowana chtodnica serii EXPERT PRO.

1 - gniazdo wodne niebieskie

2 — gniazdo wodne czerwone

3 — korek wlewowy do zbiornika

4 — bezpiecznik

5 — przycisk od pod$wietlenia poziomu cieczy

6 — dioda informujaca o zasilaniu chtodnicy

7 - dioda informujaca o poprawnym przeptywie cieczy
8 — dioda informujaca o zaburzonym przeptywie lub wysokiej temperaturze cieczy
9 — wskaznik poziomu cieczy w zbiorniku

10 — korek przelewowy (do usuwania cieczy ze zbiornika)

11 — gniazdo sterujace chtodnicy

Rys. 10d. Wpiecie pod dedykowana chiodnice od strony Zrodta.

UWAGA! Przed taczeniem zrédta do chodnicy, nalezy zdjaé ostong gniazda sterujacego maszyny (rys. 10d).

UWAGA! Do poprawnego zamontowania zrodta spawalniczego na chtodnicy, potrzebne sq 2 osoby. W przypadku samodzielnej proby
montazu, moze doj$¢ do niepozadanego uszkodzenia ztacza sterujacego chtodnicy/zrodta.

UWAGA! Nalezy zawsze zwrécié uwage, jaka metoda spawania jest wybrana. Chtodnice uruchamia sig oddzielnie dla danej metody. Dla TIG
chtodnice uruchamia sie z panelu zrodta, dla metod MIG/MAG chtodnicg uruchamia sig z panelu podajnika zewnetrznego.




4. PANEL STEROWANIA

4.1. PODSTAWOWE PULPITY
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Rys. 11. Panel przedni EXPERT MIG 550W PULSE Pro7 LCD

1 - przycisk JOB

Klawisz z ikonka folderu. Pojedyncze wcisnigcie otwiera pulpit JOB urzadzenia.

2 — gniazdo USB

Umozliwia zapisanie/wczytanie programéw spawalniczych z zewnetrznego nosnika.

3 — przycisk SETTING

Klawisz z piktogramem zebatki. Pojedyncze wcisnigcie otwiera pulpit ustawien urzadzenia.

4 — wyswietlacz LCD

Dotykowy ekran pokazujacy wszystkie parametry oraz funkcje urzadzenia.

5 — potencjometr lewy (LP)

Odpowiada za regulacje czesci funkcji/parametréw. Umozliwia ruch lewo/prawo oraz wcisniecie.

6 - przycisk funkcyjny lewy (LK)

Weidniecie przycisku powoduje uruchomienie menu wyboru metody spawania lub powrotu do gtéwnej planszy, wczes$niej wybranej metody.
7 - przycisk funkcyjny prawy (PK)

Weidnigcie przycisku powoduje uruchomienie menu funkeji dodatkowych lub powrotu do gtéwnej planszy, wczedniej wybranej metody
8 - potencjometr prawy (PP)

Odpowiada za regulacje cze$ci funkcji/parametrow. Umozliwia ruch lewo/prawo oraz weisniecie.




Pulpit ustawien SETTING

Przed przystapieniem do wyboru metody spawania, mozna wiaczy¢ pulpit ustawien urzadzenia, aby dostosowac niektore funkcje dla swojej
wygody uzytkowania. Aby wej$¢ do pulpitu SETTING, nalezy wcisnaé przycisk zgbatki (rys. 11 pkt 3). Za pomoca lewego pokrgtta LP wybiera
sig odpowiednie ustawienie, a przy pomocy prawego pokretta PP ustawia sie warto$¢ bad? wiacza/wytacza dang funkcjg. Mozna rowniez
operowat za pomoca dotyku.

UWAGA! W zaleznosci od wybranej metody, panel SETTING uruchamiany jest z podajnika (MIG/MAG) lub zrédta (MMA/TIG).
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Rys. 12. Pulpit ustawien (SETTING)

Doktadna rozpiska funkeji:
Languages ®- wybor jezyka
Brightness — poziom jasnos$ci wy$wietlacza
Backlight Time — dtugos$¢ ,czuwania”, jest to czas, po ktérym zgasnie wyswietlacz
Cooling — tryb ukfadu chtodzenia:
3 AIR - tryb chtodzenia wentylatorem
. WATER * — tryb chtodzenia ciecza
Fan — tryb pracy wentylatora:
. NORMAL - tryb ciagtego dziatania
. SMART 3- tryb pétpasywny
Remote Mode - tryb zdalnego sterowania (niedostgpne w tym modelu)
Beeper — ustawienie poziomu gto$nosci wyswietlacza
Unit — wybor jednostek dla funkcji/parametrow spawalniczych
Clock — ustawienie daty
Information — informacje dot. oprogramowania oraz czasu pracy maszyny
Factory Reset — przywrdcenie ustawien fabrycznych
Program Update — mozliwa modernizacja oprogramowania do nowszej wersji

3- Dostepny tylko jezyk angielski. Polski w przyszlych update’ach.
4= Tryb dziata tylko przy prawidtowo podpigtej dedykowanej chiodnicy. Jesli uzytkownik nie podiaczy chtodnicy a wybierze tryb water, zrodto moze wyrzuci¢ biad
5~ Wentylator uruchamia sig przy zwiekszonym zapotrzebowaniu na chtodzenie.




Pulpit wyboru metody spawania

Po dokonaniu odpowiednich wyboréw na karcie ustawien, mozna przej$¢ do wyboru metody spawania. Wybor metody odbywa sig z poziomu

Zrodta. PrzejScie do pulpitu wyboru metody nastepuje po weisnigciu lewego przycisku funkcyjnego LK. Ruch pokretta LP lewo/prawo
umozliwia wybdr metody, natomiast wcisniecie zatwierdza wybor.

Dostepne sa nastepujace metody: MMA (elektroda otulona), TIG LIFT, MIG.
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Rys. 13a. Pulpit wyboru metody

Po wyborze metody MIG, sterowanie przefacza sie na panel podajnika zewnetrznego. Tam do wyboru:
MIG MAN, MIG SYN, MIG PULSE (pojedynczy puls) oraz MIG DP (podwdjny puls).
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Rys. 13b. Pulpit wyboru metody spawania

O

UWAGA! Tylko dla metody MIG SYN, MIG PULSE oraz MIG DP beda dostepne karty wyboréw podstawowych parametréw spawalniczych.

4.2. PULPIT JOB

Zrodto spawalnicze posiada rozbudowany system zapisywania oraz wezytywania programéw spawalniczych. Poza standardowym zapisem i

odczytem, zrodto umozliwia takze wystanie oraz odebranie programéw spawalniczych z zewnetrznego no$nika pamieci. Dodatkowo mozna
usuwac niechciane zapisy. Aby wej$¢ do pulpitu JOB, nalezy weisna¢ przycisk folderu (rys. 11 pkt 1).

22:28
JOB 2000/3/8
= b
o= ‘N
SAVE IMPORT LOAD
1 = mbe o~
=m I
b
EXPORT All DELETE All

DELETE

O @ X ©]

Rys. 14a. Pulpit funkcji JOB o




UWAGA! W zaleznosci od wybranej metody, panel JOB uruchamiany jest z podajnika (MIG/MAG) lub Zrédta (MMA/TIG).

Rozpiska poszczegolnych funkeji, ktore wystepuja w menu JOB:

SAVE - zapis programu EXPORT ALL — wysytanie wszystkich programéw (na
IMPORT - wgranie programu (na zewnetrzny no$nik) zewnetrzny no$nik)
LOAD - wczytanie programu DELETE ALL - usunigcie wszystkich programéw

DELETE — usuniecie wybranego programu

Wszystkie funkcje obstugiwane s3 z poziomu zaréwno pokretta LP lub PP oraz dotykowo (jesli obstuguje dany model). Ponizej karta funkcji
JOB-SAVE (funkcja zapisu).
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Rys. 14b. Pulpit funkcji JOE-SAVE

W trybie zapisu nalezy wybra¢ NEW JOB (NOWY ZAPIS). Wéwczas wyskoczy panel klawiatury, gdzie nalezy wpisa¢ nazwe dla zapisywanego
programu. Zapisanie tych parametréw nastgpuje po weisnieciu lewego pokretta LP lub prawego pokretta PP.

Podczas wezytywania na karcie JOB-LOAD, bedzie widoczny na spisie zapisany program. Wyboru programu do wczytania dokonuje sie przez
pokretto LP lub PP.

Zaréwno na karcie zapisu jak i odczytu, po prawej stronie bedzie widoczna tabela z podstawowymi informacjami (metoda, prad itp.).

Funkcja JOB umozliwia takze zapisanie wszystkich zapisanych wezesniej programow spawalniczych, na zewnetrznym nosniku

USB (np. pendrive). Aby to zrobi¢, nalezy wybra¢ EXPORT ALL przy pomocy pokretet LP, PP. Nie wyskoczy zadna informacja, jedynie na
no$niku utworzy sie folder o nazwie JOBFILE, a w nim poszczegdine pliki ,JOB.HKJ".

JOBFILE

Nazwa Data modyfikacji Typ Rozmiar

| JOBOO.HKJ 2004-01-01 00:00 Plik HKJ

™

Rys. 15. Podglad pliku zapisowego na komputerze

UWAGA! Zapisany plik w folderze JOBFILE bedzie zawierat dane wszystkich programéw (zbiorczo), ktére w danym momencie zostaly wystane
na nos$nik. Nie uwzglednia on pojedynczych programow.




4.3. PULPIT MMA
Na gtownym pulpicie wy$wietlacza w metodzie MMA, wystepuja -’: ] -ﬁ E ?j
wszystkie niezbgdne parametry spawalnicze. Gtownym parametrem MMA___So% ’

. P MODE
jest prad spawania i jest on regulowany za pomoca pokretta LP, 9/_,
zaraz po uruchomieniu pulpitu metody. Doktadne informacije co do m
rozmieszczonych funkeji, zostaty opisane pod rys. 16. LL| LFT TIG \
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Rys. 16. Gtéwny pulpit metody MMA

1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacie, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. wartosci HOT START
. czas HOT START
3 wartosci ARC FORCE
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data, godzina oraz sygnalizacja bezprzewodowego sterowania (dostepne w przysztosci).
3. Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta LP lewo/prawo. Dodatkowo pokazuje
wartosci z obszaru 5.
4, Gtéwny parametr — wskazanie napigcia
Wskazuje napiecie dla tej metody w danym momencie. Nie mozna regulowac.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie pod pradem spawania. Sg one zalezne od wartosci pradu spawania mozna je przetaczac przez
jednorazowe weisnigcie pokretta LP. Zmiany wartosci sg wy$wietlane w obszarze 4. Tymi funkcjami sa (idac od lewej):
. Current — wartosci pradu spawania
. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego
. Diameter — $rednica elektrody MMA




6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie pod napigciem. Przetaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisnigcie pokretta PP, ruch
lewo/prawo dokonuje zmiany. Wszelkie zmiany sq pokazane w obszarze 3. Tymi funkcjami sq (idac od lewej):
Pulse — funkcji pulsu (niedostgpna w tym modelu)
Wave — rodzaj pradu DC (staty)
VRD - obniza napigcie stanu jatowego na elektrodzie do wartosci bezpiecznej; umozliwia pracg w Srodowisku o podwyzszonej wilgotnosci
. ON - funkcja wiaczona

FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktorych wehodzi sig poprzez jednorazowe weisniecie prawego przycisku (rys. 11 pkt 7). Wybor
funkeji przez obrét pokretta LP lewo/prawo. Zmiana warto$ci to natomiast ruch pokretta PP lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje
sie ,belka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkcji. Oznaczone sq takze wartosci graniczne.
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Rys. 17. Pulpit dodatkowych parametréw dla metody MMA

1. Kafelki informacyjne 3. Belka zakresu funkcji
2. Wykres funkcji dodatkowych 4. Wybrana funkcja, ze wskazaniem warto$ci

Dodatkowe funkcje:
. HOT START - funkcja fatwiejszego zajarzenia elektrody otulonej, zwigkszona warto$¢ pradu podczas zajarzania
3 Czas HOT START - czas trwania funkcji HOT START
. PEAK (prad spawania) — gtowny parametr, oznaczony tutaj jako prad maksymalny
. ARC FORGCE - funkcja stabilizujaca tuk spawalniczy, redukuje tez ilos¢ odpryskow
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4.4. PULPITTIG LIFT =

Wystepuje tutaj wigkszo$¢ niezbednych parametréw spawalniczych. Gtéwnym L cl A/ ea
parametrem jest prad spawania i jest on regulowany za pomocg pokretta LP, 8. ‘ MooE
zaraz po uruchomieniu pulpitu metody. Doktadne informacje co do L
rozmieszczonych funkeji, zostaty opisane pod rys. 18.
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Rys. 18. Gtéwny pulpit metody TIG LIFT

1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacje, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. tryb przycisku
. €zas wyptywu gazu po spawaniu
Moga by¢ wySwietlane tutaj jeszcze inne informacje, w zaleznosci od ustawien funkcji dodatkowych.
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data, godzina oraz sygnalizacja bezprzewodowego sterowania (dostepne w przysztosci).
3. Ustawienia funkeji
Tutaj wySwietlane sg ustawienia funkcji z obszaru 6. Zmiana nastepuje przy pomocy pokretta PP, gdzie ruch lewo/prawo to zmiana, wcisniecie
pokretta PP to akceptacja zmiany.
4. Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta LP lewo/prawo.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie pod pradem spawania. Sg one zalezne od wartosci pradu spawania, a wywietlanie mozna przetacza¢
przez jednorazowe weisnigcie pokretta LP. Tymi funkcjami sa (idac od lewej):
. Current — wartosci pradu spawania
. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego




6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Oznaczenia dodatkowych parametrow spawalniczych. Wszelkie zmiany s pokazane w obszarze 3. Dla tej metody dostepny jest tylko wybor
trybu przycisku. Tymi funkcjami sq (idac od lewej):
Pulse — funkcja pulsu (niedostepna w tym modelu)
Trigger — tryb przycisku:
. 2T - tryb weidnigcia i trzymania przycisku podczas spawania, po zwolnieniu nastgpuje przerwanie spawania
. 4T — tryb wcidniecia, bez koniecznosci trzymania spustu podczas pracy, koniec pracy po ponownym weisnigciu
Wave — rodzaj pradu spawania, gdzie DC to oznaczenie pradu statego (Digital Current)

FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktérych wchodzi sie poprzez jednorazowe weisnigcie prawego przycisku (rys. 11 pkt 7). Wybor
funkeji przez obrét pokretta LP lewo/prawo. Zmiana warto$ci to natomiast ruch pokretta PP lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje
sie ,belka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkcji. Oznaczone sq takze wartosci graniczne.
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Rys. 19. Pulpit dodatkowych parametrow dla metody TIG LIFT

1. Kafelki informacyjne 3. Belka zakresu funkcji
2. Wykres funkcji dodatkowych 4. Wybrana funkcja, ze wskazaniem warto$ci

Dodatkowe funkcje:
. PEAK (prad spawania) — gtowny parametr, oznaczony tutaj jako prad maksymalny
. Down Slope — czas opadania pradu
. Post-Gas — czas wyptywu gazu po spawaniu




4.5. PULPIT MIG MAN 1748

Na gtéwnym pulpicie wyswietlacza w metodzie MIG MAN, wystepuja MAN il
wszystkie niezbgdne parametry spawalnicze. Gtownym parametrem jest 2. MQDE
predko$¢ podawania drutu i jest regulowana za pomoca pokretta LP, Z 1< MMA
zaraz po uruchomieniu pulpitu metody. Doktadne informacje co do LL|LFT TIG
rozmieszczonych funkeji, zostaty opisane pod rys. 20.
o) 5 =] (o}

Gtéwny pulpit metody MIG MAN
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Rys. 20. Gtowny pulpit metody MIG MAN
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1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacje, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. tryb przycisku
. wybrane parametry podstawowe
Moga by¢ wySwietlane tutaj jeszcze inne informacije, w zaleznosci od ustawien funkcji dodatkowych.
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data, godzina oraz sygnalizacja bezprzewodowego sterowania (dostepne w przysztosci).
3. Gtéwny parametr — wskazanie napiecia
Wskazuje napiecie tuku dla tej metody. Ruch pokretta PP lewo/prawo pozwala regulowac warto$¢ w petnym, mozliwym zakresie. Niezaleznie
od predkosci podawania drutu. Dodatkowo w tym polu ustawia sie wartosci funkcji z obszaru 6.
4, Gtéwny parametr — predko$¢ posuwu drutu
Warto$¢ predkosci podawania drutu (m/min) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta LP lewo/prawo.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametr spawalniczy gtowny (Wire Speed — predko$¢ podawania drutu) i zaraz obok funkcja umozliwiajaca prace z uchwytem typu Spool
Gun (funkcja niedostgpna w tym modelu).
6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod napigciem. Przefaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisniecie pokretta PP, ruch
lewo/prawo dokonuje zmiany. Wszelkie zmiany sa pokazane w obszarze 4. Tymi funkcjami sq (idac od lewej):
. Voltage — napigcie tuku
. Trigger — tryb przycisku
. Inductance - indukcyjno$¢




FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktorych wehodzi sie poprzez jednorazowe weisnigcie prawego przycisku (rys. 11 pkt 7). Wybor
funkeji przez obrét pokretta LP lewo/prawo. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta PP lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje
sie ,belka”, ktc')ra graficzme przedstawia wskazane wartosci danej funkeji. Oznaczone sa takze warto$ci graniczne.
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Rys. 21. Pulpit dodatkowych parametrow dla metody MIG MAN
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UWAGA! Wszystkie mozliwe funkcje opisane sa w rozdziale 4.6.

4.6. PULPIT MIG SYN

W przypadku metody MIG SYN, przed pojawieniem sig gtéwnego MAN i
pulpitu, ustawia sig podstawowe wytyczne spawania. Po kolei beda -1 MOBE

pojawiac sig plansze doboru parametrow, na podstawie ktorych zrodto 2 1| MMA

ustawi warto$ci poczatkowe. L[ LIFT TIG

Dodatkowo, jesli na danej planszy przypadkowo zostanie wybrany bfedny

parametr, mozna do niego wroci¢ weiskajac przycisk powrotu na panelu
sterowania (rys. 11 pkt 7).
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Etapy wyboru - plansze Synergii
Wszelkie ustawienia podstawowych parametréw na planszach Synergii (SYN), ustawiane sq przez pokrgtto LP. Obrot pokretta to zmiana
parametru, weisniecie to zatwierdzenie parametru i przejScie do kolejnej karty.

F2 S | Lk o 1123 Pierwsza plansza dotyczy wyboru rodzaju materiatu drutu
> 80/20 1.2mm  Normal 212028 spawalniczego. Do wyboru:
o Mild steel — druty stalowe
o Flux-cored metal — druty proszkowe stalowe
Stainless steel — druty stalowe nierdzewne
Flux-cored CYNi — druty proszkowe nierdzewne
o AlMg5 — druty aluminiowe

&3 | Flux-Coredmetal

o | & | Stainless Steel
a o CuSi3 - druty do lutospawania
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Rys. 22. Plansza pierwsza trybu synergicznego




Druga plansza dotyczy wyboru ostony gazowe;.
W zalezno$ci od wybranego wczesniej materiatu,
beda dostepne rézne ostony.
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Rys. 24. Trzecia plansza trybu synergicznego

Gtéwny pulpit metody MIG SYN
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Rys. 23. Druga plansza trybu synergicznego

L Trzecia plansza dotyczy wyboru $rednicy drutu, ktory
zostat zatozony w podajniku. Mozliwe ustawienie
grubosci drutu moga sie rozni¢, w zaleznosci od
dokonanych wczesniej wyborow.
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Rys. 25. Glowny pulpit metody MIG/MAG synergiczny



1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sq informacie, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. tryb przycisku
. wybrane parametry podstawowe
Moga by¢ wyswietlane tutaj jeszcze inne informacje, w zaleznosci od ustawien funkeji dodatkowych.
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data, godzina oraz sygnalizacja bezprzewodowego sterowania (dostepne w przysztosci).
3. Gtéwny parametr — wskazanie napiggcia
Wskazuje napiecie fuku dla tej metody. Ruch pokretta PP lewo/prawo pozwala korygowac warto$¢ w ograniczonym przez zrodto zakresie.
Zmiana pradu spawania ma wptyw na warto$¢ napiecia. Dodatkowo w tym polu ustawia sig wartosci funkcji z obszaru 6.
4, Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta LP lewo/prawo. Dodatkowo pokazuje
wartosci z obszaru 5.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod pradem spawania. Sq one zalezne od wartosci pradu spawania i mozna je przetacza¢ przez
jednorazowe weidnigcie pokretta LP. Zmiany wartosci sa wySwietlane w obszarze 3. Tymi funkcjami sa (idac od lewej):
. Current — wartosci pradu spawania
. Wire Speed — predkos¢ podawania drutu
. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego
6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod napigciem. Przefaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisniecie pokretta PP, ruch
lewo/prawo dokonuje zmiany. Wszelkie zmiany sg pokazane w obszarze 4. Tymi funkcjami sg (idac od lewej):
Voltage Offset — korekta napiecia tuku (wartosci korekty sa podawane jako ujemne badz dodatnie, w okreslonym zakresie)
Trigger - tryb przycisku, gdzie:
. 2T - tryb weidniecia i trzymania przycisku podczas spawania, po zwolnieniu nastgpuje przerwanie spawania
. 4T - tryb wcisnigcia, bez koniecznosci trzymania spustu podczas pracy, przerwanie pracy nastgpuje po ponownym wcisnigciu
. S2T — tryb podobny do 2T z ta réznicq, ze mozna ustawi¢ prad narastania oraz czas trwania tego pradu
. S4T — tryb podobny do 4T z ta réznica, ze mozna ustawi¢ prad narastania/opadania
. SPQT - tryb spawania punktowego
Inductance — indukcyjnos¢ reguluje ,twardo$¢” tuku i ciepta z nim zwiazanego; mniejsza wartos$¢ to bardziej stabilny fuk, wigcej ciepta, ale
wiecej odpryskow; wieksza warto$¢ to mniej stabilny tuk, mniej ciepta i mniej odpryskow

FUNKCJE DODATKOWE
Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktorych wchodzi sig poprzez jednorazowe weisnigeie prawego przycisku (rys. 11 pkt 7). Wybor

funkcji przez obrot pokretta LP lewo/prawo. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta PP lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje
sie ,belka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkcji. Oznaczone sq takze wartosci graniczne.
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Rys. 26. Plansza funkcji dodatkowych dla trybu synergicznego




1. Kafelki informacyjne 3. Belka zakresu funkcji
2. Wykres funkcji dodatkowych 4. Wybrana funkcja, ze wskazaniem warto$ci

Dodatkowe funkcje:
. Pre-Gas (gaz przed) — czas wyptywu gazu przed spawaniem
. Slow Feed (dojazd drutu) — predko$¢ dojazdu drutu przed spawaniem
. Peak Amp (prad spawania) — maksymalna warto$¢ pradu, do ktérego odnosza sig wartosci pradéw narastania/opadania
. Burn Back (upalanie drutu) — czas wystepowania pradu na koficéwce drutu, po przerwaniu tuku; utawia koriczenie spawania
. Post-Gas (gaz po) — czasy wyplywu gazu po spawaniu
. Spot Time Welding (czas spoiny punktowej) — funkcja dostepna tylko w trybie przycisku SPOT
. Start Amp P (warto$¢ pradu narastania) — prad narastania, wystepujacy przed szczytowym (peak)
. End Amp P (wartoé¢ pradu opadania) — prad opadania, wystepujacy po szczytowym (peak)
3 Start Amp Time (czas narastania pradu) — czas, po ktorym prad narastania przejdzie do pradu szczytowego (peak)
Peak Volt (maksymalne napiecie) — graniczna warto$¢ napiecia fuku, wystepuje TYLKO W MIG MAN (zamiast Peak Amp)

UWAGA! llos¢ funkcji moze sig roznié, w zaleznosci od wybranych na poczatku ustawien parametrow/funkcji.

4.7. PULPIT MIG PULSE oraz MIG DP 148
W przypadku metod MIG z pulsem, podobnie jak w trybie synergicznym, MAN ol
przed pojawieniem sie gtownego pulpitu, ustawia sie podstawowe 2. MODE,
2

wytyczne spawania. Po kolei beda pojawiac sig plansze doboru
parametréw, na podstawie ktorych Zrddfo ustawi wartosci poczatkowe. 41| LFT TiG
Dodatkowo, jesli na danej planszy przypadkowo zostanie wybrany btedny
parametr, mozna do niego wroci¢ weiskajac przycisk powrotu na panelu —
sterowania (rys. 11 pkt 7).
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Etapy wyboru - plansze pulsu
2| a1 Pierwsza plansza dotyczy wyboru rodzaju materiatu drutu
DP o1 AlMg  100%Ar 0.6mm  Normal 22/8/2024 ; .
spawalniczego. Do wyboru:
g, M= . Mild steel — druty stalowe
2 & | Stainless Steel . Flux-cored metal — druty proszkowe stalowe
E L . Stainless steel - druty stalowe nierdzewne
L . Flux-cored CYNi — druty proszkowe nierdzewne
% S| AmMgs | . AI99 — druty aluminiowe (czyste 99%)
& | AISIS . AlMg5 - druty aluminiowe (z dodatkiem Mg)
& | o g . AIS|§ — druty aluminiowe (z dpdatkuam S,I>
— . CusSi3 - druty do lutospawania (z dod. Si)
@ far QX @ . CuAIB — druty do lutospawania (z dod. Al)
Rys. 27. Plansza pierwsza trybu pulsu pojedynczego/podwdjnego
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Rys. 28. Druga plansza trybu pulsu pojedynczego/podwéjnego
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Trzecia plansza dotyczy wyboru $rednicy drutu, kiory zostat
zatozony w podajniku. Mozliwe ustawienie grubosci drutu moga
sig rozni¢, w zaleznosci od dokonanych weze$niej wyborow.
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Rys. 29. Plansza trzecia trybu pulsu pojedynczego/podwojnego

Gtéwny pulpit metod MIG PULS - pojedynczy (PULSE) oraz podwdjny (DP)
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Rys. 30. Gtowny pulpit metody MIG/MAG z podwdjnym pulsem (DP)

1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacje, takie jak (idac od lewej):

. wybrana metoda

. tryb przycisku

. wybrane parametry podstawowe
Moga by¢ wyswietlane tutaj jeszcze inne informacie, w zaleznosci od ustawien funkeji dodatkowych.

2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data, godzina oraz sygnalizacja bezprzewodowego sterowania (dostepne w przysztosci).

3. Ustawienia funkcji
Tutaj wySwietlane sq ustawienia funkcji z obszaru 7. Zmiana nastepuje przy pomocy pokretta PP, gdzie ruch lewo/prawo to zmiana, weinigcie
pokretta PP to akceptacja zmiany.

4. Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta LP lewo/prawo. Dodatkowo pokazuje
warto$ci z obszaru 6.

5. Gtéwny parametr — wskazanie napigcia
Wskazuje napiecie fuku dla tej metody. Bazowo warto$¢ zmienia sig wraz ze zmiang pradu spawania. Warto$¢ napiecia tuku jest takze zwigzana
z funkejq 0 nazwie ,Arc length” (opisanej dalej).




6. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie pod pradem spawania. Sg one zalezne od warto$ci pradu spawania i mozna je przefaczat przez
jednorazowe weisnigcie pokretta LP. Zmiany wartosci sa wySwietlane w obszarze 3. Tymi funkcjami sg (idac od lewey):
. Current — wartosci pradu spawania
. Wire Speed — predko$¢ podawania drutu
3 Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego
7. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod napigciem. Przefaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisniecie pokretta PP, ruch
lewo/prawo dokonuje zmiany. Wszelkie zmiany sg pokazane w obszarze 3. Tymi funkcjami sg (idac od lewej):
Arc length — regulacja dtugosci tuku w pulsie; swego rodzaju odpowiednik korekty napigcia tuku w trybie synergii
Trigger — tryb przycisku, gdzie:
. 2T - tryb weidnigcia i trzymania przycisku podczas spawania, po zwolnieniu nastgpuje przerwanie spawania
. 4T - tryb weisniecia, bez konieczno$ci trzymania spustu podczas pracy, przerwanie pracy nastepuje po ponownym wcisnieciu
. 82T - tryb podobny do 2T z t réznica, ze mozna ustawi¢ prad narastania oraz czas trwania tego pradu
. S4T - tryb podobny do 4T z ta réznica, ze mozna ustawi¢ prad narastania/opadania
. SPQT - tryb spawania punktowego
Inductance — indukcyjnos¢ reguluje ,twardo$¢” tuku i ciepta z nim zwiazanego; mniejsza warto$¢ to bardziej stabilny uk, wigcej ciepta, ale
wiecej odpryskow; wieksza warto$¢ to mniej stabilny tuk, mniej ciepta i mniej odpryskow

FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj réwniez funkcje dodatkowe, do ktérych wehodzi sie poprzez jednorazowe weisnigcie prawego przycisku (rys. 11 pkt 7). Wybor
funkeji przez obrét pokretta LP lewo/prawo. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta PP lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje
sie ,belka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartodci danej funkcji. Oznaczone sq takze wartosci graniczne. Przyktadowe pulpity funkcji
dodatkowych dla pulsu pojedynczego i podwajnego, zostaty pokazane ponizej.

WIS 1 = é " ;OS‘ §-E - 131

Pulse S4T Fe 80/20 1.0mm __ Normal 14/8/2024

llo$¢ funkcji oraz ich dostepnos¢ bedzie zalezata
od wybranej metody, ale takze trybu przycisku
B (opisane dalej w tabelach). Wyglad plansz funkcji

g dodatkowych zostat pokazany obok. Dla
a pojedynczego pulsu (rys. 31) oraz dla

m podwajnego pulsu (rys. 32).
0.0
("10-0 RS TEa 10.0 Start Amp AL
©) far ) (©)

Rys. 31. Gtowny pulpit metody MIG/MAG z pojedynczym pulsem (Pulse)
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DP 2T Fe 80/20 1.0 mm__ Normal 14/8/2024

Informacje dla plansz obydwu metod (Pulse oraz ‘

DP)Z +—
1. Kafelki informacyjne g
2. Wykres funkcji dodatkowych J‘ir(i a
3. Belka zakresu funkcji
4, Wybrana funkcja, ze wskazaniem 0.01S
wartosci [o o1 20.0 Peak Time
©] far \2h) ©)

Rys. 32. Gtéwny pulpit metody MIG/MAG z podwojnym pulsem (DP)




Dodatkowe funkcje:

Pre-Gas (gaz przed) — czas wyptywu gazu przed spawaniem

Slow Feed (dojazd drutu) — predko$¢ dojazdu drutu przed spawaniem

Peak Amp (prad spawania) — maksymalna warto$¢ pradu, do ktérego odnosza sig wartosci pradéw narastania/opadania/bazy
Burn Back (upalanie drutu) — czas wystepowania pradu na koricowee drutu, po przerwaniu fuku; utawia koriczenie spawania
Post-Gas (gaz po) — czas wyptywu gazu po spawaniu

Spot Time Welding (czas spoiny punktowej) — funkcja dostepna tylko w trybie przycisku SPOT

Start Amp P (warto$¢ pradu narastania) — prad narastania, wystepujacy przed szczytowym (peak)

End Amp P (warto$6 pradu opadania) — prad opadania, wystepujacy po szczytowym (peak)

Start Amp Time (czas narastania pradu) — czas, po ktorym prad narastania przejdzie do pradu szczytowego (peak)

Start Amp AL (korekta fuku narastania) — dtugosc fuku podczas pradu poczatkowego

End Amp AL (korekta fuku opadania) — dtugo$¢ tuku podczas pradu koficowego

Start Amp Time (czas trwania pradu narastania) — czas, po ktérym nastapi przejscie z pradu poczatkowego do pradu spawania
Base Amp P (warto$¢ pradu bazowego) — prad dolny dla podwojnego pulsu, ustawienie odnosi sig do pradu spawania (peak)
Base Amp AL (korekta tuku pradu bazowego) — dtugo$¢ tuku pradu bazowego

Base Time (czas pradu bazy) — okresla okres pradu bazowego w podwajnym pulsie

Peak Time (czas pradu spawania) — okresla okres pradu szczytowego w podwéjnym pulsie

POEZEZrAETTZEIMOO® >

Tab. 2. Tabela przedstawiajaca dostepnos¢ funkcji, w zaleznosci od metody i trybu przycisku

PULSE DOUBLE PULSE

N

AB,C,D,E A B,C D,EMN,O,P 5

A B,C,D,EG,IJ A B,C D,EG,IJMNOP 3
A B,C D,EGHJK A.B,C,D,E G H JKMN,O,P £
w

A B,CD,EF - 3

S

UWAGA! W przypadku spawania w podwéjnym pulsie, prad spawania jest oznaczony jako PEAK (puls pierwszy) oraz bazowy jako BASE (puls
drugi).
UWAGA! Tryb przycisku SPOT nie wystepuje przy spawaniu w podwojnym pulsie.




5. Wstep do spawania MMA

o - - Rdzen elekirody
Spawanie elektroda otulona (MMA) nalezy do metod, w
ktorych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda topliwa ® P
pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Spoing i Vo Gz ooy
tworzy stapiajacy si rdzen elektrody (najczesciej litowy), ; \ 2 Luk elekrycany
pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie o\ ; Zuzel
przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny Y] N __oL ; Spon

wynosi okofo 10+40%. I N
Rys. 33. Schemat spawania metoda MMA

Maszyna umozliwia spawanie metodq MMA pradem statym (DC). W wigkszo$ci przypadkéw elektroda bedzie pracowac na biegunowosci
dodatniej (uchwyt podfaczony do gniazda ,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda
L,minusowego” urzadzenia).

0Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod ,+"

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podfaczenie pod ,-"

Dobor odpowiedniej Srednicy elektrody do pradu spawania i grubosci materiatu zostaty przyktadowo podane w ponizszych dwach tabelach.

Tab. 3 Tabele doboru przyblizonych parametrow przy metodzie MMA

Srednica elektrody [mm] | Zakres natezenia [A] Maksymalna zalecana Srednia grubosé
25 60-95 $rednica elektrody [mm] | materiatu spawanego [mm]
3.2 100+130 2.5 1.0:2.0
4.0 131+165 32 2.0-5.0
5.0 166+260 4.0 5.0+8.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowaé wedtug wskazéwek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sa tam informacie takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktérq zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAG ELEKTRODA O PRZEDMIQT, grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku!




6. Wstep do spawania TIG

Spoiny wykonane w metodzie TIG gwarantuja wysoka jako$¢ pod wzgledem wiasciwosci mechanicznych oraz estetyki wykonania. Stosowana
jest przede wszystkim do wykonywania ztaczy metali niezelaznych takich jak aluminium czy miedz oraz stali wysokostopowych. W praktyce w
wiekszosci przypadkow podczas operacji spawania wykorzystuje sie obydwie rece, gdzie w jednej trzymany jest uchwyt spawalniczy natomiast
w drugiej spoiwo. Jednakze wystepujq skrajne przypadki, kiedy to nie ma potrzeby uzycia drutu spawalniczego (przyktadowo do niektorych
cienkich blach przy faczeniu doczotowym). Schemat rysunkowy dla przypadku: a) bez dodatku drutu oraz b) z dodatkiem drutu.

a) b)
Dysza _

.,

~ :
Spoiwo

Elektroda TIG %
E Luk elekiryczny ' /’E

Bez spoiwa Z dodatkiem spoiwa

Rys. 34. Schemat metody TIG dla przypadkow: a) bez spoiwa, b) z dodatkiem spoiwa

Przygotowanie elektrod

Do ostrzenia elektrod wolframowych nalezy uzywac tarcz diamentowych ze wzgledu na wysokq twardo$¢ takich elektrod. Szlifowanie innymi
tarczami moze powodowac wyszczerbienie krawedzi, niedoskonatosci lub nieprawidtowe, niewidoczne dla oka wykorczenie powierzchni
elektrody, co moze przyczyni¢ sie do nieprawidtowego spawania i wady spoiny. Nalezy zawsze upewnic sie, ze szlifowanie przebiega wzdtuz
elektrody na tarczy diamentowej. Elektrody wolframowe sq wykonane z molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdtuznym i z tego
powodu szlifowanie w poprzek elektrody odbywa sie w poprzek ziarna. Jesli elektrody szlifowane sa w poprzek, wéwczas elektrony musza,
przeskakiwac poprzez ziama i tuk moze zapalac sig na koficowce elektrody lub wedrowaé dalej. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony
przeptywajq z fatwoscia do koficowki elektrody, tuk spawalniczy jest skoncentrowany i stabilny.

Szlifowa elekirodg Nie szlifowac elektrody w poprzek tarczy .
wzdluztarczy —

N

Rys. 35. Szlifowanie elektrody TIG

Tab. 4. Przygotowanie odpowiedniej elektrody pod konkretne natgzenia pradu

Srednica elektrody [mm] Kat ostrzenia/szlifowania elektrody [°] Zakres pradu spawania [A]
1.0 20 5+30

1.6 25 8+50

1.6 30 10+70

2.4 35 12+90

2.4 45 15+150

3.2 60 20+200

3.2 90 25+250

UWAGA! W przypadku urzadzen, gdzie spawanie TIG jest mozliwe tylko w metodzie unoszonej/potarciowej (np. TIG LIFT), prad spawania nie
jest przemienny (tylko DC). Materiaty takie jak aluminium czy magnez nie beda mogty by¢ spawane przy uzyciu TIG LIFT.




7. Wstgp do spawania MIG/MAG

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

Drut spawalniczy

Przensd W tej metodzie rozroznia sig kilka istotnych parametrow
spawalniczych, od ktorych zaleze¢ bedzie wytrzymato$c stawianych
spoin, jako$¢ powierzchni czy estetyka ich wykonania. Rozroznia sie
tutaj nastepujace czynniki:

natezenie pradu, napiecie tuku, predko$¢ podawania drutu, rodzaj oraz
$rednica drutu, rodzaj i natezenie przeptywu gazu czy technika

Kofioiwka pradowa prowadzenia uchwytu spawalniczego wraz z odpowiednim

Przewsd pradowy

pochyleniem
Dysza gazowa W zalezno$ci od warunkow roboczych oraz technicznych cze$é
Gaz oslonowy parametrow jest w pewnym stopniu wspétzalezna, gdzie dla przyktadu
zwiekszenie natgzenia pradu wymaga zastosowania wigkszego wydatku
Matetial spawany gazu czy przy zwigkszonej predko$ci podawania drutu analogicznie

o e spavalnicze wzrasta prad spawania.

Rys. 36. Schemat metody MIG/MAG

Praca spawania w przypadku metody MIG/MAG wymaga podstawowych umiejgtno$ci prowadzenia drutu oraz trzymania uchwytu.
Podstawowymi technikami sa:

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

b) prowadzenie drutu prostopadte do spawanego materiatu

¢) prowadzenie drutu po materiale w ruchu ciagnacym, kat ostry miedzy drutem a materiatem spawanym

Dodatkowo nalezy pamieta¢ o zachowaniu odpowiedniego pochylenia elektrody. Istnieje jednak szereg zmiennych wptywajacych na dobor
a) b) odpowiedniego kaa, takich jak predko$¢ podawania drutu
oraz jego prowadzenie, grubo$¢ taczonych materiatow czy
- przede wszystkim jaki obszar jest faczony (materiat spawany
i doczotowo, pachwinowo, z ukosowanymi krawgdziami itp.).

o

spaszezive 1o3

riepeny pzstop

" Predko$¢ prowadzenia elektrody (drutu) ma istotny wptyw na
jakos¢ i wyglad spoiny. Na rysunku obok przedstawione s
: . przypadki, gdy:
l: A AR, a)  predkosé jest zbyt duza
x| b)  predkosc jest zbyt mata

st ¢)  predkosc jest prawidtowa

Rys. 37. Ksztatt spoiny, zalezny od predkosci prowadzenia palnika

Natezenie pradu decyduje o wydajnosci stapiania drutu

spawalniczego oraz o ksztafcie | glgbokosci wiopienia. Dla niskiej wartosci Nzl et zackaglny Plianise
pradu spawania przetopienie ma najczesciej ksztatt owalny i przetopienie jest - mnigjsze wiopienie - wigksze wiopienie

mniejsze. Dla wysokich wartosci pradu przetopienie jest wigksze oraz lico
spoiny jest wyzsze.

Rys. 38. Ksztaft lica w zaleznosci od pradu spawania




Podobnie jak prad spawania tak i napiecie spawania ma istotny wptyw na
- wezsze lico - szersze lico wyglad i wasciwosci wytrzymatosciowe spoiny. Zbyt duze napigcie doprowadzi
- mniejszy rozprysk wigkszy rozprysk L . ., L ,

do powstania w spoinie poréw, podtopien lica czy sporej ilosci odpryskow
podczas pracy spawania. Zbyt mate napiecie natomiast rowniez prowadzi do
pojawiania sig porow a takze naciekow na licu. Poprawng warto$¢ napigcia
powinno dobierac sig i ewentualnie regulowa¢ podczas spawania, w miare
ostroznie.

Rys. 39. Szerokosc lica, zalezny od napiecia fuku

Pojedynczy puls

Tryb polegajacy na spawaniu przy uzyciu

pradu pulsujacego. Rozroznia sig prad bazy 1
oraz prad impulsu. Dzieki temu w sposob
kontrolowany transportowana jest pojedyncza b
kropla ciektego metalu w tuku spawalniczym.
Ogranicza to ilo$¢ odpryskow oraz

wprowadzonego ciepta, przez co zmniejsza e
sig wiopienie w materiat oraz zwigksza

wydajno$¢ topienia drutu. Po prawej wykres

spawania pojedynczym pulsem. t, u .

Rys. 40. Wykres przedstawiajacy prad pulsacyjny w czasie

Podwojny puls

Tryb podwojnego pulsu polega na uzyciu pradu pulsujacego o dwach réznych czestotliwo$ciach. Puls o nizszej czestotliwosci moduluje ten o
wyzszej. Powoduje to ograniczenie peknig¢ oraz zabezpiecza przed porowatoscia spoiny. Dodatkowo w odréznieniu od pojedynczego pulsu,
wystepuje tutaj wigksza kontrola jeziorka spawalniczego, co zapobiega przegrzaniu oraz przepaleniu materiatu.




8. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia Zrodta zaraz po wykonanej pracy, nalezy odczekat
5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacje rutynowej konserwacji moga byé wykonywane przez operatora

Uchwyt spawalniczy:

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowac stopienie sie materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzaé szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztaczek gazowych.

- Sprawdzac okresowo szczelno$¢ instalacii rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczy$ci¢ suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i
sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza gazowa,
koricowka pradowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu:

Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik
wejsciowy i wyjsciowy).

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewngfrz urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezposredni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i moga one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z czgSciami znajdujacymi sig w ruchu.
- Okresowo, z czgstotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i
usuwac kurz osadzajacy wewnatrz, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)
- Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczySci¢ bardzo miekkg szczoteczka
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.
- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji, nalezy ponownie zamontowa¢ panele urzadzenia, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania, podczas gdy zrodto jest otwarte.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA - operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtowny znajduje sie w pozycji "ON", zapali sie odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig z6tty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac, czy na wyjéciu urzadzenia nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowac, czy obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzi¢, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.




Tab. 5. Tabela pr przewidywane zuzycie spoiwa oraz gazu ostonowego w okreslonych warunkach (dla MAG)

stal weglowa, spoina doczotowa, gaz ostonowy mieszanka ArCO., warunki warsztatowe
Przewidywane zuzycie drutu [%] Przewidywane zuzycie gazu [#]

100+125 50 18 2 @
s
130+140 67 24 3 §;
= 3
= 135+160 101 36 4 | B
= =F
2 140+200 206 76 5 |
& ]
B 240270 375 100 8 §
(=W @D
[{=]
250+300 589 149 10 %
>300 1271 302 >15 | 2




TABELA KODOW BLEDOW (maszyny z serii EXPERT PRO)

Tab. 6. Kody bledéw dla wszystkich Zrodet z linii Ideal Expert Pro

Typ bledu Kod Blgdu Opis

EO1 Przegrzanie (1st przekaznik)
. ) ) E02 Przegrzanie (2nd przekaznik)

Przekaznik zabezpieczenia - —

termicznego E03 Przegrzan!e (3rd przeka'zn‘|k)
E04 Przegrzanie (4th przekaznik)
E09 Przegrzanie
E10 Brak fazy zasilajace]
E1 Brak cieczy chtodzacej
E12 Brak gazu ostonowego

Zrodio E13 Zabezpieczenie podnapigciowe
E14 Zabezpieczenie nadnapieciowe
E15 Zabezpieczenie nadpradowe
E16 Przeciazenie podajnika
E20 Bfad przycisku na panelu podczas wiaczania

. E21 Inny bfad panelu podczas wiaczania

Przetacznik E22 Bfad uchwytu spawalniczego podczas wiaczania

E23 Biad uchwytu spawalniczego podczas pracy spawania
) E30 Odtaczony uchwyt do ciecia

Akeesoria E31 Odtaczona chtodnica

Komunikacja E40 Problem z p.ch%eniem pomigdzy zrodtem a podajnikiem drutu
E41 Btad komunikacji
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ul. Parkowa 178 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
NIP: PL 882-180-46-37

Kontakt: Kontakt z serwisem:
tel. (+48) 71723 02 21 Tel. (+48) 71723 02 26
tel. (+48) 71723 02 22 e-mail: serwis@badek.pl

tel. (+48) 71723 02 23
tel. komarkowy (+48) 796 800 056

e-mail: badek@badek.pl

strona: https://www.badek.pl
kanat YouTube: https://www.youtube.com/c/BadekTV/featured
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 24 miesiecy od daty zakupu. Po tym czasie istnieje
mozliwo$¢ przedtuzenia gwarancji o dodatkowe 12 miesiecy.

2)  Uzyskanie dodatkowych 12 miesiecy jest mozliwe po wykonanym ptatnym przegladzie serwisowym, konczacym
podstawowy 24 miesieczny okres gwarancji. Na przeglad serwisowy uzytkownik ma czas 14 dni, od daty zakonczenia
gwarancji.

3)  Gwarancja nie obejmuje czesci eksploatacyjnych, podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty
spawalnicze i ich czeSci.

4)  Producent zapewnia bezpfatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

5)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

6)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukeyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

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

8)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaly trwate zmiany jako$ciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

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

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

11)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak rowniez z poprawkami i skre$leniami dokonanymi
przez 0soby nieupowaznione.

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

Data ZaKupu:...........cooovieiiiii

Numer fabryczny urzadzenia:..................cooovviiiein

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




