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1. UWAGI OGOLNE

300/350 4x4, 350T 4x4 oraz 400WT 4x4 mozna dokona¢ tylko po dokladnym zapoznaniu sig¢

z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji moze narazi¢

uzytkownika na powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenia samego urzadzenia. Nie mozna
dopuszczaé¢ dzieci w poblize miejsca pracy i do urzadzenia. Osoby z wszczepionym rozrusznikiem serca
zanim podejma pracg¢ z tym urzadzeniem, powinny skonsultowac si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa
i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerébki we wiasnym zakresie moga spowodowa¢ zmiang cech uzytkowych urzadzen lub pogorszenie
parametréw spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzen, we wlasnym zakresie, powoduja nie tylko utratg
gwarancji, ale moga by¢ przyczyna pogorszenia si¢ warunkéw bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia
uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé
uszkodzenia urzadzenia oraz jego niewlasciwa obstuga, powoduje utratg gwarancji.

g Uruchomienia, instalacji i eksploatacji podtautomatéw spawalniczych SUPERMIG 200/250,

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca Pozbywania si¢ zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem,
zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wlasciciel
urzadzen powiniene§ otrzymaé¢ informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od naszego
lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!
Stosujac te wytyczne bedziesz chronil Srodowisko i zdrowie czlowieka!

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

SUPERMIG 200/250, 300/350 4x4, 350T 4X4 oraz 400WT 4x4 sa profesjonalnymi pétautomatami
spawalniczymi przeznaczonymi do spawania stali niskowgglowej, niskostopowej (MAG), stali stopowych,
aluminium i jego stopéw (MIG). Urzadzenie te znajduja zastosowanie w cigzkich warunkach produkcyjnych
(przemystowych) jak i w warsztatach naprawczych. SUPERMIG 200/250 posiadaja profesjonalne 2-rolkowe
podajniki drutu a SUPERMIG 300/350 4x4 4-rolkowe podajniki drutu, co umozliwia zastosowanie dtuzszych
uchwytéw spawalniczych (4 i 5 m). Przystosowane sa do zasilania z tréjfazowej sieci 400V, 50 Hz.
SUPERMIG 200/250/300 posiada ptynna regulacjg predkosci posuwu drutu, 10-stopniowa skokowa regulacjg
parametréw spawania a SUPERMIG 350 4x4, 30-stopniowa regulacje parametréw spawania. SUPERMIG
350T 4x4 posiada wydzielony zewngtrzny podajnik drutu wyposazony w Sm przewdd zespolony, taczacym
go ze zrédlem, co umozliwia pracg w odlegtosci od 8 do 10 m od zZrédta (w zaleznos$ci od dtugosci uchwytu
spawalniczego: 3+5m). Wyposazone sa w przecigzeniowy uklad zabezpieczenia termicznego, zapobiegajacy
przed nadmiernym nagrzewaniem sig transformatora. SUPERMIG 200 wyposazony jest w przewdd zasilajacy
o dlugosci 3 m, uchwyt spawalniczy: MB 15AK o diugosci 3 m, SUPERMIG 250 wyposazony jest w
przewdd zasilajacy o dlugosci 3 m, uchwyt spawalniczy: MB 25AK o dlugosci 3 m, przewdd z zaciskiem
masowym o diugosci 3m, przewdd gazowy, dyszg¢ do spawania punktowego, zapasowy komplet koncéwek
pradowych &0,6; 0,8; 1,0; 1,2 mm, adaptor do szpuli, zapasowy komplet bezpiecznikéw. rolkg podajaca na
drut &0,6+0,8 mm i<1,0+1,2 mm. SUPERMIG 300/350 4x4 wyposazony jest w przewdd zasilajacy o
dlugosci 3 m, uchwyt spawalniczy: MB 25AK o dtugosci 3 m, przewdd z zaciskiem masowym o dtugosci 3m,
przewdd gazowy, dyszg do spawania punktowego, zapasowy komplet koncéwek pradowych &0,6; 0,8; 1,0;
1,2 mm, adaptor do szpuli, zapasowy komplet bezpiecznikéw, rolkg podajaca na drut &0,6+0,8 mm i
@1,0+1,2 mm. SUPERMIG 350T 4x4 wyposazony jest w przewdd zasilajacy o dlugosci 3 m, uchwyt
spawalniczy: MB 25AK o dtugosci 3 m, przewdd zespolony o dlugosci 5 m, przewdd z zaciskiem masowym
o dtugosci 3m, dyszg do spawania punktowego, zapasowy komplet kofcéwek pradowych &0,6; 0,8; 1,0; 1,2
mm, adaptor do szpuli, zapasowy komplet bezpiecznikéw, rolkg podajaca na drut &0,6+0,8 mm i &1,0+1,2
mm.



3. DANE TECHNICZNE - SUPERMIG 200/250

TYP URZADZENIA SUPERMIG 200 SUPERMIG 250
Napigcie zasilania 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Maksymalny pobér mocy 8,1 kVA 9,7kVA
Zabezpieczenie zasilania 16 A 16 A
Napigcie wtérne 17 + 40V 17 +40V
Prad spawania 30 +200 A 15+250 A
Napigcie spawania 15+24V 14,8 +255V

35% 60% 100% 35% 60% 100%
Sprawno$¢ znamionowa PJ

200 A 150 A 85 250 A 180 A 110

35% 60% 100% 35% 60% 100%

Znamionowy pobdr mocy z sieci
76 kVA | 48kVA | 3,5kVA | 97kVA | 69kVA | 55kVA

35% 60% 100% 35% 60% 100%
Znamionowy pobor pradu z sieci

I1A 7TA SA 14 A 10A 8A
cosQ 0,83 (85 A) 0,83 (85 A)
Zakres regulacji napigcia spawania 10 10
Srednica drutu 0,6 + 1,0 mm 0,6 + 1,2 mm
Stosowane masy szpul 5/15 kg 5/15 kg
Zabezpieczenie obudowy P21 1P21
Chtodzenie wentylator wentylator
Masa 60 kg 65 kg
Wymiary dl. x szer. x wys. 780x310x600 mm 780x310x600 mm

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzadzenie mozZe spawaé na
znamionowej warto$ci pradu spawania, bez konieczno$ci przerywania pracy. Cykl pracy 35% oznacza, ze po
3,5 minutach pracy urzadzenia, wymagana jest 6,5 minutowa przerwa w celu ostygnigcia urzadzenia. Czas
stygnigcia urzadzenia moze czasem wynie$¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, Ze pétautomat
moze pracowaé w sposob ciagly, bez przerw.

@

6,5 minuty
Odpoczynku

3,5 minuty
Spawania




4. DANE TECHNICZNE SUPERMIG - 300/350/350T 4x4

SUPERMIG 350
TYP URZADZENIA SUPERMIG 300 4x4 | SUPERMIG 350 4x4 TOWER 4x4
Napigcie zasilania 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz 3x400V/50Hz
Maksymalny pobér mocy 12,8 kVA 20kVA 20kVA
Zabezpieczenie zasilania 16 A 20 A 20 A
Napigcie wtérne 16 + 39V 17 + 50V 17 + 50V
Prad spawania 15+300 A 30+350A 30+350A
Napigcie spawania 15+28V 14,8 +31,5V 14,8 +31,5V
60% 100% 50% 100% 50% 100%
Sprawno$¢ znamionowa PJ
300 A 220 A 350 A 240 A 350 A 240 A
60% 100% 50% 100% 50% 100%
Znamionowy pobor mocy z sieci
12,8 kVA | 10,4kVA | 20kVA | 13,5kVA | 20kVA | 13,5kVA
60% 100% 50% 100% 50% 100%
Znamionowy pobor pradu z sieci
185 A I5A 29 A 19,5 A 29 A 19,5 A
cosQ 0,8 (220 A) 0,8 (240 A) 0,8 (240 A)
Zakres regulacp napigcia 10 30 30
spawania
Srednica drutu 0,6 - 1,2 mm 0,6 - 1,2 mm 0,6 - 1,2 mm
Stosowane masy szpul 5/15 kg 5/15 kg 5/15 kg
Zabezpieczenie obudowy P21 P21 P21
Chlodzenie wentylator wentylator wentylator
Masa 93 kg 105 kg 120 kg
Wym. zrédta: di. x szer. X wys. | g78x410x720 mm 880x410x720 mm 880x410x720 mm
Wymiary podajnika 630x400x230 mm
SUPER MIG 400W TOWER 4X4
Napigcie i czgstotliwosé 3 x 400V/50Hz
Pobér mocy 19,1 KVA
Zabezpieczenie 25 A
Napigcie biegu jatowego 16-50 V
Prad spawania 35% 100%
420 A 330 A
Zakres regulacji 30
Stopien ochrony obudowy 21 1P
Waga 173 kg




5. OPIS PANELU - SUPERMIG 200/250/300 4X4

SUPERMIG 200 = ¢
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A. Wylacznik gléwny, pozycja O — napigcie zasilajace odlaczone, pozycja I — napigcie zasilajace zataczone.
B. Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

C. Bezpieczniki w obwodzie transformatora (2AT) i w obwodzie wentylatora (0,5AT).

D. Przetacznik zmiany pradu spawania.

E. Pokretlo regulacji czasu przerwy migdzy punktami, podczas spawania punktowego.

F. Pokretlo regulacji czasu trwania punktu, podczas spawaniu punktowym.

G. Pokretto ptynnej regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego.

H. Gniazdo do podtaczenia uchwytu spawalniczego.

I. Gniazdo do podtaczenia przewodu masowego.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu spawania w trakcie spawania, grozi to uszkodzeniem
przelacznika.



6. OPIS PANELU - SUPERMIG 350 4x4
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A. Wytacznik gléwny, pozycja O — napigcie zasilajace odtaczone, pozycja I — napigcie zasilajace zalaczone.
B. Przelacznik zgrubnej zmiany pradu spawania.

C. Przetacznik doktadnej zmiany pradu spawania

D. Pokretlo regulacji czasu przerwy migdzy punktami, podczas spawania punktowego.

E. Pokretlo regulacji czasu trwania punktu, podczas spawaniu punktowym

F. Pokrgtto ptynnej regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego

G. Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

H. Gniazdo do podtaczenia uchwytu spawalniczego.

I. Gniazdo do podtaczenia przewodu masowego.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu spawania w trakcie spawania, grozi to uszkodzeniem
przelacznika.

Bezpieczniki znajduja si¢ na tylnym panelu: obwéd transformatora (3,15AT), obwéd wentylatora (1,0AT)



7. OPIS PANELU - SUPERMIG 350T 4x4

A. Wylacznik gléwny, pozycja O — napigcie zasilajace odlaczone, pozycja I — napigcie zasilajace zataczone.
B. Przetacznik zgrubnej zmiany pradu spawania.

C. Przelacznik doktadnej zmiany pradu spawania.

D. Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

E. Gniazdo sterowania przewodu zespolonego.

F. Gniazdo do podiaczenia uchwytu spawalniczego z podajnikiem.

G. Gniazdo do podtaczenia przewodu masowego.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu spawania w trakcie spawania, grozi to uszkodzeniem
przelacznika.

Bezpiecznik znajduje si¢ na tylnym panelu (1,0AT)

SUPERMIG 350
T Tdx4

n—
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H. Pokretto ptynnej regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego.

I. Pokrgtlo regulacji czasu przerwy migdzy punktami, podczas spawania punktowego.

J. Pokretlo regulacji czasu trwania punktu, podczas spawaniu punktowym.

K. Bezpieczniki (3,15AT).

L. Lampka sygnalizujaca zalaczenie urzadzenia.

M.Gniazdo do podtaczenia uchwytu spawalniczego.

Gniazdo sterowania przewodu sterowania i przewodu gazowego, znajduje si¢ na tylnim panelu podajnika.



A. Wylacznik gtéwny, pozycja O — napigcie zasilajace odlaczone, pozycja I — napigcie zasilajace zalaczone.
B. Lampka sygnalizujaca zadziatanie uktadu zabezpieczenia termicznego.

C. Miernik cyfrowy V

D. Miernik cyfrowy A

E. Przetacznik doktadnej zmiany pradu spawania.

F. Przetacznik zgrubnej zmiany pradu spawania.

UWAGA: Nie wolno zmienia¢ pradu spawania w trakcie spawania, grozi to uszkodzeniem
przelacznika.

A. Pokretlo regulacji czasu trwania punktu, podczas spawaniu punktowym

B. Pokretto regulacji czasu przerwy migdzy punktami, podczas spawania punktowego.
C. Gniazdo do podtaczenia uchwytu spawalniczego.

D. Pokretlo ptynnej regulacji predkosci podawania drutu elektrodowego

E. Gniazdo szybkoztaczki (ciecz chtodzaca zimna)

F. Gniazdo szybkoztaczki (ciecz chtodzaca ciepta)



8. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedhuzy¢ zywotno$¢ i niezawodna pracg urzadzenia, nalezy przestrzega¢ kilku zasad:

1.

2.
3.
4.

5.
6.
7.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystgpujg
swobodna cyrkulacja powietrza.

Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.

Uzywa¢ drutu o $rednicy i cigzarze szpuli zgodnej z umieszczona w tabelce.

Butlg z gazem ochronnym ustawi¢ na pétce znajdujacej si¢ z tylu poétautomatu i zabezpieczy¢ przy
pomocy tancucha przed mozliwoscia wywrdcenia.

Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodéw spawalniczych.

Usuna¢ wszelkie tatwopalne materialy z obszaru spawania.

Do spawania uzywaé¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rgkawice, fartuch, buty robocze, maskg lub
przytbice.

8.1 PODEACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, ilo$¢ faz i czgstotliwo$¢ przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej.
Parametry napigcia zasilajacego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Skontrolowac potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.
Upewni¢ sig¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego
urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajacego
podane sa w danych technicznych tej instrukcji. Urzadzenia nie posiadajace wtyczek zasilajacych podlaczy¢
wg. nizej zamieszczonego schematu. Przewéd zétto-zielony bezwzglednie podiaczyé jako uziemienie.

—CI—
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8.2. ZAKEADANIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1.

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wylacznik gléwny jest w
pozycji wytaczonej.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdéd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub §rubowym.

Drugi koniec przewodu masowego podtaczy¢ w znajdujace si¢ na przednim panelu urzadzenia.

Przed zalozeniem przewodu spawalniczego upewni¢ si¢ czy zatozony jest odpowiedni pancerz
prowadzacy do odpowiedniej $rednicy i gatunku drutu elektrodowego. Dla ulatwienia producenci pancerzy
prowadzacych, znakuja je odpowiednimi kolorami. Drut elektrodowy o §rednicy do 0,8 mm, posiada kolor
niebieski. Odpowiednio drut elektrodowy o §rednicy 1,0 + 1,2 mm, kolor czerwony. A drut elektrodowy o
$rednicy 1,6 mm, kolor z6tty. Do spawania stali stopowych i aluminium, stosujemy pancerze teflonowe.
Do spawania stali niskowgglowej, niskostopowej, miedzi, brazéw itp., stosuje si¢ pancerze ze spirali
metalowej. Pamigta¢ nalezy o wyposazeniu uchwyt spawalniczy w koncéwke pradowa wiasciwa do
gatunku i $rednicy drutu elektrodowego.

. Wtyk przewodu spawalniczego wprowadzi¢ do gniazda znajdujacego si¢ na przednim panelu urzadzenia,

nastgpnie dokrgci¢ za pomoca nakretki.

8.3. ZAKEADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1.

Podnie$¢ boczng komorg pétautomatu.

2. Upewni¢ si¢ czy rolki zamontowane w zespole napgdowym odpowiadaty rodzajowi i $rednicy

wprowadzonego drutu. W razie réznicy rowka roli ze $rednica drutu elektrodowego dopasowac¢ rowek,
poprzez odwrdcenia rolki. Dla drutéw stalowych nalezy uzywac¢ rolek z rowkami V, za$§ dla drutéw
aluminiowych z rowkami U.

Natozy¢ szpulg z drutem elektrodowym na mechanizm mocowania szpuli, zwracajac uwagg by kierunek
odwijania drutu byt zgodny z kierunkiem wej$cia drutu do zespotu napgdowego.

. Zablokowac¢ szpulg przed spadnigciem, dokrgcajac nakrgtke na korpusie szpuli.

-10 -



5. Koniec drutu nawinigtego na szpuli, nalezy wyprostowac¢ lub odcia¢ zagigty odcinek, nastgpnie spitowac,
tak zeby nie byt ostry ani tnacy.

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

7. Koniec drutu wsuna¢ do prowadnicy znajdujacej si¢ w tylniej czgsci podajnika i przeprowadzi¢ go nad
rolka napgdowa i wetkna¢ do kré¢ca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

8. Docisna¢ drut w rowki roli napgdowej poprzez dokrgcenie rolkg podajaca.

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

10. Wiaczy¢ urzadzenie, nastgpnie pokretio regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu sSrodkowym.

11. Uchwyt rozwina¢ tak aby byt w prostej linii, nastgpnie nacisna¢ przycisk na uchwycie az do momentu
pojawienia si¢ drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolni¢ przycisk.

12. Nakrgci¢ koncowke pradowa, zatozy¢ dyszg gazowa.

13. Wyregulowac¢ silg docisku poprzez obrét pokretta, w prawo — zwigksza sil¢ docisku, w lewo — zmniejsza
site docisku. Zbyt mata sita docisku, powodowaé¢ bedzie §lizganie si¢ rolki napgdowej. Zbyt duza sita
docisku, powoduje zwigkszenie oporu podawania i odksztalcanie drutu co w efekcie moze powodowaé
jego skrawanie.

8.4. PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1. Butlg z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na péice pdtautomatu i zabezpieczy¢ ja przed
wywrdceniem sig, mocujac ja do wspornika za pomoca tancucha.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy ja kotpak i na moment odkrgci¢ zawdr butli w celu usunigecia ewentualnych

zanieczyszczen.

Zamontowac¢ reduktor tak aby manometry byly w pozycji pionowe;j.

Polaczy¢ pétautomat z butlag wezem.

Odkreci¢ zawdr reduktora tylko przed przystapieniem spawania. Po zakonczeniu spawania, zawor butli

nalezy zakrgcic.

w bk

9. SPAWANIE CIAGLE

Spawanie ciagte jest wykorzystywane w wigkszo$ci prac spawalniczych. Stuzy gtéwnie do taczenia grubych

blach na styk. Aby spawaé¢ w sposéb ciagly, pokretta nastawy czasu przerwy i trwania punktu musza by¢

ustawione w pozycji ,,0”.

1. Wiaczy¢ zasilanie sieciowe poétautomatu wytacznikiem gtéwnym na przednim panelu pétautomatu,
spowoduje to za§wiecenie si¢ lampki i wlaczenie si¢ wentylatora.

2. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego, okoto 8 + 10 I\min.

3. Ustawi¢ wymagany prad spawania.

4. Ustawi¢ wymagana predko$¢ podawania drutu elektrodowego.

5. Zblizy¢ uchwyt do spawanych elementéw, tak aby odlegto$¢ migdzy dysza a spawanymi elementami
wynosita ok. 10 mm. Nacisnigcie przycisku na uchwycie spawalniczym spowoduje zamknigcie obiegu i
zajarzenie tuku.

10. SPAWANIE PUNKTOWE

Spawanie punktowe stosowane jest do szczepienia i taczenia blach na zaktadkg.

1. Wyposazy¢ uchwyt spawalniczy w dyszg¢ gazowa przystosowang do spawania punktowego.

2. Wiaczy¢ zasilanie sieciowe pétautomatu wylacznikiem gléwnym na przednim panelu pétautomatu,
spowoduje to zaswiecenie si¢ lampki i wlaczenie si¢ wentylatora.

. Ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego, okoto 8 + 10 \min.

. Ustawi¢ wymagany prad spawania.

. Ustawi¢ wymagany czas przerwy pomigdzy punktami.

. Ustawi¢ wymagany czas trwania punktu.

. Oprze¢ dyszg gazowa na spawanych elementach i nacisna¢ przycisk na uchwycie spawalniczym. Cykl
spawania bedzie trwal tylko przez zadany czas, ponowne uruchomienie cyklu wymaga ponownego
naci$nigcia przycisku na uchwycie spawalniczym.

NN R W
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11. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MIG/MAG sa: napigcie spawania i predkosé
podawania drutu elektrodowego. Zwigkszenie napigcia spawania powoduje zwigkszenie przetopu (glgbokosci
wtopienia) i wydtuzenie tuku. Zwigkszenie predkosci podawania drutu elektrodowego powoduje, Ze uchwyt
zostaje odpychany ku gérze od spawanych elementéw. Spowodowane jest to zbyt matym napigciem
spawania. Gdy predkos¢ podawania drutu elektrodowego jest zbyt mata albo napigcie spawania jest za
wysokie, na koficu drutu elektrodowego tworza si¢ duze krople. Zbyt duze rozpryski, $wiadcza o zbyt matym
napigciu spawania lub zbyt duzej predkosci podawania drutu elektrodowego. Przy spawaniu w pozycjach
nasciennych i pulapowych, mozna zmniejszy¢ napigcie spawania o ok. 1+4 V. Przy wykonywaniu spoin
wypehiajacych, dla uzyskania gladkiego lica, mozna zwigkszy¢ napigcie spawania.

12. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwagg intensywno$¢ i warunki eksploatacji. Prawidlowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych zaktocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy oraz dyszg¢ gazowa z odpryskéw, smarowaé $rodkami przeciw rozpryskowymi.
» Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewnic sig, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czgsci dokrecic.
» Oczysci¢ wngtrze urzadzenia za pomoca Sprezonego powietrza.
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13. ZAKEOCENIA W PRACY SPAWARKI

Objawy

Przyczyna

Postgpowanie

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika pracuje)

Za stabo dokrgcony docisk

Dokrecié¢ docisk prawidtowo

Zanieczyszczona prowadnica drutu
w uchwycie

Wyczysci¢ prowadnicg drutu
elektrodowego

Rowek zatozonej rolki nie
odpowiada $rednicy drutu

Doprowadzi¢ do zgodnosci rolki ze
$rednica drutu

Zablokowany drut elektrodowy
w koncoéwce pradowej

Wymieni¢ koncéwke pradowa

Brak podawania drutu
elektrodowego (silnik
podajnika nie pracuje)

Uszkodzony silnik

Przekazaé pétautomat do serwisu

Uszkodzony uktad sterowania

Przekaza¢ pétautomat do serwisu

Nieregularny posuw drutu

elektrodowego

Uszkodzona koncéwka pradowa

Wymieni¢ koncéwke na nowa

Rowek rolki podajacej jest brudny,
jest uszkodzony lub nie odpowiada
$rednicy drutu

Wymieni¢ koncéwke na nowa
Wymieni¢ rolkg lub dobra¢ rolkg do
$rednicy stosowanego drutu

Luk nie zajarza si¢

Brak wiasciwego styku zacisku
przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dlugi
i nieregularny

Napigcie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napigcie spawania

Predkosé podawania drutu za mata

Zwigkszy¢ predko$¢ podawania
drutu

Luk zbyt krétki

Napigcie spawania za niskie

Zwigkszy¢ napigcie spawania

Predkosé podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Po wiaczeniu zasilania
lampka sygnalizacji nie
Swieci si¢

Brak napigcia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w
zasilaniu sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wytacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymieni¢ lampke¢
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14. WADY SPOIN

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowatosé Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosié 8-15 I/min

-vgg- Odpryski wystepujace w dyszy ga-

zu szkodzg ochronie gazowej
Przeciagi powietrza w obszarze

XIS | spawania -
Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybko$¢ spawania

waska m: Za maly prad spawania w stosun- |
ku do szybkosci spawania
wady m Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia ——
m Za niskie napigcie spawania
znaczne ‘ Za duze napigcie spawania
napylenie -n Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wilgotny, zatiu- N
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugi wolny wylot drutu
Nlareguiama Za duzy prad spawania w stosun-
e un-
o o ) R

ku do wybranego napigcia

Za mala szybko$¢ spawania

niedostateczny
wtop

Za maly prad spawania w stosun-
ku do wybranego napigcia.

[
)
[

Brak przetopu powstanie wowczas, jezeli kat ukosowania bgdzie za maty, odstgp migdzy brzegami blach
(rur) bedzie za maly lub prég bedzie za wysoki. Jezeli natgzenie pradu spawania bedzie zbyt mate
w stosunku do grubosci blach, przetop nie moze by¢ wykonywany prawidlowo. Szybko$¢ spawania musi
by¢ tak dobrana, aby stapia¢ mozna byto réwnomiernie krawgdzie brzegéw spawanych i uzyskaé jeziorko
(oczko), co gwarantuje wlasciwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia praktyka
gwarantujg prawidlowe wykonanie ztacza w tym wzgledzie. W ztaczach odpowiedzialnych (narazonych
w eksploatacji na napr¢zenie dynamiczne) w miejscach braku przetopu nalezy dokonaé wycigcia
spoiny i powtdérnego spawania lub - jezeli jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych - przetop
nalezy wyszlifowa¢ i dokona¢ tzw. podpawania grani, czyli wykonania przetopu po przeciwnej stronie
lica.
Nadmierny przetop wystapi, jezeli odleglos¢ migdzy brzegami blach (rur) bedzie zbyt duza, natgzenie
pradu jest za duze i predko$¢ spawania zbyt mata. Jezeli jest to mozliwe - nalezy miejsce nadmiernego
przetopu szlifowac.
Nieréwnos¢ lica wystapi przy duzej szerokosci rowka spawalniczego i ma miejsce, jezeli spoiwo
podawane jest nieréwnomiernie, szybko$¢ spawania jest r6zna, tuk posiada zmienng dtugos¢.
Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predko$¢ spawania przy
nadmiernym podawaniu spoiwa i za niskim natgzeniu pradu spawania przy wykonywaniu warstwy
licowej. Trzeba pamigta¢ takze o prawidlowym dobraniu iloSci warstw, ktére nalezy wykona¢ w ztaczu
tak, aby ostatnia warstwa nie stanowita nadmiernego nadlewu.
Podtopienia wystgpuja na granicy (obustronnie) materiatu rodzimego i lica spoiny lub grani spoiny.
Wystgpowanie tej wady jest skutkiem za duzego natgzenia pradu spawania, zbyt dlugiego tuku
elektrycznego, ruch elektrody jest zbyt zakosowy, a podawanie spoiwa za wolne. Za mata $rednica
spoiwa tez moze by¢ przyczyna powstawania tej wady.
Krater powstaje w wyniku nieumiejgtnego zakonczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa w koncowe;j
fazie spawania), za wysokiego natg¢zenia pradu spawania.
Problem krateru nie istnieje, jezeli urzadzenie spawalnicze wyposazone jest w wypetniacz krateru. Dziata
on w taki sposéb, ze pod koniec wykonywania spoiny zmniejsza si¢ nat¢zenie pradu spawania. W kraterze
powstaja peknigcia mogace by¢ poczatkiem uszkodzenia calego ztacza. Przy braku wypelniacza krateru,
podczas zakonczenia wykonywania spoiny nalezy stosowaé krétkie przerwy w spawaniu w celu
wypelnienia wglgbienia. Spawanie konstrukcji wykonywanych z grubszych elementéw wymaga
stosowania ptytek wybiegowych, ktére po wykonaniu ztacza nalezy usunac.
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Przepalanie wystapi, jezeli wykonuje si¢ spoing wiglo§ciegowa i przy nakladaniu drugiej warstwy -
w zwiazku zbyt duzym nat¢zeniem pradu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega
pierwszy $cieg - przetop. Miejsca przepalone nalezy wycia¢ i wykona¢ powtdrnie spawanie.
Wklesto$é lica zmniejsza przekrdj ztacza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymato§¢. Nalezy
w zwiazku z tym potozy¢ jeszcze jedna warstwg, pamigtajac aby nie wykonywac jej w taki sposob,
ze powstanie w efekcie nadmierny nadlew lica. T¢ dodatkowa warstwg trzeba utozy¢ przed
ostygnigciem zlacza. Unikamy w ten sposéb powstawania dodatkowych niekorzystnych napr¢zen,
zmniejszajacych wytrzymato$¢ spoiny.

Niesymetryczno$§¢ spoiny to wada, ktéra tym si¢ charakteryzuje, ze o$ spoiny nie lezy w osi
rowka spawalniczego lub (spoiny pachwinowe) prostej poprowadzonej do miejsca styku dwdéch blach.
Wada ta zasadniczo zmniejsza wytrzymalo§¢ zlacza i nie moze mie¢ miejsca. Spoing taka nalezy
dokfadnie wyszlifowa¢ i powtérnie wykona¢ prawidlowo, cho¢ zabieg ten (powtérny) zmniejsza
zasadniczo wytrzymato$¢ ztacza przez wielokrotne grzanie i studzenie ztacza

15. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MIG/MAG
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16. TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/MAG

Spawanie lukowe elektroda topliwa w ostonach gazowych (oznaczone GMA lub MIG), jest jednym z
najpowszechniej stosowanych proceséw wytwarzania konstrukcji spawanych. Skrét GMA (Gas Metal Arc)
obejmuje w swym opisie wszystkie rodzaje gazow ochronnych. Skr6t MIG (Metal Inert Gas), dotyczy tylko
oston gazowych obojgtnych, a z kolei stosowany niekiedy skrét MAG (Metal Active Gas) - tylko gazéw
ochronnych aktywnych chemicznie. Czasami stosowane jest potaczenie - MIG/MAG. Proces spawania GMA
polega na stapianiu spawanego metalu i materiatu elektrody topliwej cieptem tuku elektrycznego jarzacego si¢
migdzy elektroda a spawanym przedmiotem, w ostonie gazu obojg¢tnego lub aktywnego. Metal spoiny
formowany jest wigc ze stapiajacego si¢ materialu elektrody i nadtopionych brzegéw spawanych
przedmiotéw. Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania GMA to gazy obojg¢tne: argon, hel oraz
gazy aktywne: CO2, H,, O,, N, i NO, stosowane oddzielnie lub tylko jako dodatki do argonu czy helu.
Elektroda topliwa ma posta¢ drutu petnego, zwykle o $rednicy 0,6 + 4,0 mm, i jest podawana w sposéb ciagty
przez specjalny system podajacy, z predkoscia od 2,5 do nawet 50 m/min. Palniki GMA moga by¢ chtodzone
woda lub powietrzem. Spawanie GMA jest prowadzone gléwnie pradem stalym z biegunowos$cia dodatnia,
jako spawanie pétautomatyczne, zmechanizowane, automatyczne lub zrobotyzowane. Doktadna ostona tuku
spawalniczego jarzacego si¢ migdzy elektroda topliwa a spawanym materialem zapewnia, Ze spoina jest
formowana w bardzo korzystnych warunkach cieplnych i metalurgicznych. Spawanie GMA moze by¢ wigc
zastosowane do wykonywania wysokiej jakosci potaczen wszystkich metali, ktére moga by¢ faczone za
pomoca spawania lukowego. Naleza do nich: stale weglowe i niskostopowe, stale odporne na korozjg, stale
specjalne, aluminium, magnez, miedz, nikiel i ich stopy, jak réwniez tytan i jego stopy. Spawanie moze by¢
prowadzone w warunkach warsztatowych i montazowych we wszystkich pozycjach.

Podajnik
drutu

Gaz
ochronny
©+()

-(+) Palnik

Koficowka
pradowa

(XA NK XY

Spoina —_YRIR]
PERIHIIKRARIHHK
RRHIHXIRHIHRNKS

d

—
Kierunek spawania
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17. ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czolowe w pozycji podolnej nalezy wykonywa¢ technika "pchaj" dla elementéw cienkich i technikg
"ciagnij" dla elementéw grubszych. Spoiny czolowe w pozycji pionowej dla elementéw cienkich nalezy
wykonywac od géry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac¢ technika "pchaj"”,
ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w plaszczyznie prostopadiej do
kierunku spawania. W przypadku wypehiania szerokich rowkéw w pozycji podolnej lub pionowej, koncem
uchwytu nalezy wykonywa¢ poprzeczne ruchy wahadiowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementéw -zbyt duzy kat pochylenia
moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka cieklego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu
powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gigboko$¢ wtopienia - spoina jest szeroka i plaska,
a spawaniu towarzyszy zwigkszony rozprysk. Spawanie tukiem krétkim (przy tej samej gestosci pradu)
zwigksza gleboko$¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a rozprysk materiatlu staje si¢ mniejszy. Predkosé
spawania jest parametrem wynikowym przy danym natg¢Zeniu pradu i napigciu tuku oraz zachowaniu
wlasciwego ksztattu Sciegu spoiny i gdy predko$¢ spawania ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy
odpowiednio zmieni¢ natgzenie pradu lub napigcie tuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest
wezsza i1 maleje glgboko§¢ wtopienia, a przy dalszym wzro$cie pojawiaja si¢ podtopienia lica. Najwigksze
predkosci spawania, bez podtopien, mozna uzyskaé przez zwigkszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie
przedmiotu z géry na dét lub pochylenie palnika w kierunku spawania. Mate predkosci spawania powoduja,
ze zwigksza sig¢ glgboko$¢ wtopienia, szerokos¢ lica i wysoko$¢ nadlewu.

L1sL2 Nadmierne wydluzenie lub skrécenie tuku moze
spowodowaé niestabilne jarzenie si¢ tuku i zla jako$¢
It e spoiny.
L1, L2 - dtugos¢ tuku

“pchaj" "ciagnij"

kierunek s .. .
_spawania, Na giebokos¢ wtopienia znaczacy wplyw ma takze
H2>H1 kierunek  spawania -  prowadzenie = uchwytu
H1 spawalniczego.

HI, H2 — giebokos¢ wtopienia

18. SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W LUKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania
(napigcie i natgzenie) rozréznia sig trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPELKOWY

- stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych
' gestosciach pradu i dlugim tuku
® - niezalecany w pozycjach przymusowych
NATRYSKOWY

- stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu
! - niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY

- stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem
I I I - zalecany do spawania elementéw o matej grubosci

i w pozycjach przymusowych

-17 -



19. GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decyduje o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia metalu w tuku,
predkosci spawania i ksztalcie spoiny Gazy obojgtne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal spoiny
przed dostgpem atmosfery, nie sa odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania GMA. Przez
zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje si¢
zmiang charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwigksza si¢ stabilno$¢ tuku i pojawia si¢ mozliwos¢
oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednocze$nie mozliwe jest znaczne ograniczenie

lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.

Gaz ochronny

Dziatanie chemiczne

Spawane metale

Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami we¢glowymi
He obojetny ﬁhigsv,as:opy Cq, stopy Mg, zapewniona duza energia
pawania
Ar + 20-80% He obojetny Al, Cu,v stopy Cu, Mg, zapewnione duze energie liniowe
spawania, mata przewodnos¢ cieplna gazu
Ar +2520% N, redukujacy Spawanie miedzi z duza energia liniowa tuku, lepsze

jarzenie si¢ fuku niz w ostonie 100% N,

Zalecana gtéwnie do spawania stali odpornych na korozj¢

Ar+1-2% O, stabo utleniajacy i stali stopowych
Ar +3-5% O, utleniajacy Zalecana do spawania stali wgglowych i niskostopowych
Q0, utleniajacy Zalecana wytacznie do spawania stali niskowgglowych
Ar +20-50% CO, utleniajacy iZili:lciiriztiovgz)fis;zgle do spawania stali weglowych
Ar+10%CO04+5% O, utleniajacy iZinlliescka(r)lstzvgf(l)a;xrclf do spawania stali wgglowych
. Zalecana wylacznie do spawania stali niskowgglowych
O] -
CO,+20% O, utleniajacy i niskostopowych
90% He +7,5% Ar + stabo utleniajacy  |Stale odporne na korozjg, spawanie tukiem zwarciowym
2,5%CO
> 2
60% He + 35% Ar + utleniaiac Stale niskostopowe o wysokiej udarnosci, spawanie
5% CO, Jacy tukiem zwarciowym

20. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

:I?

I

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napigcie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podlaczonego materiatu
spawalniczego, gdy urzadzenie jest wlaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwod
pradu spawania moga powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno unikaé sig
dotykania ich gola r¢ka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno
pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podlaczone do sieci, jak réwniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest
zabronione !

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

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

N
N
[~

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie
nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z
odpowiednim filtrem. A osoby postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy
niepalnych, pochlaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostonigte czgséci ciata
odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

o

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad
elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze, wytwarza woko6l niego pole
elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktdcaé pracg rozrusznikéw serca.
Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

) [
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢
na sobie rgkawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwac lub zabezpiecza¢ wszelkie
fatwopalne materialy i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawaé zamknigtych
pojemnikéw lub zbiornikéw w ktdérych znajdowaty sig¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia tatwopalnych
cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzegt
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowisku pracy w widocznym i tatwo dost¢gpnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do
jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdzaé przewody spawalnicze.
Jezeli zostana zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie
powinno by¢ wymienione. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykaé
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana istaé w pozycji pionowej.
Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzen
mechanicznych. Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej:
butla, waz, zlaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych
elementéw niezabezpieczonymi czg¢$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania
spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowaé rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.
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