PM1318

INSTRUKCIJA OBStUGI

il POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

POLAUTOMAT SPAWALNICZY

PM-IMGTS-210L

C¢€

INSTRUKCJA ORYGINALNA



I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

SYMBOLE OSTRZEGAWCZE / INFORMAGYINE ........veeeruerereersreessseessseesssrsssansssesssssessssessanssssssssssssssassssasssssssssssssnssssssssnssssnessnns 2
PRZEZNACZENIE URZADZENIA.......cccceciiimimmmnniiiiiinnnnniissineenensssnnnnn
BEZPIECZENSTWO ......uevereerereereeesesessesessesessssesessesessenes
Bezpieczeristwo podczas spawania
Ogdlne wskazéwki bezpieczenstwa

Ochrona przed POrazeniem EIEKEIYCZNYM ..........c..vecueecuiesieestestesteste s st e e et et et et et e st e s at e e st e e ate e st e st e st e sstasstesasesasesasasssesasesseateanseans 7
POIE @IEKEIOMAGNELYCZNE........cc.eeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt e st e s et e st e st e st et et et et e st e e st e et e st e s st e st e st e st enanenanenanes 7
ROZIUSZIIKT SEICA. ...ttt ettt ettt ettt ettt s et e et e a et e et e e et et e et e ae et et et s st e bt e at et et e sseebe e st e st e s en e senaanaeaas 7
OPIS URZADZENIA.........iiiiienuiiiiiiieeetiiiitireaessiittiresessssstttessesssssstessssssssssssesssssssssessssssssssssttessssssssstteesssssssssteesssssssssssessnssss 8
PANEL | USTAWIENIA.........cccoiiirrmmniiiiinienaiiniinneneansssneennees .10
Wybdr metody spawania............... .10
Funkcje dla spawania metodg MMA . .11
Lo TVl ool (e e T e g T=a e AT UPROOPRRPRRRRN 11
OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWE].......ccveeereeereesisresessssesessessessesessssessssessessesessessssessssessesessessssssesessesesessesens 12
DANE TECHNICZNE ........ccooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesassesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 13
OGOLNE WARUNKI PRACY Z URZADZENIEM.........cevereereerrereesessssessesessessssessessssenssssssssessessessssssssessssensssessessssessssesssessessssens 13
L0 o T e e Lo [ 1= 2SRRI 13
Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.. .13
Czynnosci podczas spawania ...............cceceevuvenen. .14
CZYNNOSCI ZADIONIONE ...ttt ettt et et e eat e st e sat e s st e s st e s et e s aseaaseease e st e e s beea e e bt e st e nas e e s s e e sseaetaeataanst e st e st anstasstasasanasanans 14
PodStawoWe CZYNNOSCi PO ZAKORCZENIU PIUCY .....c...eeveeieeieeieeeieesieesiteeite et ettt et et e st e satesatesat e st e s atesatesase s bt e st e bt e bt e st e s st enstenanesaneeneenne 14
UWOGT KOTICOWE ...ttt sttt ettt ettt et e e et enaeenaeenaee .15
UZYWANIE URZADZENIA ......ccceereeeeeereereeseeseesessessessessessessesses .15
POQIGCZENIE GO SIECH ...ttt ettt et et sat st e s e st e stesnesneas .15
Zaktadanie drutu elektrodowego .15
Spawanie Metodq MIMA ..........ccveveereeeieeieeieeieecieesie et e sieesisesisesaeseesans .16
Spawanie metodq MIG-MAG drutem samoostonowym w trybie SYNERGY ... .16
SPAWANIE MELOAQ TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE .......veveeveeeeteeieieietestesesetessssestssessesessessesasssssssessssassassssassasessasansessssansesesessssenssssssessssessesensessssen 16
PODSTAWOWE INFORMACIJE DOTYCZACE SPAWANIA.........ccooeemmmmmmmmmeeeeeeeeneeeeeeeeeeeeesssssssssseees ..16
SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE .....cceeuuuiiiiiiienniiiiiiiiennniiiiiiiesssisiiisssessssstsssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnns 17
SPAWANIE FUKIEIM @IBKLIYCZNYIM ...ttt ettt ettt a et et ettt et et e st e s st e st e st e st esatesaseeseeseanseenseans
Dobdr odpowiedniej elektrody.... .
PrawidtOWa POZYCIA SPAWGNIQ. .......cc.veseeseesiesieeieeieesieesteestee st e sttesttestseestesasaeasa e st e st e sstasstesatesatesssasasesaseasseanbe e seanteetsanssanssanssasnsasnsessaanss
Jale g To VAo [oY Y ovde Tol= e Lo d=Ta] lo I (V] ) H SR RPROPRRPPRN 20
Prawidtowa dfugos¢ tuku............... .20

Prawidtowa predkos¢ spawania . .20
Praktyka spawania ................. .21
Cwiczenie praktyczne.... .21
MELAIE NIESZIACAELNE..........c..oeeeeeeeeeeeeese ettt .22
WADY SPOIN....ccotttmmuiiiiininnntiiiiiirnenesssinessaenseees eeeeereesiereeeietreeitteaieteneetenesestansesraneieranenns 23
PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MIG/MAG.......cccccrruerrerrneesessnnessssnnessssnnesscsnnassns .25
TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/IMAG........ueieieineeeicsneesissnsessesssessssssessssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnesssssnns 26
ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/IMAG......cccccerrerrrersssessssessssessseessssesssnessssssssssssssssssesssasssnsssaness 27
SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W tUKU ELEKTRYCZNYM ....ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniinninininiinnnnnnnnsnnnnnns 28
GAZY OCHRONNIE.........iiiitiitiiiiitiieeiiittireeeiistrrsseesesttrrssesssessttssssssssssssesssssssssssssssssssssstessssssssssteesssssssssteesssssssssssssnnssss 28
KONSERWACIA | PRZECHOWYWANIE .....ccouuuiiiiiiinnniiiiiiiiineaiiiiiiisnessiisiirsssssssssstssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnsssns 29
LA G LA Y=T o Lo o SO PPN
Codziennie:..
Co miesigc? .....
Przechowywanie....
SERWIS.......cccuuuueeent .
GWARANCIA. ...ttt
Wytqczenia gwarancji producenta.....
USUWANIE ZUZYTYCH URZADZEN
DANE PRODUCENTA......coeuuuiiiiinrnnnnsiiinnnsnnsissinnsssssssssnnne
DEKLARACIA ZGODNOSCI .....eeverererreerseerseseesessssesseesssssssessesenses




I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

SYMBOLE OSTRZEGAWCZE / INFORMACYINE

UWAGA: Przed uzyciem urzgdzenia doktadnie zapoznaj sie z instrukcjg obstugi

oraz zaleceniami bezpieczenstwa. Zachowaj instrukcje.

UWAGA: Ogolny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na
ogoblne niebezpieczenstwa. Wystepuje w pofaczeniu z innymi wskazéwkami
ostrzegawczymi lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze
doprowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia.

UWAGA: Stosowac spawalnicze obuwie ochronne.

UWAGA: Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

UWAGA: Odtacz urzadzenie od sieci zasilajgcej, przed przystgpieniem do
konserwacji i czyszczenia.

UWAGA: Zabezpieczy¢ butle przed przewréceniem sie.

UWAGA: Stosowac spawalnicze rekawice ochronne.

UWAGA: Stosowac spawalniczg dziez ochronna.

ZNAK PRZEKRESLONEGO KOSZA: Nakaz selektywnej zbidrki zuzytego sprzetu i
zakaz wyrzucania go tgcznie z innymi odpadami. Zapoznaj sie z dziatem
,USUWANIE ZUZYTYCH URZADZENUSUWANIE ZUZYTYCH URZADZEN”

Produkt jest zgodny z obowigzujgcymi europejskimi dyrektywami.
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PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Urzadzenie stuzy do spawania kazdym rodzajem elektrod i drutéw spawalniczych. Produkt, do ktérego
odnosi sie niniejsza instrukcja jest sterowanym elektronicznie profesjonalnym synergicznym
potautomatem spawalniczym z funkcjg , pojedynczego i podwdjnego pulsu”. Przeznaczony do
recznego, elektrycznego spawania stali niskoweglowych, niskostopowych, stali nisko i wysoko
stopowych, aluminium i jego stopdw, miedzii jej stopdw, lutospawania itp. Przeznaczony jest réwniez
do wszelkiego rodzaju prac spawalniczych w fabrykach, zaktadach przemystowych, warsztatach
Slusarskich, warsztatach naprawczych itp.

Elektronika urzadzenia bazuje na tranzystorach IGBT taczgcych zalety dwdch typdw tranzystoréow
tatwos¢ sterowania tranzystoréw polowych i wysokie napiecie przebicia oraz szybkos¢ przetgczania
tranzystorow bipolarnych.

Urzadzenie ma wszechstronne zastosowanie, takie jak wykonywanie prac terenowych i wszelkiego
rodzaju prac naprawczych wewnatrz budynkéw. Posiada funkcje spawania synergicznego z
pojedynczym i podwdjnym pulsem, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie najwyzszej jakosci spoiny przy
spawaniu wszelkich spawalnych materiatéw, zwtaszcza wykonanych ze stali nierdzewnej i aluminium.

Urzadzenie jest dedykowane profesjonalistom, wymagajgcym spetnienia najwyzszych standardéw, dla
urzadzen spawalniczych.

Pétautomatu nalezy uzywac wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Kazde uzycie, odbiegajgce od
opisanego w niniejszej instrukcji jest niezgodne z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstate w wyniku
niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik / wiasciciel, a
nie producent. Producent w celu udoskonalania swoich produktow zastrzega sobie prawo do
mozliwosci wystgpienia réznic w wyzej wymienionym produkcie.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa urzgdzenie nie moze by¢ uzywane przez dzieci i mtodziez w wieku do lat
18 oraz przez osoby bedgce pod wptywem alkoholu, lekéw lub innych srodkéw odurzajgcych.

Osoby, ktdére nie zapoznalty sie z niniejszg instrukcjg obstugi, prosimy o jej doktadne przeczytanie przed
pierwszym uruchomieniem urzgdzenia.
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BEZPIECZENSTWO

Ten ustep dotyczy podstawowych przepiséw bezpieczeistwa podczas pracy z wykorzystaniem
potautomatu spawalniczego.

BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzaja
wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego, podtgczonego
materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest witgczone do sieci. Wszystkie
elementy tworzace obwdd pradu spawania mogg powodowal porazenie
:'? elektryczne, dlatego powinno sie unikaé¢ dotykania ich gota reka oraz przez
ﬁ wilgotne, lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowaé na mokrym
podtozu ani korzysta¢ z uszkodzonych przewoddéw spawalniczych. UWAGA:
Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtgczone
do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest
zabronione! Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajacy i
urzadzenie spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, zapewniajacym bezpieczerstwo pracy.
PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
patrzenie nieostonietymi oczami na tuk elektryczny. Nalezy zawsze stosowac

/ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby postronne,
é‘ znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekrandéw. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig
odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania

wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Unikaé

wdychania tych opardw i gazow. Stanowisko pracy powinno by¢

) odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny. Nie
:Q. spawa¢ w zamknietych pomieszczeniach. Powierzchnie elementéw
il przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczeh
chemicznych, takich jak substancje odttuszczajgce (rozpuszczalniki),
ktore ulegajg rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc toksyczne gazy.

UWAGA: Odtacz urzadzenie od sieci zasilajgcej, przed przystgpieniem do
konserwacji i czyszczenia.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania mogg powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej
skdry. Podczas spawania nalezy miec¢ na sobie rekawice spawalnicze i
ubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne
materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac zamknietych

pojemnikdéw lub zbiornikow, w ktéorych znajdowaty sie tatwopalne

ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie powinny by¢ przeptukane przed
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spawaniem w celu usuniecia tatwopalnych cieczy. Nie spawac w poblizu
tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce
gasnicze i gasnice proszkowe lub sniegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczyc¢ zasilanie sieciowe przed przystgpieniem do
jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdza¢ przewody
spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy
izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ usuniete. Przewody spawalnicze nie mogg
by¢ przygniatane, dotykac ostrych krawedzi ani gorgcych przedmiotow.

spawalnicze i szczypce.

HALAS MOZE USZKODZIC StUCH: Hatas wywotany, niektérymi procesami lub
urzadzeniami moze uszkodzi¢ stuch. Nalezy nosi¢ ochronniki stuchu w
sytuacjach zwiekszonego poziomu hatasu.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych
elementow niezabezpieczonymi czeSciami ciata. Podczas dotykania i
i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice

POZAR LUB EKSPLOZJA: Nie nalezy pracowa¢ urzadzeniem w poblizu tatwo
palnych substancji. Nalezy sie upewnic, ze sie¢ elektryczna jest odpowiednio
przystosowana do pracy ze spawarkg. Przecigzenie sieci elektrycznej moze
spowodowac pozar.

SPADAJACE URZADZENIE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Do przenoszenia
urzgdzenia uzywaj uchwytu transportowego. WSszystkie urzgdzenia
stosowne do podnoszenia urzgdzenia muszg posiada¢ odpowiedni
udzwig i stabilny zaczep. W przypadku przemieszczania urzadzenia

wozkiem widtowym, widty muszg by¢ na tyle diugie, aby wystawaty poza
urzadzenie.

PRZECIAZENIE MOZE SPOWODOWAC PRZEGRZANIE: Nie przedtuzaj
cykli spawania, pomiedzy cyklami spawania pozwdl urzadzeniu na
ostudzenie. W przypadku zbytniego grzania sie urzgdzenia, skro¢ czas

cyklu spawania lub zmniejsz prad spawania.

WYLADOWANIE STATYCZNE MOZE USZKODZIC UKLAD DRUKOWANY:
Przed dotykaniem ptytek drukowanych oraz czesci uktadu elektrycznego
&Q nalezy zatozy¢ opaske uziemiajagcg na nadgarstek. Uzywaj
antystatycznych opakowan to przechowywania i transportowania
elementow uktadu elektrycznego.

PRZECZYTAJ INSTRUKCIJE OBStUGI: Uwaznie przeczytaj instrukcje
obstugi i stosuj sie do informacji w niej zawartych. Za wszelkie szkody
spowodowane przez nieprzestrzeganie wytycznych z niniejszej instrukcji

producent nie odpowiada.
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PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI: Promieniowanie
wysokiej czestotliwosci moze zaktuca¢ sygnat radiowy, systemy

g: alarmowe, prace komputerédw oraz sprzet komunikacyjny. Uzytkownik
»*Ts H

=)

}/ jest zobowigzany dopilnowac¢ aby wykwalifikowany elektryk skorygowat
problemy wynikajace z zaktucenia instalacji elektrycznej. Nalezy

regularnie sprawdzaé¢ i konserwowac instalacje elektryczng. Uzywaj

uziemienia, ekranowania oraz srodkéw ochrony anty przepieciowej aby
zminimalizowa¢ ewentualne zaktucenia.

SPAWANIE tUKIEM MOZE POWODOWAC ZAKLOCENIA: Energia
elektromagnetyczna moze zaktdcac dziatanie sprzetu elektronicznego
takiego jak komputery oraz urzadzenia sterowane komputerowo.
Upewnij sie, ze sprzet urzadzenia znajdujgce sie w otoczeniu pracy

spawarki sg kompatybilne elektromagnetycznie. Aby zminimalizowa¢é

mozliwos¢ wystgpienia zaktdcen trzymaj przewody spawalnicze blisko
siebie, jak najblizej ziemi. W przypadku urzadzen elektrycznych

wrazliwych na zaktécenia miejsce spawania nie powinno znajdowac sie

blizej niz 100m. Urzadzenie musi by¢ podtgczone i uziemione zgodnie z
niniejszg instrukcja. Jesli zaktdcenia dalej wystepuja uzytkownik musi
podjg¢ dodatkowe sSrodki takie jak zmiana miejsca pracy, stosowanie

kabli ekranowanych, filtréw liniowych czy zabezpieczenie miejsca pracy.

OGOLNE WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

A

Zanim rozpoczniesz prace przy uzyciu tego urzadzenia, zapoznaj sie dobrze ze wszystkimi
elementami obstugi. Prze¢wicz obchodzenie sie z urzadzeniem i popro$ specjaliste o
objasnienie funkgcji, sposobu dziatania i technik pracy. Upewnij sie, Ze w razie awarii bedziesz
modgt natychmiast wytaczy¢ urzadzenie. Niewfasciwe uzytkowanie urzadzenia moie
prowadzi¢ do ciezkich obrazen.

Urzadzenie ochronne oraz osobiste wyposazenie ochronne majg chroni¢ Twoje wtasne
zdrowie i zdrowie oséb trzecich oraz gwarantowac nienaganng prace urzadzenia.

Uzywaj wytacznie czesSci zamiennych i akcesoriow dostarczanych i zalecanych przez
producenta.

Nigdy nie chwytaj urzadzenia za noze ani nie trzymaj go za urzgdzenie ostone ochronng. Nie
przenos podtaczonego do sieci urzgdzenia, trzymajac palec na wigczniku/wytgczniku.
Wyciagnij wtyczke z sieci, jesli nie uzywasz urzadzenia, chcesz je przetransportowaé lub
pozostawiasz je bez nadzoru, a takze kiedy przeprowadzasz jego kontrole lub czyscisz.

Nie prébuj samemu naprawia¢ urzadzenia, chyba ze posiadasz do tego odpowiednie
wyksztatcenie. Wszelkie prace, ktére nie zostaty opisane w niniejszej instrukcji, mogg by¢
wykonywane wytgcznie przez autoryzowane punkty obstugi serwisowej.

Nie przenos urzadzenia za przewdd. Nie uzywaj przewodu do wyciggania wtyczki z sieci. Chron
przewdd przed wptywem wysokich temperatur, oleju oraz ostrymi krawedziami.
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Nie uzywaj urzadzenia w poblizu palnych cieczy lub gazéw. W razie nieprzestrzegania tego
zalecenia istnieje niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu.

Uzytkownik odpowiedzialny jest za wypadki lub obrazenia wywotane u innych osdb oraz za
powstate uszkodzenie ich wtasnosci.

Przechowuj urzgdzenie w suchym miejscu niedostepnym dla dzieci.

Obchodsz sie ze swoim urzadzeniem starannie. Utrzymuj urzadzenie w takim stanie, by gtowica
byta czysta, aby mdc lepiej i bezpieczniej pracowad. Przestrzegaj przepisdw konserwacji.

OCHRONA PRZED PORAZENIEM ELEKTRYCZNYM

Zwrd¢ uwage czy napiecie sieciowe jest zgodne z danymi na tabliczce znamionowej.

Przed kazdym uzyciem sprawdzaj urzadzenie i przewdd sieciowy wraz z wtyczkg pod
wzgledem uszkodzen. Unikaj kontaktu cielesnego z uziemionymi czesciami (np. metalowy
ptot, metalowy stupek).

Ztacze przedtuzacza musi by¢ chronione przed bryzgami wody, wykonane z gumy lub nig
pokryte. Stosuj wytgcznie takie przedtuzacze, ktére przeznaczone sg do uzytku pod gotym
niebem i posiadajg odpowiednie oznaczenia.

Przewdd uktadaj z dala od strefy roboczej i pamietaj o tym, aby znajdowat sie za osobg
obstugujgcy urzadzenie.

Nie wolno stosowad uszkodzonych przewoddw, ztgczy, wtyczek ani niezgodnych z przepisami
przewoddw przytgczeniowych. W razie uszkodzenia lub przeciecia przewodu sieciowego
natychmiast wyciggnij wtyczke z gniazdka.

Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie da sie wtaczy¢ lub wytgczyé przetgcznika. Wymiane
uszkodzonych przetgcznikdw nalezy zlecaé¢ w punkcie obstugi klienta.

Nie przecigzaj urzadzenia. Pracuj wyfacznie w podanym zakresie mocy. Nie stosuj maszyn o
matej mocy do wykonywania ciezkich prac. Stosuj swoje urzgdzenie wytgcznie do celdw, do
jakich zostato przeznaczone.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE

Aby zredukowac powstawanie pola elektromagnetycznego w miejscu pracy nalezy:

vk wN e

Trzymacé przewody blisko siebie (mozna je skreci¢ lub oklei¢ tasmg).
Zorganizowac przewody z jednej strony operatora mozliwie daleko od niego.

Nie zawija¢ przewodow wokét ciata.

Zrédto pradu oraz przewody nalezy jak najdalej od operatora jak to tylko mozliwe.
Podtacz zacisk spawalniczy jak najblizej miejsca spawu.

ROZRUSZNIKI SERCA

Nalezy skonsultowac sie z lekarzem przed spawaniem oraz przebywaniem w miejscu spawania. Lekarz

wyttumaczy ewentualne procedury umozliwiajgce kontakt z urzgdzeniem spawalniczym.



OPIS URZADZENIA

OPIS ELEMENTOW

POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

1. Klips drzwiczek dostepu do podajnika drutu
2. Uchwyt do przenoszenia urzadzenia

3. Przycisk wyboru metody spawania

4. Wyswietlacz LCD
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5. Pokretto regulacji parametréw / MIG: Regulacja predkosci posuwu drutu / MMA: Regulacja pradu
spawania
6. Przycisk wyboru funkcji
7. Gniazdo pradowe (+)
8. Gniazdo kontroli uchwytu spawalniczego ON/OFF
9. Gniazdo pradowe (-)
10. Przewdd zasilania (230V)
11. Witacznik / wytgcznik urzadzenia
12. Wentylator
OPIS WYSWIETLACZA LCD
1 23456 7
22
21 8
20 9
18 11
E A .
17 16 15 14 13 12
1. Ikona wyboru metody spawania MIG/MAG drutem samoostonowym 0.8 mm
2. lkona wyboru dwutaktu
3. lkona jednostki Hz (Tryb MMA — Pulse)
4. lkona jednostki % (Arc Force / Hot Start)
5. Parametr zalecanej sSrednicy elektrody
6. lkona wyboru czterotaktu
7. Ikona wyboru metody spawania MIG/MAG drutem samoostonowym 0.9 mm
8. lkona trybu wyboru parametru funkcji Arc Force
9. lkona trybu wyboru parametru funkcji Hot Start
10. lkona trybu wyboru parametru funkcji MMA Pulse




I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

11. lkona wyboru metody spawania LIFT-TIG

12. lkona rodzaju napiecia zasilania 110V (nie dostepne w tym modelu)
13. lkona rodzaju napiecia zasilania 230V

14. Parametr grubosci materiatu

15. lkona informujaca o wiagczonym wentylatorze
16. lkona wtgczonego zasilania

17. lkona informujaca o przecigzeniu urzadzenia
18. lkona wyboru metody spawania MMA

19. Ikona trybu wyboru funkcji VRD (on/off)

20. Ikona trybu wyboru funkcji Anti Stick (on/off)
21. Wartos¢ danego parametru

22. lkona jednostki pragdu spawania (A)

PANEL | USTAWIENIA

WYBOR METODY SPAWANIA

l THE ART OF TOO

L3 TECHNOLOGY

PM-IMGTS-210L
SYNERGY

Lewy przycisk szybkiego )
Opis
wyboru
FLUX 0.8 mm Spawanie synergiczne MIG/MAG drutem samoostonowym 0.8 mm
FLUX 0.9 mm Spawanie synergiczne MIG/MAG drutem samoostonowym 1.0 mm
MMA Spawanie metodg MMA
TIG Spawanie metoda TIG Lift

Przyciskajac kolejno lewy przycisk na wyswietlaczu pojawi sie strzatka wskazujgca wybrang metode

spawania.

10



I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

FUNKCJE DLA SPAWANIA METODA MMA

l THE ART OF TOO

L3 TECHNOLOGY

PM-IMGTS-210L
SYNERGY

Prawy przycisk szybkiego wyboru

HOTSTART (0 - 10)

Dziata w momencie zajarzenia tuku, co powoduje chwilowy wzrost pradu spawania powyzej
ustawionej wartosci. HOT START ma na celu zapobieganie przyklejaniu sie elektrody do materiatu i
jest duzym utatwieniem podczas zajarzania fuku.

ARC FORCE (0 - 10)

Funkcja ta utatwia przenoszenie kropel stopionego materiatu z elektrody na materiat podstawowy,
zapobiegajac zgaszeniu tuku, gdy krople powodujg kontakt (czyli zwarcie) miedzy elektrods a
jeziorkiem spawalniczym.

ANTI STICK (ON/OFF)

Funkcja zapobiega przyklejaniu sie elektrody.

VRD (ON/OFF)

Funkcja zapobiega przyklejaniu sie elektrody.

PULSE (0-5)

Funkcja zapobiega przyklejaniu sie elektrody.

REGULACJA PARAMETROW

JL X
PARAMETER CHOICE

Do regulacji parametréw spawania stuzy jedno pokretto. Aby zmieni¢ warto$¢ na wyswietlaczu
nalezy pokretto krecié¢ zgodnie z kierunkiem wskazéwek zegara by zwiekszy¢ wartosé, a przeciwnie
do kierunku wskazéwek zegara by zmniejszy¢ wartosc.
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OPIS OZNACZEN NA TABLICZCE ZNAMIONOWE)

Prad staty (DC)

:DD= Symbol zasilania jednofazowego pradem zmiennym (AC) o czestotliwosci
1~ znamionowej 50Hz i czestotliwosci roboczej 60Hz.
U Znamionowe napiecie wejsciowe (AC)
limax Maksymalny prad wejsciowy
liere Efektywny prad wejsciowy
Uo Napiecie bez obcigzenia (napiecie jatowe)
P} Prad wyjsciowy
U, Napiecie wyjsciowe pod obcigzeniem
Cykl spawania
(To procentowy stosunek czasu pracy pod obcigzeniem do czasu petnego
cyklu pracy)
X Wartos¢ od 0-100%

Dla standardu tego urzadzenia, jeden petny cykl pracy to 10 min. Dla
przyktadu cykl 40% pozwala na spawanie ciggte pod obcigzeniem przez 4
min. a czas ,,odpoczynku” powinien trwa¢ 6min. Po przekroczeniu czasu
pracy pod obcigzeniem maszyna jest wytgczana przez bezpiecznik termiczny.

Urzadzenie spawa jednofazowym prgdem statym

Spawarka stuzy do spawania MMA oraz TIG LIFT

Spawarka stuzy do spawania MIG/MAG

12



I POWERMAT

THE ART OF TOOLS TECHNOLOGY

DANE TECHNICZNE

Model PM-IMGTS-210L
Metoda spawania MIG/MAG (FCAW) MMA TIG LIFT
Zasilanie 230V / 50Hz
Zalecane 20 A 20A 20A
zabezpieczenie
Maksymalny pobér
ymamnyp 8,3 KVA 9,6 KVA 6,2 KVA
mocy
Zak d
axres - pradu 30210 [A] 20-210 [A] 15210 [A]
spawania
Napiecie spawania
15,5-24 [V 20,8-28,4 [V 10,6 -18,4 [V
MIG/MAG (V] (V] (V]
Prad  spawania 210 A 210 A 210 A
cyklu pracy 60%
Prad  spawania 163 A 163 A 163 A
cyklu pracy 100%
Napiecie jatowe 62V 62V 62V
Srednica drutu 0,8/0,9 [mm] - -
Srednica elektrody - 1,6 —4 [mm] -
Klasa ochrony
P21
obudowy
Waga netto ? kg

OGOLNE WARUNKI PRACY Z URZADZENIEM

UWAGI OGOLNE

a) Do pracy nalezy przystgpié¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez roboczg wykonang z tkaniny
trudnopalnej wzglednie ze skéry, wtosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢ buty ze
spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste - fartuch
skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drég oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przeglagdami elektrycznych urzadzen
spawalniczych powinni wykonywac pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.

c) Potgczenie kilku spawalniczych zrédet energii nie powinno powodowacé przekroczenia, w stanie bez
obcigzenia, dopuszczalnego napiecia miedzy obwodami wyjsciowymi potgczonych zrddet energii.

d) Obwod pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy przedmioty
spawane sg potgczone z ziemia.

e) Przewody spawalnicze tgczace przedmiot spawany ze zrédtem energii powinny by¢ potgczone
bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzgdowaniem, jak najblizej miejsca spawania.

PODSTAWOWE CZYNNOSCI PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Spawacz powinien:
a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,
b) zaplanowac kolejno$¢ wykonywania poszczegélnych spawan,
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c) przygotowac odpowiednie spoiwo,

d) przygotowac odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

e) sprawdzié stan potaczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f) sprawdzi¢, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwo$¢ zapalenia elementéw tatwo zapalnych),

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

CZYNNOSCI PODCZAS SPAWANIA

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

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

c) Stosowad tylko wtasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowac i ustawiac rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on uszkodzeniu.

e) Ustawic detale do spawania w taki sposéb, aby uniemozliwic¢ ich przesuniecie lub przewrdcenie sie.
Przy odbijaniu zuzla uzywaé mtotkéw igtowych i okularéw ochronnych.

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

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikéw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowac oswietlenie
elektryczne na napiecie 24V.

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

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

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

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

1) Uzywad tylko wtasciwych, nie uszkodzonych i niezaoliwionych narzedzi i pomocy warsztatowych.

CZYNNOSCI ZABRONIONE

Spawaczowi zabrania sie:

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

b) Samodzielnie naprawiac uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczng).

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

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

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f) Stosowad prowizoryczne potgczenie urzgdzen spawalniczych.

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

PODSTAWOWE CZYNNOSCI PO ZAKONCZENIU PRACY

Spawacz powinien:

a) Wytgczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprdszony ogien.
c) Uporzadkowadé stanowisko pracy, usung¢ koncéwki elektrod oraz zuzel spawalniczy.

d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.
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UWAGI KONCOWE

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikdw, kottéw lub innych pomieszczen
zamknietych (do 15m3), spawacz powinien byé ubezpieczony przez inng osobe, przebywajgca na
zewnatrz.

UZYWANIE URZADZENIA

PODLACZENIE DO SIECI

A Przed zataczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajgcej nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia,
ilos¢ faz i czestotliwosé.

Parametry napiecia zasilajgcego podane s3 w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewoddw uziemiajgcych urzadzenia z siecig zasilajaca.

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

Wielko$¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej
instrukcji.

Siec¢ zasilajgca powinna charakteryzowac sie stabilnym napieciem. Przekrdj przewoddw zasilajacych
powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajgce wtyczek zasilajgcych podtgczy¢ wg. nizej zamieszczonych wskazdéwek.

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

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

~—— Symbol uziomu.

ZAKLADANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO

1. Upewnic sie czy rolki zamontowane w zespole napedowym odpowiadajg rodzajowi i srednicy
wprowadzonego drutu. W razie rdéznicy rowka rolki ze s$rednicg drutu elektrodowego
dopasowac rowek, poprzez odwrdcenia lub wymiane rolki. Dla drutéw stalowych nalezy
uzywac rolek z rowkami w ksztatcie V, zas dla drutdw aluminiowych z rowkami w ksztatcie U.

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

3. Zablokowaé szpule przed spadnieciem, dokrecajgc nakretke na korpusie szpuli.

4. Koniec drutu nawinietego na szpuli, nalezy wyprostowad lub odcig¢ zagiety odcinek, nastepnie
spitowac, tak zeby nie byt ostry.

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

6. Koniec drutu wsungc¢ do prowadnicy znajdujgcej sie w tylnej czesci podajnika i przeprowadzic¢
go nad rolkami napedowymi i wetkng¢ do krééca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.
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7. Docisngé drut w rowki rolek napedowych poprzez dokrecenie docisku. Zdjecie pogladowe
ponizej:

8. Zdjaé dysze gazowq i odkreci¢ konncéwke pradowa.

9. Wigczy¢ urzadzenie, uchwyt rozwingé tak, aby byt w prostej linii, nastepnie nacisng¢ przycisk
na uchwycie, az do momentu pojawienia sie drutu w wylocie (ok. 20 mm), zwolnié przycisk.

10. Nakreci¢ koncéwke pragdows, zatozy¢ dysze gazowa.

11. Wyregulowad site docisku poprzez obrdt pokretta dociskowego. Zbyt mata sita docisku,
powodowac bedzie slizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita docisku, powoduje zwiekszenie
oporu podawania i odksztatcanie drutu, co w efekcie moze powodowac jego skrawanie.

SPAWANIE METODA MMA

Urzadzenie ma mozliwos$¢ spawania otulonymi elektrodami topliwymi.

1. Aby spawaé¢ metodg MMA nalezy na panelu wyboru wybraé ,MMA”.
Pokrettem regulacyjnym panelu, ustawi¢ prad spawania A.
Dodatkowo, w zaleznosci od preferencji mozna wybrac i ustawi¢ Hotstart oraz Arc force.
Biezgca wartos¢ wyswietlana jest na wyswietlaczu urzadzenia. Niektdre urzadzenia posiadaja
te funkcje jako wbudowane z domysinymi wartosciami bez mozliwosci regulacji recznej.

2. W gniazda pradowe (plus i minus) wpig¢ przewody spawalnicze.
Zalecany prad spawania, biegunowosé, wymagania odnosnie suszenia elektrod podawane s3
przez producentéw elektrod na ich opakowaniu.

SPAWANIE METODA MIG-MAG DRUTEM SAMOOStONOWYM W TRYBIE
SYNERGY

Urzadzeniem mozna spawac¢ metodg MAG w trybie manualnym, czyli z reczng nastawg parametréw —
tak jak w tradycyjnym pétautomacie spawalniczym.
1. Na panelu sterowania nalezy wybra¢ pozycje FLUX z odpowiednig $rednicg drutu.
2. Przy spawaniu FLUX drutem samoostonowym umies$¢ wtyk konwersji polaryzacji w gniazdo
(-), a w (+) uchwyt masowy.

SPAWANIE METODA TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE

W celu spawania tg metodg konieczne jest zastosowanie dodatkowego uchwytu TIG wyposazonego w
zawor sterujgcy gazem ostonowym. Uchwyt TIG powinien by¢ podtgczony do ztgcza biegunowosci
ujemnej (-) a przewdd gazowy do reduktora butli gazowej. Podtgczy¢ ztgcze biegunowosci dodatniej
(+) do materiatu, ktéry ma byc¢ spawany, za pomocga kabla z zaciskiem uziemiajgcym.

PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA

Spawanie elektrodami otulinowymi (MMA) jest to proces, w ktorym metal zostaje stopiony, a
nastepnie pofaczony, poprzez rozgrzanie go za pomocy fuku elektrycznego przy pomocy topliwej
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elektrody metalowej pokrytej otuling topnika. Prad elektryczny wytwarza tuk elektryczny pomiedzy
elektrodg i taczonym materiatem. Podczas procesu spawania otulina elektrody rozktada sie pod
wplywem temperatury tworzgc substancje gazowe bedgce ostong gazowa podczas spawania oraz
2uzel.

Jesli elektroda porusza sie po miejscu spawania z wtasciwg predkoscig osadzajgcy sie metal tworzy
warstwe nazywang spoing.

Spawarka zasilana jest zrédtem pragdu zmiennego i moze generowac prad zmienny i staty. Najlepsza
charakterystyke spawu uzyskuje sie stosujac prad staty.

W obwodzie spawalniczym mierzy sie napiecie i prad. Napiecie (V) reguluje sie poprzez dtugos¢ tuku
pomiedzy elektroda a powierzchnia spawang i zalezy od Srednicy elektrody. Prad jest miarg mocy w
obwodzie spawania i jest mierzony w amperach (A), regulowany jest poprzez pokretto.

Ustawienie pradu spawania jest zalezne od S$rednicy elektrody, wielkosci i grubosci materiatu
spawanego oraz pozycji spawania. Przy spawaniu materiatéw o tej samej grubosci, do materiatéw o
matej powierzchni uzywa sie mniejszej elektrody i nizszego pradu spawania niz w przypadku wiekszych
powierzchni. Matej grubosci metal wymaga mniejszego pradu, a mniejsza elektroda wymaga
mniejszego napiecia.

Zaleca sie spawanie podczas pracy w pozycji poziomej i pionowej. Jednakze, podczas gdy jesteSmy
zmuszeni do spawania w pozycji pionowej lub putapowej warto ustawié¢ natezenie pragdu mniejsze niz
podczas pracy w poziomie. Najlepsze spawy uzyskiwane sg podczas utrzymywania krétkiego tuku,
ptynnego ruchu elektrody oraz prowadzac elektrode w dét ze statg predkoscig podczas topienia.
Doktadniejsze procedury spawania przedstawione sg w dalszej czesci niniejszej instrukcji obstug.

SPAWANIE ELEKTRODAMI W PRAKTYCE

Nikt nie moze nauczyé sie spawania poprzez czytanie instrukcji, poradnikéw czy innej literatury
poswieconej temu tematowi. Umiejetnos¢ poprawnego spawania mozna naby¢ tylko i wytgcznie
poprzez praktyke. Informacje zawarte w zatgczonej instrukcji majg za zadanie pomdc zrozumiec
niedoswiadczonym osobom zasady spawania z elektrodami otulonymi i utatwi¢ rozpoczecie nauki. W
celu uzyskania wiecej informacji dotyczacych spawania mozina siegngc po literature dogtebnie
wyczerpujaca temat.

Wiedza operatora spawarki musi wykraczaé poza informacje o samym tuku. Uzytkownik spawarki musi
wiedziec jak sterowacd tukiem, co wymaga znajomosci obwodu spawalniczego oraz urzadzenia, ktére
dostarcza prad podczas spawania. Przewdd spawalniczy zaczyna sie w uchwycie spawalniczym, w
ktorym montuje sie elektrode, natomiast konczy sie na ztgczu, ktérym przymocowuje sie przewdd do
spawarki. Prad ptynie przez przewdd spawalniczy do uchwytu elektrody a nastepnie przez tuk
elektryczny. Po drugiej stronie roboczej tuku prad przeptywa przez metal bazowy do przewodu
masowego, nastepnie z powrotem do urzadzenia. Uktad musi by¢é zamkniety. Uchwyt masowy musi
by¢ stabilnie zamontowany na wyczyszczonym metalu bazowym. Metal nalezy wyczyscic z farby, rdzy
itp. jest to niezbedne do uzyskanie dobrego przeptywu pradu. Podtacz przewdd masowy najblizej jak
sie da do miejsca spawania. Nalezy unika¢ zamykania obwodu spawalniczego poprzez zawiasy, tozyska,
uktady elektryczne oraz inne tego typu przedmioty mogace utrudniac przeptyw pradu w uktadzie.

tuk elektryczny powstaje w przestrzeni pomiedzy materiatem spawanym oraz konicéwka elektrody
spawalniczej zamontowanej w uchwycie spawalniczym. Roztopiony metal przesuwa sie za tukiem
wzdtuz potgczenia materiatéw, tworzac spojenie spawu.
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Spawanie elektrodowe wymaga mocnego i pewnego uchwytu korcdwki spawalniczej, stabilnych rak,
dobrego wzroku oraz dobrej kondycji psychicznej. Operator spawarki kontroluje tuk spawalniczy a tym
samym, jakos$¢ tworzonego spawu.

SPAWANIE tUKIEM ELEKTRYCZNYM

Lp Nazwa Lp Nazwa

1. Pretrdzeniowy 6. Spoina

2. Otulina 7. Element spawany

3. Kropla metalu 8.  Ptynny zuzel

4, Ostonaz gazu ochronnego 9. Zestalony zuzel

5. Jeziorko spawalnicze 10. tuk spawalniczy
Rys. 1

Rysunek 1. Przedstawia zjawiska zachodzgce podczas spawania tukiem elektrycznym, czyli w duzym
powiekszeniu to, co jest widziane przez spawacza.

Przestrzen tukowa jest pokazana w srodkowym miejscu rysunku. tuk tworzy sie w miejscu pomiedzy
koncowka elektrody a materiatem spawanym. Temperatura tuku spawalniczego dochodzi do 3315°C,
co jest wystarczajace do stopienia metalu bazowego. Poniewaz tuk elektryczny jest bardzo jasny nie
mozna na niego patrzec¢ nieostonietymi oczami, moze to spowodowac bardzo bolesne poparzenie
siatkowki oka albo trwate uszkodzenie wzroku. Do spawania zostaty zaprojektowane specjalistyczne
maski spawalnicze oraz przytbice chronigc wzrok podczas spawania.

Podczas pracy ze spawarka tuk elektryczny zaczyna ,szarpac¢” uchwytem, co jest poréwnywalne do
strumienia wody z weza ogrodowego przystawionego do ziemi. Roztopiony metal tworzy jeziorko lub
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krater (maty obszar stopionego metalu podtoza) podazajgce za tukiem elektrycznym. Podczas
przemieszczania elektrody jeziorko chtodzi sie i zastyga. Zuzel wydzielajacy sie podczas spawania chroni
spaw podczas spawania.

DOBOR ODPOWIEDNIEJ ELEKTRODY

Funkcja elektrody otulonej jest nie tylko przekazywanie napiecia elektrycznego do tuku. Elektroda
skonstruowana jest z metalowego rdzenia oraz otuliny. Metalowy rdzen topi sie w tuku elektrycznym
wypetniajgc szczeline pomiedzy dwoma kawatkami fgczonego metalu. Otulina réwniez topi sie lub
spala w tuku elektrycznym odgrywajgc tym samym wazne funkcje w procesie spawania. W czasie
topnienia elektrody rozktadajg sie zwigzki chemiczne zawarte w otulinie elektrody tworzac gazowe
produkty, ktérych obtok stabilizuje tuk elektryczny, chroni stopiony metal przed utlenianiem i
zanieczyszczeniem spowodowanym sktadnikami atmosfery. Pozostate produkty chemiczne dostajg sie
wraz z ptynnym metalem z rdzenia elektrody do jeziorka tworzgc zuzel, ktéry tworzy warstwe na
spawie chronigc przed dalszym utlenianiem podczas stygniecia.

Roznice dotyczgce réznych typdw elektrod odnoszg sie gtdwnie do rodzaju zastosowanej otuliny. Zmiana
powtoki zewnetrznej znaczgco wptywa na charakterystyke spawania. Poprzez zrozumienie réznic w
typach otulin zyskuje sie wiedze na temat dobrania odpowiedniej elektrody do wykonywanej pracy.

Podczas dobierania elektrody trzeba wzig¢ pod uwage:

Wykonanie np. stal, stal niskostopowa, stal nierdzewna.
Grubos¢ materiatu spawanego.

Pozycja, w jakiej bedzie dokonywany spaw.

Stan techniczny metalu bazowego.

vk wnN e

Wiasne umiejetnosci dotyczgce postugiwania sie spawarka.

Pierwsze cztery punkty sg niezbedne do prawidtowego postugiwania sie spawarka, bez opanowania ich
praca bedzie ciezka i mozolna.

PRAWIDLOWA POZYCJA SPAWANIA

Zaprezentowana pozycja spawalnicza opisana jest dla oséb praworecznych, w przypadku oséb
leworecznych bedzie to wygladato doktadnie na odwrét.

1. Ztap uchwyt spawalniczy prawa reka.
2. Potdz lewq reke pod prawg reka.
3. Przytéz lewy tokieé¢ do lewej strony ciata.

Jesli to moiliwe spawaj dwoma rekami. Spowoduje to lepszg kontrole elektrody.
Staraj sie spawac od lewej do prawej strony (jesli jestes praworeczny). Bedziesz doktadniej widzie¢
obszar spawania.
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90°

widok z boku widok z przodu

Rys. 2
Nalezy trzymac elektrode pod niewielkim kqgtem jak pokazuje rysunek.

PORADY DOTYCZACE ZAJARZENIA £tUKU

Upewnij sie, ze wuchwyt masowy ma dobry kontakt z przestrzenia roboczg spawu.
Opus¢ przytbice spawalniczg i potrzyj elektrodg o metal w miejscu spawania az zobaczysz iskry. Podczas
pocierania podnie$ elektrode na okoto 3mm, aby tuk sie ustabilizowat.

Uwaga! Jesli zatrzyma sie elektrode podczas pocierania elektroda przyklei sie.

Uwaga! Wiekszos¢ poczatkujacych spawaczy prébuje wznieci¢ tuk poprzez stukanie elektroda po
ptycie. W rezultacie albo elektroda sie przykleja albo ruch jest zbyt szybki i fuk zostaje przerwany.
PRAWIDLOWA DtUGOSC tUKU

Dtugosé tuku jest to odlegtos¢ od konca elektrody do materiatu spawanego. W momencie, gdy tuk
zostaje ustabilizowany ustawienie odpowiedniej dtugosci fuku jest bardzo wazne. tuk powinien miec
w przyblizeniu dtugos¢ od 1,5 — 3mm. Ze wzgledu na wypalanie sie elektrody nalezy na biezaco
regulowac dtugos¢ tuku.

Naj prostszg metodg kontrolowania tuku jest poleganie na wiasnym stuchu. Poprawna dtugos¢ tuku
charakteryzuje sie trzaskajgcym dzwiekiem podobnym do smazenia jajek na patelce. Nieprawidtowy
zbyt dtugi tuk objawia sie pustym syczagcym dzwiekiem lub dZzwiekiem przypominajgcym dmuchanie.

PRAWIDLOWA PREDKOSC SPAWANIA
Wazng rzeczg jest sprawdzanie czy jeziorko podaza za fukiem elektrycznym.
A Waine nie mozna patrzec sie bezposrednio w tuk elektryczny.

Pojawienie sie jeziorka i grzbietu spawu w miejscu krzepniecia roztopionego jeziorka wskazuje na
prawidtowgq predkos¢ spawania. Powierzchnia grzbietu powinna tworzy¢ sie okoto 10mm za elektroda.
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ptynne jeziorko

miejsce w ktérym jeziorko
krzepnie
(( (( /

Rys. 3
Wiekszos$¢ poczatkujgcych oséb ma tendencje do spawania za szybko, co w rezultacie daje efekt,
cienkiego, podobnego do ,robaka” zgrubienia. Dzieje sie tak, gdy nie obserwuje sie jeziorka.

Wazne. Do spawania nie jest konieczne falowanie tuku (na boki lub do przodu i do tytu). Spawaj po linii
prostej ze statg predkoscia. Tak bedzie prosciej.

Podczas spawania materiatéw o malej grubosci nalezy zwiekszy¢ predkos¢ poruszania elektrody tak,
aby nie przepali¢ metalu, analogicznie podczas spawania grubych materiatow predkos¢ powinna by¢
mniejsza, aby zwiekszy¢ penetracje spawu.

PRAKTYKA SPAWANIA

Najlepsza drogg do zdobycia umiejetnosci spawania jest ¢wiczenie praktyczne. Podczas ¢wiczen nalezy
pamietac o:

Prawidtowe] pozycji spawania.
Wiasciwego sposobu rozzarzenia tuku.
Prawidtowe] dtugosci tuku.

PR

Prawidtowe] predkosci spawania.

CWICZENIE PRAKTYCZNE
Potrzebne beda:

1. Arkusz miekkiej stali: 5mm albo grubsza
2. Elektroda 3,2mm
3. Zalecane ustawienie: 100-120A

a) Naucz sie rozzarzac tuk poprzez pocieranie elektrody o metal. Upewnij sig, ze kat elektrody
jest prawidtowy oraz ze uzywasz obu rak.

b) Kiedy nauczysz sie rozzarzac tuk pocéwicz prawidtowe ustawienie dtugosci tuku za pomoca
dzwieku, jaki wydaje tuk.

c) Po opanowaniu tej czynnosci przejdz do wtasciwego spawania. Obserwuj ptynne jeziorko i
szukaj grzbietu, czyli miejsca, gdzie metal krzepnie.

d) RAb sciegi na ptaskiej powierzchni metalu. Réb je réwnolegle do gérnej krawedzi (krawedz
najdalej od Ciebie). Da Ci to umiejetnos¢ praktyczng w prowadzeniu prostych spoin, a takze
pozwoli w tatwy sposéb sprawdzi¢ swoje postepy. tatwo zauwazyé, ze dziesigty spaw
bedzie wygladat duzo lepiej od pierwszego. Poprzez ciggte sprawdzanie swoich btedéw i
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poprawianie ich, Twdj postep w technice spawania bedzie na biezgco sie zwiekszad.
Poprzez regularne ¢wiczenia po pewnym czasie spawanie bedzie kwestig rutyny.

METALE NIESZLACHETNE

Wiekszos¢ metali znajdujacych sie w gospodarstwach rolnych czy matych sklepach to stal
niskoweglowa, czasami oferowana jest stal miekka. Typowe przedmioty wykonane z tego typu stali to
najczesciej blachy, ptyty, rury, walcéwka, katowniki, belki. Tego typu stal mozna przewaznie pospawac
bez specjalnych srodkéw ostroznosci. Jednak niektdre rodzaje stali zawierajg wieksze ilosci wegla.
Takie stale najczesciej wykorzystywane sg w korbowodach, nozach tngcych i rozdrabniajgcych, osiach,
watach, lemieszach. Stale weglowe w wiekszosci przypadkéw mogg byé spawane z powodzeniem,
jednakze nalezy zachowac ostroznos¢ w zachowaniu poprawnych temperatur spawania oraz we
wczes$niejszym podgrzaniu materiatu przeznaczonego do spawania. W niektdrych przypadkach nalezy
doktadnie kontrolowaé temperatury podczas spawania i po procesie spawania. W celu uzyskania
wyczerpujgcych informacji na temat identyfikowania i spawania réznych typow stali oraz pozostatych
metali polecamy zakup i zapoznanie sie ze szczegétowa literaturg poswiecong spawania.

Niezaleznie do rodzaju materiatu przeznaczonego do spawania wazne jest oczyszczenie go z wszelkich
zabrudzen (rdza, farby, oleje, kurz itp.) co znaczgco wptywa na jakos$¢ spawu.
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WADY SPOIN

wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowato$é Niedostateczny przeplyw gazu -
| powinien wynosic 8-15 /min

Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodza ochronie gazowej

Przeciqgi powietrza w obszarze
| spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
i od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkos¢ spawania

waska | Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia et
Za niskie napiecie spawania
znaczne Za duze napiecie spawania
napylenie Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wulgotny zatlu-
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugi wolny wylol drutu
nieregularna " i
% Za duzy prad spawanla w stosun-
ku do wybranego napiecia
Za mala szybkosc¢ spawania
niedostateczny Za maly prad spawania w stosun-
wtop ku do wybranego napiecia.

Brak przetopu powstanie wowczas, jezeli kat ukosowania bedzie za maty, odstep miedzy brzegami
blach (rur) bedzie za maty lub prég bedzie za wysoki. Jezeli natezenie pragdu spawania bedzie zbyt mate
w stosunku do grubosci blach, przetop nie moze by¢ wykonywany prawidtowo. Szybkos¢ spawania
musi by¢ tak dobrana, aby stapia¢ mozna byto réwnomiernie krawedzie brzegdw spawanych i uzyskac
jeziorko (oczko), co gwarantuje wtasciwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia praktyka
gwarantuja prawidtowe wykonanie ztgcza w tym wzgledzie. W ztaczach odpowiedzialnych (narazonych
w eksploatacji na naprezenie dynamiczne) w miejscach braku przetopu nalezy dokona¢ wyciecia spoiny
i powtdérnego spawania lub - jezeli jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych - przetop nalezy
wyszlifowac i dokona¢ tzw. podpawania grani, czyli wykonania przetopu po przeciwnej stronie lica.
Nadmierny przetop wystapi, jezeli odlegtosé miedzy brzegami blach (rur) bedzie zbyt duza, natezenie
pradu jest za duze i predkos¢ spawania zbyt mata. Jezeli jest to mozliwe - nalezy miejsce nadmiernego
przetopu szlifowad.
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Nieréwnosc lica wystgpi przy duzej szerokosci rowka spawalniczego i ma miejsce, jezeli spoiwo
podawane jest nierdwnomiernie, szybkos¢ spawania jest rdzna, tuk posiada zmienng dtugosc.
Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predkos¢ spawania przy nadmiernym
podawaniu spoiwa i za niskim natezeniu pradu spawania przy wykonywaniu warstwy licowej. Trzeba
pamietac takze o prawidtowym dobraniu ilosci warstw, ktére nalezy wykonac w ztgczu tak, aby ostatnia
warstwa nie stanowita nadmiernego nadlewu.

Podtopienia wystepuja na granicy (obustronnie) materiatu rodzimego i lica spoiny lub grani spoiny.
Wystepowanie tej wady jest skutkiem za duzego natezenia prgdu spawania, zbyt dtugiego tuku
elektrycznego, ruch elektrody jest zbyt zakosowy, a podawanie spoiwa za wolne. Za mata srednica
spoiwa tez moze by¢ przyczyng powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejetnego zakoriczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa w
koncowej fazie spawania), za wysokiego natezenia pradu spawania. Problem krateru nie istnieje, jezeli
urzadzenie spawalnicze wyposazone jest w wypetniacz krateru. Dziata on w taki sposdb, ze pod koniec
wykonywania spoiny zmniejsza sie natezenie pradu spawania. W kraterze powstajg pekniecia moggace
by¢ poczatkiem uszkodzenia catego ztacza. Przy braku wypetniacza krateru, podczas zakoriczenia
wykonywania spoiny nalezy stosowac krétkie przerwy w spawaniu w celu wypetnienia wgtebienia.
Spawanie konstrukcji wykonywanych z grubszych elementéw wymaga stosowania ptytek
wybiegowych, ktére po wykonaniu ztgcza nalezy usungé.

Przepalanie wystapi, jezeli wykonuje sie spoine wielosciegowq i przy naktadaniu drugiej warstwy - w
zwigzku ze zbyt duzym natezeniem pradu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega pierwszy scieg
- przetop. Miejsca przepalone nalezy wycigé i wykonaé powtdrnie spawanie.

Wklestosé lica zmniejsza przekrdj ztacza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymato$é. Nalezy w zwigzku
z tym potozy¢ jeszcze jedng warstwe, pamietajgc, aby nie wykonywac jej w taki sposdb, ze powstanie
w efekcie nadmierny nadlew lica. Te dodatkowg warstwe trzeba utozy¢ przed ostygnieciem ztacza.
Unikamy w ten sposdb powstawania dodatkowych niekorzystnych naprezen, zmniejszajgcych
wytrzymatos$é spoiny.

Niesymetrycznos$¢ spoiny to wada, ktora tym sie charakteryzuje, ze o$ spoiny nie lezy w osi rowka
spawalniczego lub (spoiny pachwinowe) prostej poprowadzonej do miejsca styku dwéch blach. Wada
ta zasadniczo zmniejsza wytrzymatosc zfgcza i nie moze mie¢ miejsca. Spoing taka nalezy doktadnie
wyszlifowaé i powtdrnie wykonaé prawidtowo, cho¢ zabieg ten (powtdrny) zmniejsza zasadniczo
wytrzymatosé ztgcza przez wielokrotne grzanie i studzenie ztacza.
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PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI W METODZIE MIG/MAG

nazwa | przekréj zlacza przed i po wymiary
spesy Spawany s /mmv/ | b /mm/| ¢ /mm/ | r/mm/ | o /°/

spoina | :

spoina | Hw- R | 06 | o2 k : -

b
spoinall%* do6 | do2 . -
3-6

4 ) ’
spoina H_r_ 4-12 | do3 | - :

AC a2
spoina “ B | o |03 | - - |40-50
' ib ' !
: P
sp$na *F - 4-30 do 3 2-5 - 40 - 50

. 20-30
Ny 520 | do3 | @3 | - o
40-60
spoina
X >12 | do3 | do3 - | 40-60
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nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
Spoiny Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ 0O /°/
s?,%isa
e 3-30 | do3 | dod4 .| 40-60
1/2Y
spoina
K >10 do 3 do4 - 40 - 60
Sp?liﬂa | 515 | do3 1-3 | 6-8 | 20-25
spoina I a4 | w2 | - - | 60-120
SP‘I’_i"a 1 >1 do2 | do2 - |60-120

TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/MAG

Proces spawania GMA polega na stapianiu spawanego metalu i materiatu elektrody topliwej cieptem
tuku elektrycznego jarzacego sie miedzy elektrodg a spawanym przedmiotem, w ostonie gazu
obojetnego lub aktywnego. Metal spoiny formowany jest wiec ze stapiajgcego sie materiatu elektrody
i nadtopionych brzegéw spawanych przedmiotéw. Podstawowe gazy ochronne stosowane do
spawania GMA to gazy obojetne: argon, hel oraz gazy aktywne: CO2, H2, 02, N2 i NO, stosowane
oddzielnie lub tylko jako dodatki do argonu czy helu. Elektroda topliwa ma posta¢ drutu petnego,
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zwykle o $rednicy 0,6 + 4,0 mm, i jest podawana w sposdb ciggly przez specjalny system podajacy, z
predkoscig od 2,5 do nawet 50 m/min. Palniki GMA moga by¢ chtodzone wodg lub powietrzem.
Spawanie GMA jest prowadzone gtéwnie prgdem statym z biegunowoscig dodatnig. Doktadna ostona
tuku spawalniczego jarzacego sie miedzy elektrodg topliwg a spawanym materiatem zapewnia, ze
spoina jest formowana w bardzo korzystnych warunkach cieplnych i metalurgicznych. Spawanie GMA
moze byc¢ wiec zastosowane do wykonywania wysokiej jakosci potgczen wszystkich metali, ktére moga
by¢ taczone za pomocy spawania fukowego. Nalezg do nich: stale weglowe i niskostopowe, stale
odporne na korozje, 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
O +()
P =
0 -(+) Palnik
Koficowka
Wolny P
wylot
gazowa
UK,
Spoina —_LoIERSERIRIRS i
;f;ﬁ.f‘t‘f.i.f.f‘ir‘f
000009099

| .

ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementéw cienkich i
technikag "ciagnij" dla elementéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowe] dla elementéw
cienkich nalezy wykonywaé¢ od goéry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy
wykonywac technikg "pchaj", ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego
w pfaszczyznie prostopadtej do kierunku spawania. W przypadku wypetniania szerokich rowkéw w
pozycji podolnej lub pionowej, korncem uchwytu nalezy wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe.
Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku
do spawanych elementdw -zbyt duzy kat pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka
ciektego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim
zmniejsza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest szeroka i ptaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony
rozprysk. Spawanie tukiem krétkim (przy tej samej gestosci pragdu) zwieksza gtebokos¢ wtopienia -
spoina jest wezsza, a rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predkos¢ spawania jest parametrem
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wynikowym przy danym natezeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu wtasciwego ksztattu sciegu
spoiny i gdy predkos¢ spawania ma by¢ nawet nieznacznie zmieniona, nalezy odpowiednio zmienic
natezenie pradu lub napiecie tuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest wezsza i maleje
gtebokos$¢ wtopienia, a przy dalszym wzrosScie pojawiajg sie podtopienia lica. Najwieksze predkosci
spawania, bez podtopien, mozna uzyska¢ przez zwiekszenie wolnego wylotu elektrody i pochylenie
przedmiotu z géry na dét lub pochylenie palnika w kierunku spawania. Mate predkosci spawania
powodujg, ze zwieksza sie gtebokosé wtopienia, szerokos¢ lica i wysokos¢ nadlewu.

L1sL2 Nadmierne wydtuzenie lub skrécenie tuku
moze spowodowad niestabilne jarzenie sie
i . tuku i ztg jakosé spoiny.
L2

L1, L2 - dtugosc¢ tuku

"pchaj" "ciagnij"

kierunek s -
_spawania_ Na gteboko$¢ wtopienia znaczacy wptyw ma
takze kierunek spawania - prowadzenie
H2>H1 .
uchwytu spawalniczego.
H1, H2 — gtebokos¢ wtopienia

SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W tUKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania
(napiecie i natezenie) rozrdznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY
- stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych
gestosciach pradu i dtugim 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

l - zalecany do spawania elementéw o matej

grubosci i w pozycjach przymusowych

GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decydujg o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia metalu
w tuku, predkosci spawania i ksztatcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty
metal spoiny przed dostepem atmosfery, nie s3 odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania
GMA. Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie
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uzyskuje sie zmiane charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwieksza sie stabilnos¢ tuku i pojawia sie
mozliwo$¢ oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczesnie mozliwe jest
znaczne ograniczenie lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.

Gaz ochronny Dznai_anle Spawane metale
chemiczne
Ar obojetny [Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny Al, Cu, .stopy Cu, stopy Mg, zapewniona duzg energia liniowa
spawania
Ar + 20-80% He obojetny Al, Cu, stopy Cu, ,I\{Igf zapewnione duze energie liniowe spawania,
mata przewodnos¢ cieplna gazu
. Spawanie miedzi z duzg energig liniowa tuku, lepsze
+25-20% N, duk . L .. .
Ar+25-20% N redukujacy jarzenie sie fuku niz w ostonie 100% N,
Ar+1-2% O, s’fa.bé Zalecana gtéwnie do spawania stali odpornych na korozje i stali
utleniajagcy [stopowych
Ar +3-5% O, utleniajgcy [Zalecana do spawania stali weglowych i niskostopowych
CO, utleniajgcy [Zalecana wyfacznie do spawania stali niskoweglowych
) - - - ]
Ar + 20-50% utleniajacy Zélecana wytgcznie do  spawania  stali  weglowych i
Co, niskostopowych
Ar+10%CO ,+ . Zalecana  wytacznie do spawania stali  weglowych i
5% O, utleniajacy niskostopowych
CO, + 20% O, utleniajacy Zélecana wyfacznie do spawania stali niskoweglowych i
niskostopowych
90% He + 7,5%
stabo . . . .
Ar + Utleniaiac Stale odporne na korozje, spawanie tukiem zwarciowym
2,5%C0, e
60% He + 35% . - - . .
. Stale niskostopowe o wysokiej udarnosci, spawanie tukiem
Ar + utleniajacy warciowvm
5% CO, Y

KONSERWACIA | PRZECHOWYWANIE

Eha

Przed rozpoczeciem wykonywania jakichkolwiek prac przy urzadzeniu wyciagnij wtyczke z

gniazda sieciowego.

A Prace, ktore nie zostaly opisane w niniejszej instrukcji, zlecaj autoryzowanemu punktowi
obstugi klienta. Stosuj wytgcznie oryginalne czesci.

KONSERWACIA

A UWAGA:

Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali w poblizu
spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzadzenia, doprowadzajac
tym samym do jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!
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W przypadku koniecznosci pracy w takim sSrodowisku nalezy dokonywa¢ czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotnosé i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegaé kilku zasad:
1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.
2. Nie umieszczaé urzadzenia na mokrym podtozu.
Uzywac drutu o Srednicy i ciezarze szpuli zgodnej z umieszczong na tabelce.
4. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ na pdtce znajdujacej sie z tytu pdétautomatu (funkcja
opcjonalna) i zabezpieczyé¢ przy pomocy tancucha przed mozliwoscig przewrdcenia.
5. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewoddéw spawalniczych.
6. Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.
7. Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbice.
Planujac konserwacje urzadzenia nalezy braé pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploataciji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikng¢ zbednych zaktécen
i przerw w pracy.

w

Codziennie:

- Oczysci¢ uchwyt masy oraz dysze gazowa z odpryskéw, smarowac srodkami przeciw rozpryskowymi.
- Sprawdzi¢, czy kable sg doktadnie podtgczone.

- Sprawdzi¢ stan przewodow. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

- Upewnic sie, ze wokdt urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
- Wymienic¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

- Sprawdzad poziom cieczy chtodzacej.

Co miesigc?

- Sprawdzié stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

- Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié, a poluzowane czesci dokrecic.

- Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.

PRZECHOWYWANIE

Zaleca sie przechowywa¢ wyczyszczone urzgdzenie w oryginalnym opakowaniu.

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

Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzgsami podczas transportu.

SERWIS

Naprawy narzedzi elektrycznych powinny sie odbywaé wytgcznie przez wykwalifikowany personel przy
zastosowaniu oryginalnych czesci zamiennych. W ten sposdb zapewnia sie bezpieczenstwo
uzytkowania urzadzenia.

Adres:

Serwis RED TECHNIC i POWERMAT
ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, wewnetrzny 4
e-mail: serwis@powermat.pl
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GWARANCIA

W okresie gwarancji nabywca ma prawo do bezptatnych napraw wynikajacych z wad produkcyjnych.

Gwarancja jest uznawana tylko wtedy, gdy wyrdb jest dostarczony do punktu sprzedazy w kompletnym
stanie, nierozmontowany, wraz z dowodem zakupu i prawidtowo wypetniong kartg gwarancyjna.

WYLACZENIA GWARANCJI PRODUCENTA

Nastepuja, gdy urzadzenie wykazuje uszkodzenia bedgce konsekwencjg naturalnego zuzycia lub
wynikajgce z niewtasciwego obchodzenia sie ze sprzetem (np. przecigzenie, wywieraniem zbyt duzych
naciskéw —w szczegdélnosci pekniec¢ lub ztaman czesci plastikowych i innych uszkodzern mechanicznych
oraz wad powstatych wskutek tych uszkodzen).

Jak réwniez w przypadkach jak ponizej:

e Stwierdzi sie préby samowolnych napraw.

e Urzadzenie poddano w okresie gwarancji przerébkom lub naprawom przez osoby
nieupowaznione.

o Narzedzie byto wykorzystywane w przemysle lub rzemiosle (narzedzie wyprodukowano dla
majsterkowiczéw i nie jest przeznaczone do pracy zarobkowej).

Gwarancjg nie sg objete takie elementy narzedzia, ktére mogg ulec uszkodzeniu wskutek naturalnego
zuzycia lub przecigzenia (np. dysze, tuski, uchwyty i zaciski, ostony, elementy obudowy oraz wszelkie
elementy maskujace.)

USUWANIE ZUZYTYCH URZADZEN

Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno wyrzucac niniejszego produktu

poprzez normalne odpady komunalne, lecz nalezy go oddac¢ do punktu zbiorki i
recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych. Informuje o tym symbol,
umieszczony na produkcie, instrukcji obstugi lub opakowaniu. Dzieki
powtdrnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatéw lub innym formom
wykorzystania zuzytych urzadzen wnosza Panistwo istotny wktad w ochrone
naszego Srodowiska.

Tylko dla panstw nalezacych do UE:

Zgodnie z europejskg wytyczng 2012/19/UE, niezdatne do uzytku elektronarzedzia, a zgodnie z
europejskg wytyczng 2006/66/WE uszkodzone lub zuzyte akumulatory/baterie, nalezy zbieraé osobno
i doprowadzi¢ do ponownego przetworzenia zgodnego z zasadami ochrony srodowiska.

Producent aktywny jest pod numerem rejestrowym BDO: 000063719

Kazdy sklep ma obowigzek nieodptatnego przyjecia starego sprzetu, jesli kupimy w nim nowy sprzet
tego samego rodzaju i petnigcy tg sama funkcje. Mozna zostawic zuzyty sprzet w sklepie, w ktorym
kupites nowe urzadzenie.

Sklepy o powierzchni sprzedazy sprzetu przeznaczonego dla gospodarstw domowych wynoszgcej min.
400 m?, s zobowigzane do nieodptatnego przyjecia w tej jednostce lub w jej bezposredniej bliskosci
zuzytego sprzetu pochodzacego z gospodarstw domowych, ktérego zaden z zewnetrznych wymiaréw
nie przekracza 25 cm, bez koniecznosci zakupu nowego sprzetu przeznaczonego dla gospodarstw
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domowych. Mozna zostawi¢ matogabarytowy zuzyty sprzet w duzym markecie bez koniecznosci
kupowania nowego.

Dystrybutor, dostarczajgc nabywcy sprzet przeznaczony dla gospodarstw domowych, obowigzany jest
do nieodptatnego odbioru zuzytego sprzetu pochodzgcego z gospodarstw domowych w miejscu
dostawy tego sprzetu, o ile zuzyty sprzet jest tego samego rodzaju i petnit te same funkcje co sprzet
dostarczony. W przypadku sktadania zaméwienia przez oficjalng strone producenta wystarczy
poinformowac nas o tym wpisujac swéj komentarz w polu Uwagi do zamodwienia. W taki sposéb
mozna odda¢ zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny w miejsce dostawy.

Mozna tez odnies¢ stare urzadzenie do punktu zbioru.

Wiecej informacji odnosnie punktdw sktadowania zuzytych urzadzen jest pod adresem strony:
https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html

DANE PRODUCENTA

P.H. Powermat T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie
http://www.redtechnic.eu
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Niniejsza deklaracja zgodno$ci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialno$é producenta:
P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97, 42-400 Zawiercie, Polska
NIP 5771841846, REGON 151996850

Przedmiot deklaracji:
nazwa: POLAUTOMAT SPAWALNICZY
marka: POWERMAT
model (oznaczenie producenta): PM-IMGTS-210L

Wymieniony powyze]j przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odno$nymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego:
Dyrektywa Kompatybilnos¢ Elektromagnetyczna (EMC) 2014/30/UE
Ustawa z 13 kwietnia 2007r. o kompatybilnosci elektromagnetycznej (Dz. U. nr 82 poz.556)
Dyrektywa Niskonapi¢ciowa (LVD) 2014/35/UE
Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 2 czerwca 2016r. w sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu
elektrycznego (Dz. U. poz. 806)

Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych, ktore zastosowano, lub do innych specyfikacii
technicznych, w stosunku do ktorych deklarowana jest jego zgodnosc:
ENIEC 60974-1:2018+A1:2019 ENIEC 60974-10:2021 EN 55011:2016+A2:2021
ENIEC 61000-3-11:2019 EN 61000-3-12:2011

Informacje dodatkowe:
Osoby upowaznione do przygotowania dokumentacji technicznej:

Krzysztof Wolek, Krystian Bijak

Miejsce wystawienia: P.H. POWERMAT T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Zawiercie Ul Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
Data wystawienia: 42-400 Zawiercie
2024.11.15 Krzysztof Wolek Krystian Bijak
Specjalista ds. Sprzedazy Wspolwlasciciel firmy
| ) ) ’
[y V 1N
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