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Spawalnicze Zrodta pradu STICKER 1800, STICKER 2200 sg inwerto-
rowymi prostownikami spawalniczymi umozliwiajgcymi spawanie elektro-
dg otulong stali konstrukeyjnych /metoda MMA/, oraz po przylaczeniu spe-
cjalnego uchwytu spawalniczego TIG z zaworem gazowym umozliwia spa-
wanie elektrodg nietopliwg w ostonie gazu obojetnego stali stopowych i
kwasoodpornych, oraz miedzi i jej stopow pradem statym /metoda TIG DC/.
Urzgdzenia zostaly zaprojektowane w ultraszybkiej technologii IGBT i
z asymetryczng konfiguracjg mostka, co zapewnito wysokag sprawnosé
energetyczng przy ograniczonej masie prostownika.

Przystosowane sg do zasilania z jednofazowej sieci 230 V, 50 Hz.
Wyposazone w cyfrowy miernik prgdu spawania.

Posiadajg plynna regulacje pradu spawania.

Wyposazone w zabezpieczenie termiczne przed przegrzaniem.
Wyrézniajg sie zwartg i prostg w obstudze konstrukcja.

Szczegolnie nadajg sie do zastosowan w zaktadach specjalistycznych
i w warsztatach naprawczych.




STICKER STICKER

1800 2200

Znamionowe napiecie zasilania y o 230V 0%
Czestotliwosé napiecia zasilania B - | . 50/60 Hz
Pobér mocy z sieci przy obcigzeniu znamion. . . 73kVA  BKVA
Prad zasilania przy obcigzeniu znamion. .. 32A 34A
Napiecie wtorne stanu jatowego..... ... .. ... ... 74V
Prad spawania / umowne napiecie robocze:

- znamionowy dla MMA /PJ35/ .~ 160A 190 A

- znamionowy dla MMA /PJ100/... ... . 100A.. ... .110A
Sposdb nastawiania pradu spawania............. W S FR—— plynny
Sprawnos¢ znamionowa . ... 80 %
Zakres nastawiania prgdu spawania MMA ... . . 10-160A. . . 10-190A
Prad zwarciadla MMA ... .. RO 180A. . 210 A
Rodzaj chlodzenia ek AF
Klasaizolacji =~ .. . <. . H
Stopieri ochrony obudowy wg PN-92/E-08106.. ... ... .. . IP21
Masa /bez kabli spawalniczych/ . e 013 kg ok.14 kg
Poziom zaktécen radioelektrycznych __nienormowany
Wymiary /dtugosé/wysokosé/gtebokosé/ ... . . 465x345x215 mm
Srednica elektrod otulonych S 4P . 3.25mm
Viyposazene przewod prgdowy z uchwytem . .. RPN | |

- przewdd pradowy z zaciskiem biegunowym .3m
- przewdd zasilania sieciowego .. ... . 3m

Urzadzenia spetniaja wymagania zawarte w normie PN EN 60974-1 pt. "Wy-
magania bezpieczenstwa dotyczace urzadzen do spawania tukowego.
Spawalnicze Zrddia energii.” oraz w normie arkuszowej PN-E-05009
pt. "Instalacje elekiryczne w obiektach budowlanych."




Uruchomienia i eksploatacji spawalniczych zrodel pradu STICKER 1800
STICKER 2200 mozna dokonaé tylko po dokiadnym zapoznaniu sie
z niniejsza Instrukcjg Instalacji i Obstugi.

Po zakonczeniu pracy lub przed diuzszg przerwag w pracy, przewod zasila-
jacy urzadzenie nalezy odigczy¢ od sieci.

Wszelkie przerébki zrodta pradu, we wlasnym zakresie, sg zabronione
i powoduja nie tylko utrate uprawnien z tytuiu gwarancji, ale moga
spowodowaé zmiane cech uzytkowych Zrédia pradu jak rowniez by¢
przyczyng pogorszenia si¢ warunkéw bezpieczernstwa uzytkowania
i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Uszkodzenie zrodla pradu spowodowane niewlasciwymi warunkami
pracy, niewtasciwg obstuga lub z winy uzytkownika, powoduje utra-
te uprawnien z tytulu gwarancji.

Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia od -10°do + 40°C.
Dopuszczalna wilgotno$é wzgledna do 90 % przy t = 20°C.
Dopuszczalna wysokos¢ nad poziomem morza - ponizej 1000 m.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.

Gdy zrédio pradu jest wigczony do sieci wszystkie elementy iworzace
obwaéd pradu spawania sg elektrycznie "gorace” - nie dotyka¢ ich go-
1a reka ani przez wilgotna odziez.

Zdejmowanie oston zewnetrznych, przy urzadzeniu zatagczonym do
sieci zasilajacej, moze spowodowaé porazenie pradem elektrycznym
obstugujacego i jest zabronione.

Prace konserwacyjne i remontowe powinny by¢ prowadzone przez upra-
wnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczeristwa pracy obowigzu-
jacych dla urzadzen elektrycznych.

Obstugujacy Zrodio pradu powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng,
ktéra obejmuje : maske ochronng, rekawice, fartuch i buty gumowe.




Stanowisko state powinno by¢ wyposazone w podest izolacyjny.

Pewnie mocowac przewdd powrotny do elementu spawanego i jak najbli-
Zej miejsca spawania, zapewniajgc mu jak najlepszy kontakt.
Promieniowanie pochodzace od jarzacego sie fuku moze byé przyczy-
na powaznych poparzen!

Patrzenie bezposrednio na tuk jest szkodliwe dla oczu - zawsze stoso-
wac maske ochronna, a osoby postronne ochrania¢ ekranami z odpo-
wiednim filtrem lub ostrzegac¢ o niebezpieczenstwie.

Opary i gazy wydzielajace si¢ podczas spawania moga stanowié za-
grozenie dla zdrowia - stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposa-
Zone w wyciag wentylacyjny.

Unikac bezposredniego wdychania oparow i gazéw spawalniczych.
Wokdt tuku gaz ostonowy wypiera powietrze - przy spawaniu w miejscach
trudno dostepnych zachowaé szczegoélng ostroznosé.

Iskry powstajace podczas spawania moga by¢ przyczyna pozaru lub
wybuchu!

Wszystko co moze sig zapali¢ lub wybuchnac usunac z pola pracy.

Nie podgrzewac, nie cig¢, ani nie spawac zamknietych pojemnikéw na pa-
liwo lub inne chemikalia - moze to spowodowac wybuch.

Uszkodzona butla z gazem ostonowym moze eksplodowac!
Stosowac tylko butle atestowane z odpowiednim rodzajem gazu.
Zachowywac bezpieczng odlegto$¢ butli od miejsca spawania.

Nie narazac butli z gazem na jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne.
Podczas przerw w spawaniu zawdér butli musi by¢ zawsze zakrgcony.
Pole elektryczne i magnetyczne powstajace podczas spawania moze
byé niebezpieczne dla zdrowia!

Dla zminimalizowania wielkosci szkodliwego pola, przewdd uchwytu spa-
walniczego i przewdd powrotny ukiadaé réwnolegle i jak najblizej siebie.
o Nigdy nie oplatac¢ sie przewodami prgdowymi, a spawajgc nie przebywac
pomiedzy nimii bezposrednio przy urzgdzeniu.

o Pole elekiryczne i magnetyczne pochodzace od pracujgcego urzagdzenia
moze zakldcac prace urzgdzen elektronicznych.
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wskaznik zatgczenia prostownika do sieci zasilajgcej
wskaznik zadziatania ukladu przecigzenia termicznego
gniazdo "-" do podtgczenia uchwytu spawalniczego
gniazdo "+" do podtgczenia przewodu powrotnego
rgczka do przenoszenia prostownika

cyfrowy miernik pragdu spawania

pokretio regulacji nastawy pradu spawania

przewod zasilania sieciowego
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otwory wentylacyjne

uchwyt do przenoszenia prostownika

wytgcznik instalacyjny wiaczania / wytaczania zasilania
sieciowego

przewod zsilania sieciowego
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o Zasadnicza czescig Zrodet pradowych STICKER 1800, STICKER 2200 jest
zespot inwertora takiowany po stronie pierwotnej z czestotliwoscig 85 kHz,
w ktérym napigcie sieciowe jest najpierw prostowane, a nastepnie przez
szybkie przetaczniki tranzystorowe przeksztaicane w napigcie przemienne
0 wyzej wymienionej czgstotliwosci.

o Nastepnie napiecie to w ukladzie transformator - prostownik wyjsciowy-
dtawik zostaje przemienione w napigcie state.

o Regulator elektroniczny kontroluje prad wyjsciowy przez porownywanie
napiecia z potencjometru zadajacego warto$c z napigciem proporcjonal-
nym do pradu wyjsciowego. Kazda odchytka powoduje automatyczng ko-
rekte wartosci pragdu wyjsciowego.

o Funkcje sterowania logiki i regulacji realizuje uktad regulatora PWM.

o Zrédio pradowe zbudowane jest jako zwarta konstrukcja kompaktowa.

o Na plycie przedniej zgrupowano gniazda przytaczeniowe, pokretio re-
gulacji prgdu spawania, oraz lampki sygnalizacyjne zatgczenia zasilania
sieciowego i zadziatania zabezpieczenia termicznego. Na plycie tylnej
umieszczony jest przewod i wytgcznik zasilania sieciowego.




Przegrzanie kidrego$ z elementdw urzgdzenia powoduje odigczenie
wszystkich napie¢ zasilajacych elektronicznego uktadu sterowania oraz
obwodu pradu spawania, a zasilany jest jedynie wentylator ukiadu chlo-
dzenia.

Zadziatanie ukladu zabezpieczenia termicznego sygnalizowane jest za-
Swieceniem sie zottej lampki sygnalizacyjnej.

Po uzyskaniu przez uktady wewnetrzne normalnej temperatury pracy
uktad zabezpieczenia termicznego ponownie zatgcza wszystkie napie-
cia a lampka sygnalizacyjna gasnie.

Z chwilg zalgczenia zasilania urzadzenia, wigczany jest wentylator, ktéry
zasysa powietrze chiodzace przez szezeliny w sciance bocznej obudowy
i plycie przednie;.

Dostep do wszystkich podzespotdw jest mozliwy po zdemontowaniu obu-
dowy.

Spawalnicze Zrédfa spawalnicze STICKER 1800 i STICKER 2200, dzigki
malym gabarytom i niewielkiemu cigzarowi, moga by¢ przenoszone recznie
bez wigkszego wysitku.

Uwaga - rozmieszczenie podzespoléw i elementéw urzadzenia pokaza-
no na rysunkach na stronach 28 i 29.
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a Przylaczanie Zrédla pradu do zasilajacej sieci energetycznej oraz
wiaczanie do systemu ochrony przeciwporazeniowej powinno by¢
zgodne z norma arkuszowa PN-E-05009 pt. "Instalacje elektryczne
w obiektach budowlanych."

o Spawalnicze zrodta prgdu STICKER 1800 i STICKER 2200 sg przystoso-
wane do wspdlpracy z siecig jednofazowg, 230 V, 50 Hz z zabezpieczeniem
zwlocznym bezpiecznikiem o pradzie | =20 A dla STICKER 1800 oraz
| = 25 A dla STICKER 2200.

o Do zacisku ochronnego w gnieZdzie przytaczeniowym bezwzglednie musi
by¢ podtgczony przewod ochronny PE.

o Przed przytgczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej upewnic sie czy
lacznik zasilania jest w pozycji 0 /wylaczony/.

W celu podigczenia gazu ostonowego wykonac nastepujgce czynnosci .

o Przygotowac butle z gazem ostonowym i zabezpieczy¢ jg przed wywro-
ceniem sie lub innymi narazeniami.

o Zdja¢ kotpak ochronny zaworu butli z gazem ostonowym i na moment
odkreci¢ zawér butli dla usunigcia ewentualnych zanieczyszczen.

o Zamontowac na zaworze butli reduktor z rotametrem, zapewniajac rurce
rotametru pionowe potozenie.

o Do reduktora podtgczy¢ waz zasilania gazu ostonowego /bedacy cze-
$cig wyposazenia palnika TIG/, za pomocg opaski zaciskowe;.

o Zawdr reduktora powinien by¢ odkrecony na state tylko bezposrednio
przed przystapieniem do prac spawalniczych.




o Zrédiai STICKER 1800 i STICKER 2200 nalezy przechowywaé w pomie-
szczeniu zamknietym, w temperaturze od -10 °C do +40 °C i wilgotnosci
$ci wzglednej powietrza do 80 %, wolnym od zrgcych wyziewéw, przewo-
dzacych pytow i innych szkodliwych czynnikéw atmosferycznych.

a Zaleca sie przechowywaé Zrédio w opakowaniu.

a W czasie transportowania Zrodto powinien by¢ zabezpieczony przed
upadkiem lub przesuwaniem sie i opadami atmosferycznymi.

a Przed uzyciem zZrodia po diuzszym skfadowaniu lub diugim transporcie
nalezy sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych

Przed uruchomieniem Zrédta prgdu STICKER 1800 i STICKER 2200 nalezy:

o Zapewnic wiasciwe warunki srodowiskowe pracy tj. pomieszczenie pracy
nie powinno zawieraé gazow i oparéw fatwopalnych i zrgcych, plynéw prze-
wodzgcych, opitkdw bedgcych np. odpadami procesu technologicznego
lub innych czynnikdw szkodliwych dla izolacji i konstrukeji urzgdzenia.

o Poza pomieszczeniami zamknietymichroni¢ urzgdzenie przed wptywem
opadoéw atmosferycznych.

o Ustawia¢ Zrodio w sposob nie utrudniajgcy jego obstuge.

o Niedopuszczalnym jest zalagczenie zasilania sieciowego Zrodta pradu
przy zwartych przewodach pradowych obwodu spawania.

o W razie stwierdzenia nadmiernego nagrzewania sie lub pojawienia
sie dymu lub iskrzenia, zapachu spalonej izolacji albo wystapienia
nadmiernych drgan, wibracji lub halasu, a takze w przypadku stwier-
dzenia obecnosci napiecia na obudowie, nalezy natychmiast prze-
rwaé prace, odigczyé urzadzenie od sieci zasilajgcej i dokonaé jego
szczegolowego przegladu.

0 Nadmierna wilgotno$¢ moze by¢ przyczyna pogorszenia sie stanu
izolacji urzadzenia i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo
porazenia elekirycznego.
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Dokonag¢ instalacji Zrodta zgodnie z opisem z pkt. "Instalacja spawalni-
czego Zrodia pradu STICKER 1800, STICKER 2200" ze strony 13, tylko
w zakresie przytaczania do sieci zasilajgcej.

tgczy¢ przewdd powrotny
zakonczony zaciskiem
kleszczowym.

Zacisk kleszczowy przewodu pragdowego podigczy¢ do elementu spawane-
go, zapewniajgc mu jak najlepszy kontakt.

tozeniu "I" /wlgczone/ - zaswieci sie zielona lampka sygnalizacyjna.
Wielko$¢ pragdu spawania reguluje si¢ za pomocg pokretta ptynnej regu-
lacji pradu spawania .
Dla zajarzenia tuku elektrycznego nalezy dotkng¢ elektrodg do materiatu
spawanego, a nastepnie lekko jg odciagnaé utrzymujac pochylenie 60°
w stosunku do materiatu spawanego.

Spoiny wykonuje sie przesuwajac uchwyt spawalniczy pod kgtem 70°do
80°w stosunku do elementu spawanego:

Technika ukiadania spoin zalezy od typu zigcza, grubosci materiatu i po-
zycji spawania.

Spawanie koriczymy odciggajgc uchwyt od materiatu spawanego.

Po zakoriczeniu spawania uchwyt odiozy¢ na izolowane miejsce.

Dla unikniecia rozpryskéw podczas spawania i uzyskania dobrej jakosci
spawu, uzywane do spawania elektrody spawalnicze powinny byc do-
brze wysuszone.
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Dokonac instalacji zrédta zgodnie z opisem z pkt. "Instalacja spawalni-

czego zrodta pragdu STICKER 1800, STICKER 2200" ze strony 13.

Zacisk kleszczowy przewodu prgdowego podigczy¢ do elementu spawa-
nego, zapewniajgc mu jak najlepszy kontakt.

Podigczyé uchwyt spawalniczy do spawania metodg TIG poprzez podig-
czenie przewodu prgdowego do gniazda .

Pradowy przewod powrotny z zaciskiem kleszczowym podtgczy¢ do
gniazda ) |
tacznik wigczania/wylgczania zasilania sieciowego ‘jﬂ ustawic¢ w po-
tozeniu "I" \wtgczone/ - zaswieci sie zielona lampka sygnalizacyjna.

W zaleznosci od srednicy elektrody wolframowej i grubosci spawanego
elementu pokretlem stawi¢ odpowiednig wartos¢ pradu spawania.
Przed rozpoczgciem spawania odkrecié zawér umieszczony na uchwycie

spawalniczym - spowoduje to przeplyw gazu ostonowego.

Zainicjowac tuk spawalniczy poprzez lekkie dotknigcie ceramiczng cze-
$cig palnika do materiatu spawanego - potoZ. A na ponizszym rysunku.

zajarzanie tuku

pofoz. A potoz. B poloz. C




Przez nachylanie przegubu obracaé palnik "z dotu do géry" i dotykaé ele-
ktrodg do elementu spawanego - poloz. B na rysunku z poprzedniej strony.
Obracaé uchwyt palnika do poczgtkowego pofozenia przez przeciwny ruch
obrotowy "z gory na dot" przegubu, a elektrode wolframowg lekko oder-
wac od elementu spawanego - potoz. G na rysunku z poprzedniej strony.
Spoiny wykonuje sie przesuwajac uchwyt spawalniczy pod kgtem 70° do
80°w stosunku do elementu spawanego.

Technika ukfadania spoin zalezy od typu ztgcza, grubosci materiatu i po-
zycji spawania.

Spawanie koriczymy przez odciggniecie uchwytu od materiatu spawanego
i zakrecenie zaworu gazowego na palniku.

Po zakonczeniu spawania palnik odiozy¢ na izolowane miejsce.

Uwaga
Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny by¢ wykonywane po
wczesniejszym odigczeniu urzadzenia od sieci zasilajace;j.

W ramach codziennej obsiugi nalezy :

- utrzymywac Zrodto pragdu suche i w czystosci, szczegolnie dbajgc o re-
gularne wydmuchiwanie gromadzgcych si¢ wewnatrz opitkdw i innych
drobin przewodzacych

- przez ogledziny sprawdzi¢ stan techniczny przewodu sieciowego i prze-
wodéw spawalniczych /niedopuszczalna jest praca przy widocznych uszko-
dzeniach ich izolacji/

- sprawdzacé stan uchwytu spawalniczego - w przypadku jakiegokolwiek
uszkodzenia natychmiast go wymieni¢ na sprawny

- sprawdzac dziatanie i droznos$¢ otworéw wentylacyjnych - powinny by¢
nie zastoniete i drozne dla powietrza chtodzgcego

- w przypadku stwierdzenia uszkodzenia urzgdzenia nalezy przekazac
je do autoryzowanego serwisu




Objawy

Przyczyna

Postepowanie

tuk nie zajarza sie

Brak wiasciwego styku zaci-
sku przewodu powrotnego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk zbyt diugi i nie-
regularny

Prad spawania za wysoki

Zmniejszy¢ wartos¢ pradu
spawania

tuk zbyt krotki

Prad spawania za niski

Zwiekszy¢ wartosé pradu
spawania

Po wigczeniu zasilas
nia sygnalizacja nie
swieci sie

Brak napiecia zasilania

Podlgczy¢ zasilanie

Sprawdzi¢ bezpiecznik i w ra-
zie koniecznosci wymienic
uszkodzony na nowy o tej sa-
mej wartosci i tego samego

typu

Po wtaczeniu zasila
nia swieca sie lamp-
ki zélta i sygnaliza-
cyjna

Uaktywnione zabezpieczenie
termiczne

Doprowadzic¢ do ostygnigcia
urzagdzenia i ponowi¢ prébe




Ciepto potrzebne do stopienia brzegéw tgczonych elementéw oraz stopie-
nia elektrody wydzielane jest przez fuk elektryczny, jarzacy sie miedzy kon-

cem topigcej sig elektrody otulonej a elementem spawanym.
Spawacz przesuwa uchwyt elektrodowy w kierunku rowka spoiny w miare

stapiania sie elektrody oraz jednoczesnie w kierunku spawania.

Ze stopionej elektrody i z nadtopionego materiatu elementéw spawanych
powstaje Scieg, pokryty warstwg zuzla.

Zasade spawania metoda MMA /spawanie reczne elektrodg otulong/ przed-
stawiono na ponizszym rysunku.

rdzen
. _metalowy

ostona
gazowa

kropla
metalu

spawalnicze
zrodlo

pradowe

jeziorko
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Otulina elektrody zawiera sktadniki jonizujace przestrzen fuku, ktére utatwia-
ja zajarzanie fuku i zapewniaja jego stabilne jarzenie. Poza tym otulina za-
wiera skiadniki gazotworcze, zuzlotworcze, stopowe i formujgce.

Gazy ostaniajg przestrzen tuku przed dostgpem powietrza atmosferycznego.
Zuzel ostania krople stopiwa i jeziorko ptynnego metalu przed dostepem
powietrza atmosferycznego.

Skiadniki stopowe uzupetniajg skiad chemiczny stopiwa.

Skiadniki formujgce powodujg, ze zuzel utatwia powstawanie gtadkiego lica
spoiny.




Spawanie metodg TIG, najogdiniej rzecz biorae, polega na tym, ze tuk ele-
ktryczny zasilany pradem statym lub przemiennym jarzy sie miedzy mate-
rialem spawanym a zamocowang w uchwycie spawalniczym elektrodg wol-
framowa, powodujac réwnoczesne stopienie sie¢ materiatu podstawowego
i spoiwa podawanego do strefy tuku. Na ponizszym rysunku przedstawiono
zasade spawania tg technikg
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Strumien gazu obojetnego przeptywajac wokot elektrody stanowi ostfone
zabezpieczajgcag jeziorko plynnego metalu i spoiwa przed dziataniem ota-
czajgcej atmosfery. Spawanie moze odbywac sie z dodatkiem spoiwa lub
bez niego. To ostatnie stosuje sie przy tgczeniu cienkich elementow i wow-
czas spoina tworzy sie z brzegéw stopionego materiatu. W przypadku tgcze-
nia elementdw grubszych oraz ukosowania brzegéw do spawania stosuje
sie materiatl dodatkowy, podawany recznie lub automatycznie.

Kazdy materiat, ktéry spawany jest jedng z metod spawania tukowego moze
byé spawany réwniez metodg TIG.

Do spawania metodg TIG uzywa sie szlifowanych elektrod wolframowych, kto-
re charakteryzuja sie malg szybkoscig parowania w temperaturze fuku spa-
wania. Wprowadzenie do wolframu dodatkéw w postaci tlenkéw toru, cyrko-
nu, lub ceru zwieksza zywotno$¢ elektrod, utatwia zajarzanie fuku, zwigksza
jego stabilnos¢ i pozwala na wigksze obcigzenia prgdowe elektrod.
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Zalecane grubosci i dlugosci spoin sczepnych czolowych

grubosé elementow grubos¢ spoiny dtugosc spoiny
taczonych doczotowo| sczepnej sczepnej
"s"  /mm/ /mm/ mm/
2 2 10-20
2-4 2-3 20 - 30
4-12 B 3-4 30 -40
w1¢ 0,33xs /max.6/ 40 - 60

Zalecane grubosci i diugosci spoin sczepnych pachwinowych

grubosc¢ spoin grubosé spoiny diugosé spoiny
pachwinowych "s" sczepnej sczepnej
/mm/ /mm/ fmm/
2 2 10-20
2-6 2-3 20-30
6-10 3-4 30-40
>10 0,40xs /max.6/ 40 - 60
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Parametry wykonywania spoin czolowych metodg TG /argon, DC-/

grubos¢ |srednica ele- srednica natezenie predkosé
spoiny kf‘::r;‘-liwngl- drutu sppar\?fggia spawania liczba

/mm/ mm/ /mm/ A/ lem/min/ $ciegow
1,0 1,0 1.5 60 35 1o 4
16 1,5 2,0 100 30 1
2,0 15 2.0 120 30 1
30 2,0 2,0 140 29 2
4,0 20 3,0 170 22 2
50 3,0 40 220 20 A
6,0 3,0 5.0 300 18 3
8,0 3,0 50 300 15 3

10,0 30 6,0 350 12 4

Parametry wykonywania spoin pachwinowych metodg TIG /argon, DC-/
grubos¢ |srednica ele- $rednica natezenie predkosé
spoiny "f‘:g%“':%" drutu sp%ru%g:ia spawania ' Ii!:zba

/mm/ mm/ /mm/ A/ /fem/min/ sciegow
1,0 14 1.5 60 10 1
1.5 2,0 20 70 8 1
2,0 2,0 3.0 100 1
3,0 3,0 4,0 170 12 1
4,0 3,0 40 200 12 1




wada spoiny wyglad przyczyna powstawania

porowatosc¢ Niedostateczny przeplyw gazu -
powinien wynosic 8-15 I/min

Odpryski wystepujgce w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej

Przeciggi powietrza w obszarze
spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zattu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkos¢ spawania

Wi Za maly prad spawania w stosun-

ku do szybkosci spawania

wady

polaczenia Nieregularne ruchy uchwytu
znaczne

napylenie Zabrudzona dysza gazu
spoina Za duzy prad spawania

nieregularna

Za mata szybkos$¢ spawania

niedostateczny Za maly prad spawania

wiop

Podczas obstugi prostownika nalezy zwrdci¢ uwage na dodatkowe czynniki moggce
by¢ przyczyna nieprawidiowego jarzenia sie tuku i powstawania wad spoiny :

- koriczacy sie gaz ostonowy, jego brak w butli lub awaria zaworu butli

- zbyt duzy lub zbyt maty wydatek gazu ostonowego

- zredukowane cisnienie gazu na skutek zamarzniecia reduktora butli

- wnetrze dyszy gazu nadmiernie zanieczyszczone rozpryskiem

- nieszczelna instalacja gazu ostonowego










Poz. | Nazwa czesci Typ / Nr. rysunku llos¢
1 rura D-1829-061-7 1
2 uchwyt C-2687-020-1 2
3 wylgcznik instalacyjny S$192 B32 kod A920-120002 1
4 gniazdo spawalnicze BEB 35-50 2
5 plytka kpl. PT-6A B-3731-189-1 1
6 diawik C-4244-307-1 1
7 wentylator DP 200-A-2123 XST 1
8 | plytka kpl. US-54 C-3731-367-1 1
9 plytka kpl. PS-4 C-37321-366-1 1

10 | plytka kpl. OP-9A C-3731-349-2 1
11 | przewdd sieciowy D-5578-094-1 1
12 | plytka D-2732-201-1 1

Poz. | Nazwa czesci Typ / Nr. rysunku llosc
1 rura D-1829-061-7 1
2 uchwyt C-2687-020-1 2
3 wytacznik instalacyjny S$192 B32 kod A920-120002 1
4 gniazdo spawalnicze BEB 35-50 2
5 plytka kpl. PT-7A B-3731-190-1 1
6 diawik C-4244-307-2 B 1
7 wentylator DP 200-A-2123 XST 1
8 plytka kpl. US-54 C-3731-367-2 1
9 plytka kpl. PS-4 C-37321-366-2 1

10 plytka kpl. OP-9A C-3731-349-2 1
11 | przewdd sieciowy D-5578-094-1 1
12 plytka D-2732-201-1 1
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Przepisy w sprawie bezpieczensiwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych

W sprawie bezpieczensiwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych obawiazujg zapisy
Rozporzadzenia Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r. /Dz. U. 00.40.470 z dnia
19 maja 2000r./, a w szczegolnosci punkty:

Rozdzial 3 Wyposazenie i materialy eksploatacyjne

§ 20.2. Butle zapasowe, o ktérych mowa w ust.1, powinny byé¢ przechowywane w wyodrebnio-
nych pomieszczeniach wykonanych z materialéw niepalnych badz w wydzielonych miejscach
spawalni, wyraznie oznakowanych i zabezpieczonych.

§ 22.1. Weze do gazdéw powinny by¢ stosowane zgoednie z ich przeznaczeniem, rodzajem gazu
i cisnieniem znamionowym. W przypadku mieszanek gazowych nalezy stosowa¢ waz odpowie-
dni do gazu dominujgcego w mieszance.

§ 25.1 Naprawy urzadzer i osprzetu spawalniczego powinny by¢ wykonywane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach, natomiast uzytkownicy urzadzen spawalniczych i osprzetu moga
wykonywac tylko biezace czynnoéci konserwacyjne, ckreslone w instrukcjach eksploatacyjnych
wydanych przez producenta.

§ 25.2. Urzadzenia i osprzet spawalniczy powinny byé po naprawie sprawdzane pod wzgledem
spelnienia przez nie wymagan bezpieczenstwa okreslonych w przepisach lub w Polskich Normach.
Wynik sprawdzenia powinien by¢ udokumentowany.

Rozdziat 4 Kwalifikacje spawalnicze

§ 27. Prace spawalnicze powinny byé wykonywane przez osoby posiadajace "Zaswiadczenie
0 ukoriczeniu szkolenia" albo "Swiadectwo egzaminu spawacza" lub "Ksigzke spawacza", wysta-
wione w trybie okreglonym w odrebnych przepisach i Polskich Normach, z uwzglednieniem przepi-
su §28.

§ 28. Osoby wykonujace:
1) reczne ciecie termiczne,
2) zgrzewanie
3) reczne lutowanie
4) zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych
- powinny wykazag sig co najmniej zaswiadczeniem o ukericzeniu szkolenia w zakresie okreslonym

w odrgbnych przepisach i Polskich Normach.
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