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SPAWANIE tUKOWE | SPAWANIE TIG MOZE BYC NIEBEZPIECZNE. CHRON SIEBIE | OTOCZENIE PRZED MOZLIWYMI POWAZNYMI OBRAZENIAMI LUB
SMIERCIA. TRZYMAJ DZIECI W BEZPIECZNEJ ODLEGLOSCI. OSOBY Z KARDIOSTYMULATOREM POWINNY PRZED UZYCIEM SKONSULTOWAC SIE Z
LEKARZEM.

Nalezy zapoznac sie z ponizszymi waznymi wskazéwkami dotyczacymi bezpieczeristwa i je zrozumiec.

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE WSZYSTKIE CZYNNOSCI ZWIAZANE Z INSTALACJA, EKSPLOATACJA, KONSERWACJA | NAPRAWAMI SA WYKONYWANE WYtACZNIE
PRZEZ WYKWALIFIKOWANY PERSONEL.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE

1.a. Prad elektryczny przeptywajacy przez dowolny przewdd powoduje powstawanie lokalnych pdl elektrycznych i magnetycznych (EMF). Prad
spawalniczy wytwarza pola EMF wokét kabli spawalniczych i spawarek.

1.b. Pola elektromagnetyczne mogg zaktdcaé dziatanie niektdrych rozrusznikdw serca, dlatego spawacze posiadajacy rozrusznik serca powinni przed
rozpoczeciem spawania skonsultowac sie z lekarzem.

1.c. Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ rowniez inne skutki zdrowotne, ktére obecnie nie sg znane.

1.d. Wszyscy spawacze powinni przestrzega¢ ponizszych procedur w celu zminimalizowania narazenia na pola elektromagnetyczne pochodzgce z
obwodu spawalniczego:

1.d.1. Prowad? elektrode i kable robocze razem — jesli to mozliwe, zabezpiecz je tasma.

1.d.2. Nigdy nie owijaj kabla elektrody wokot ciata.

1.d.3. Nie stdj miedzy elektrodg a kablami roboczymi. Jesli kabel elektrody znajduje sie po Twojej prawej stronie, kabel roboczy réwniez powinien
znajdowac sie po Twojej prawej stronie.

1.d.4. Podtacz kabel roboczy do obrabianego elementu jak najblizej spawanego obszaru.

1.d.5. Nie pracuj w poblizu zrédta pradu spawalniczego.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

2.a. Gdy spawarka jest wigczona, obwdd elektrody i obwdd roboczy (lub uziemiajacy) znajduja sie pod napieciem. Nie nalezy dotykac tych czesci

gotg skorg ani mokrg odziezg. W celu izolacji rak nalezy nosic suche rekawice bez dziur.

2.b. Odizoluj sie od spawanego materiatu i ziemi za pomoca suchej podktadki izolacyjnej. Upewnij sig, ze podkfadka izolacyjna jest wystarczajgco duza,
aby pokryta catg powierzchnie fizycznego kontaktu z materiatem spawanym i ziemia.

Oproécz standardowych srodkéw bezpieczenstwa, jesli konieczne jest spawanie w warunkach zagrozenia elektrycznego (w wilgotnych miejscach lub
w mokrej odziezy; na konstrukcjach metalowych, takich jak podtogi, kraty lub rusztowania; w ciasnych pozycjach, takich jak siedzenie, kleczenie lub
lezenie, jesli istnieje wysokie ryzyko nieuniknionego lub przypadkowego kontaktu z obrabianym elementem lub ziemig), nalezy uzywac
nastepujgcego sprzetu:

. Pétautomatyczna spawarka pradu statego o statym napieciu (drutowa).
. Reczna spawarka pradu statego (elektrodowa).

. Spawarka pradu przemiennego z regulacjg obnizonego napiecia.

2.c. Podczas spawania potautomatycznego lub automatycznego drutem elektroda, beben na drut, gtowica spawalnicza, dysza lub
pétautomatyczny pistolet spawalniczy sg rowniez pod napieciem elektrycznym.

2.d. Zawsze upewnij sie, ze kabel roboczy ma dobre potgczenie elektryczne ze spawanym metalem. Potgczenie powinno znajdowac sie jak najblizej
spawanego obszaru.

2.e. Uziemic¢ spawany element lub metal za pomocg dobrej jakosci uziemienia elektrycznego.

2.f. Utrzymuj uchwyt elektrody, zacisk roboczy, kabel spawalniczy i spawarke w dobrym i bezpiecznym stanie technicznym. Wymien uszkodzong
izolacje.

2.g. Nigdy nie zanurzaj elektrody w wodzie w celu schtodzenia.

2.h. Nigdy nie nalezy dotyka¢ jednoczesnie cze$ci uchwytéw elektrod podtgczonych do dwdch spawarek, ktére sg pod napieciem, poniewaz napiecie
miedzy nimi moze by¢ suma napie¢ w obwodach otwartych obu spawarek.

2.i. Podczas pracy powyzej poziomu podtogi nalezy uzywac pasa bezpieczenstwa, aby w razie porazenia pragdem elektrycznym zabezpieczy¢ sie przed
upadkiem.

PROMIEN LtUKU

3.a. Podczas spawania lub obserwowania spawania tukiem otwartym nalezy uzywaé ostony ochronnej z odpowiednim filtrem i szybkami
ochronnymi, aby chroni¢ oczy przed iskrami i promieniami tuku.

3.b. Aby chroni¢ swojg skdre oraz skére os6b pomagajacych przed promieniowaniem tuku, nalezy nosi¢ odpowiednia odziez wykonang z
wytrzymatego, niepalnego materiatu.

3.c. Nalezy chroni¢ pozostaty personel znajdujacy sie w poblizu za pomoca odpowiedniej ognioodpornej ostony lub ostrzec go, aby nie patrzyt na tuk
ani nie narazat sie na dziatanie promieniowania tuku, goracych odpryskéw lub metalu.

DYM | GAZY

4.a. Podczas spawania mogg powstawac dym i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Podczas spawania



nalezy trzymac gtowe z dala od oparéw. Nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje lub odcigg w miejscu tuku, aby opary i gazy nie przedostaty sie do
strefy oddychania. Podczas spawania



elektrodami wymagajacymi specjalnej wentylacji, takimi jak spawanie stali nierdzewnej lub naktadanie twardych powtok, a takze podczas spawania stali
pokrytej otowiem lub kadmem oraz innych metali lub powtok, ktére wytwarzajg wysoce toksyczne opary, nalezy ograniczy¢ narazenie do najnizszego
mozliwego poziomu i ponizej wartosci progowych (TLV) za pomocg lokalnego odciggu lub wentylacji mechanicznej. W pomieszczeniach zamknietych lub
w pewnych okolicznosciach réwniez na zewnatrz moze by¢ konieczne stosowanie respiratora. Dodatkowe Srodki bezpieczenstwa sg réwniez wymagane
podczas spawania stali ocynkowanej.

4.b. Nie nalezy spawac w poblizu oparéw chlorowanych weglowodoréw pochodzacych z odttuszczania, czyszczenia lub natryskiwania. Ciepto i

blask tuku moga reagowac z oparami rozpuszczalnikow, tworzac fosgen — wysoce toksyczny gaz — oraz inne draznigce produkty.

4.c. Gazy ochronne stosowane podczas spawania fukowego moga wyprzeé powietrze i spowodowac obrazenia lub $mieré. Nalezy zawsze

zapewnic¢ odpowiednig wentylacje, zwtaszcza w pomieszczeniach zamknietych, aby powietrze do oddychania byto bezpieczne.

4.d. Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjami producenta dotyczgcymi tego urzgdzenia i materiatéw eksploatacyjnych, ktére majg by¢ uzywane, w tym

z kartg charakterystyki substancji niebezpiecznej (SDS), oraz przestrzegac procedur bezpieczeristwa obowigzujacych u pracodawcy. Karty
charakterystyki substancji niebezpiecznej (SDS) sg dostepne u dystrybutora materiatow spawalniczych lub u producenta.

ISKRY SPAWALNICZE

5.a. Nalezy usung¢ z obszaru spawania wszystko, co stanowi zagrozenie pozarowe. Jesli nie jest to mozliwe, nalezy przykryc te przedmioty, aby iskry
spawalnicze nie mogty spowodowac pozaru. Nalezy pamietac, ze iskry spawalnicze i gorgce materiaty powstajgce podczas spawania mogg fatwo
przedostac sie przez niewielkie szczeliny i otwory do sgsiednich pomieszczen. Nalezy unikaé spawania w poblizu rur hydraulicznych. Nalezy mie¢ pod
reka gasnice.

5.b. Jesli w miejscu pracy stosuje sie gazy sprezone, nalezy przestrzegac specjalnych srodkéw bezpieczeristwa, aby zapobiec niebezpiecznym
sytuacjom.

5.c. Gdy nie spawasz, upewnij sie, ze zadna czes¢ obwodu elektrodowego nie styka sie z obrabianym elementem ani uziemieniem. Przypadkowy
kontakt moze spowodowac przegrzanie i stwarzac zagrozenie pozarowe.

5.d. Nie nalezy podgrzewac ani spawac zbiornikdw, beczek ani konteneréw, dopdki nie zostang podjete odpowiednie $rodki zapewniajace, ze

takie czynnosci nie spowodujg uwolnienia tatwopalnych lub toksycznych oparéw z substancji znajdujgcych sie w srodku. Opar te moga

spowodowac wybuch, nawet jesli zostaty ,,oczyszczone”.

5.e. Z tuku spawalniczego wydobywaja sie iskry i rozpryski. Nalezy nosi¢ odziez ochronng niezawierajaca oleju, taka jak rekawice skoérzane, gruba
koszula, spodnie bez mankietow, wysokie obuwie i czapka zakrywajgca witosy. Podczas spawania w nienaturalnych pozycjach lub w ciasnych
przestrzeniach nalezy nosi¢ zatyczki do uszu. W

strefie spawania nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne z ostonami bocznymi.

5.f. Kabel roboczy nalezy podtgczy¢ do spawanego elementu jak najblizej strefy spawania, na ile to praktycznie mozliwe. Kable robocze podtgczone do
konstrukcji budynku lub w innych miejscach oddalonych od strefy spawania zwiekszaja prawdopodobienstwo, ze prad spawalniczy przeptynie przez
tancuchy dzwigowe, liny dZzwigowe lub inne alternatywne obwody. Moze to spowodowacé zagrozenie pozarowe lub przegrzanie taricuchdéw lub lin
dzwigowych, prowadzace do ich uszkodzenia.

BUTLA

6.a. Nalezy uzywac wytgcznie butli ze sprezonym gazem zawierajgcych odpowiedni gaz ostonowy dla danego procesu oraz prawidtowo dziatajgcych
regulatoréw przeznaczonych dla stosowanego gazu i ci$nienia. Wszystkie weze, armatura itp. musza by¢ odpowiednie do danego zastosowania i
utrzymywane w dobrym stanie.

6.b. Butle nalezy zawsze przechowywac¢ w pozycji pionowe;j i bezpiecznie przymocowac taricuchem do podwozia lub solidnej konstrukcji nosnej.
6.c. Butle powinny by¢ umieszczone:

. Poza obszarami, w ktérych mogtyby zosta¢ uderzone lub narazone na uszkodzenia fizyczne.

. W bezpiecznej odlegtosci od spawania tukowego lub cigcia tukowego oraz wszelkich innych zZrédet ciepta, iskier lub pfomienia.

6.d. Nigdy nie pozwdl, aby elektroda, uchwyt elektrody lub jakiekolwiek inne elementy elektryczne ,pod napieciem” dotykaty butelki.

6.e. Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzymac gtowe i twarz z dala od wylotu zaworu butli.

6.f. Nasadki zabezpieczajace zawordw powinny by¢ zawsze zatozone i recznie dokrecone, z wyjatkiem sytuacji, gdy butla jest w trakcie
uzytkowania lub podtgczona do urzadzenia.

Przed uzyciem tego urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcja obstugi. Nalezy zachowac te instrukcje i trzymac ja pod reka, aby
méc szybko znalez¢ potrzebne informacje. Nalezy zwrdcic szczegélng uwage na wskazdwki bezpieczenstwa, ktére zamiescilismy dla Paristwa ochrony.

INSTALACJA
WYBIERZ ODPOWIEDNIE MIEJSCE DLA FALOWNIKA

Spawarka bedzie pracowaé w trudnych warunkach. Mimo to wazne jest przestrzeganie prostych srodkéw zapobiegawczych, aby zapewnic¢ dtugg
zywotnos¢ i niezawodng prace.

. Urzadzenie musi by¢ umieszczone w miejscu o swobodnej cyrkulacji czystego powietrza, tak aby nie byto ograniczone przeptywanie powietrza z tytu i
na zewnatrz z przodu.

. llo$¢ zanieczyszczen i pytu, ktdre moga dostac sie do urzadzenia, powinna by¢ jak najmniejsza. Nieprzestrzeganie tych srodkéw zapobiegawczych
moze prowadzi¢ do nadmiernego wzrostu temperatur roboczych i niepozgdanych przestojow.

USTAWIANIE W STOSIE
Spawarki nie mozna uktadac w stosy.



PRZECHOWYWANIE

Urzadzenie nalezy ustawi¢ bezposrednio na twardej i rownej powierzchni. Niezastosowanie sie do tej procedury moze spowodowac przewrdcenie sie
urzadzenia.

SRODOWISKO

Urzadzenie nalezy przechowywaé w suchym miejscu. Nie nalezy umieszczac¢ go na mokrej ziemi ani w katuzach.

PODtACZENIA
Upewnij sie, ze napiecie, faza i czestotliwosc zasilania wejsciowego odpowiadajg danym podanym na tabliczce znamionowej, ktéra znajduje sie na tylnej
Sciance urzadzenia.

PROCEDURA PODtACZENIA
Spawarka musi by¢ podtgczona do napiecia 230 V.

Obwadd wejsciowy nalezy zabezpieczy¢ bezpiecznikami zwtocznymi lub wytgcznikami réznicowopradowymi typu D z opdznieniem. Zastosowanie
bezpiecznikéw lub wytacznikdédw o wartosci nizszej niz zalecana moze prowadzi¢ do ,,niepozgdanych” wytgczen spowodowanych pradami rozruchowymi
spawarki, nawet w przypadku, gdy spawanie nie odbywa sie przy wysokich pradach.

Zaleca sie podtgczenie spawarki do oddzielnego obwodu odgatezionego.
WEISCIE 230 V
Urzadzenie jest dostarczane z kablem 230 V o dtugosci 3 metréw.

Znamionowa moc wyjsciowa urzadzenia jest dostepna przy podtaczeniu do obwodu odgatezionego o natezeniu pradu 30 A. W przypadku podtgczenia
do obwodu odgatezionego o nizszym

pradem znamionowym nalezy zastosowac nizszy prad spawania i cykl pracy. Ponizej znajduje sie przeglad wartosci wyjsciowych. Podane wartosci sa
przyblizone i w przypadku wytgczenia bezpiecznika lub wytgcznika automatycznego nalezy je zmniejszyé. Na dostepng moc wyjsciowg wptywaja réwniez
inne obcigzenia w obwodzie oraz

charakterystyka bezpiecznika/wytacznika automatycznego. Nie nalezy przekraczaé nastepujacych warunkéw spawania:

Odgatezienie 15 A, cykl pracy 10 %: spawanie elektroda: 75 A, TIG: 105 A;
odgatezienie 20 A, cykl pracy 10 %: spawanie elektroda: 90 A, TIG: 130 A

Nieprzestrzeganie instrukcji dotyczacych podtaczenia moze spowodowacé obrazenia 0séb lub uszkodzenie urzadzenia. Instalacje lub kontrole moze
wykonywac wytgcznie elektryk lub wykwalifikowana osoba.

W kazdym przypadku zielony lub zielono-z6tty przewdd uziemiajgcy musi by¢ podtgczony do bolca uziemiajgcego wtyczki, ktory jest zazwyczaj
oznaczony zielong srubg.

PRZYLACZE WYJSCIOWE | GAZOWE DO SPAWANIA TIG

Ztacza palnika TIG i kabla roboczego wchodza w sktad zestawu spawarki. Przed podtgczeniem kabli nalezy ustawic gtéwny wytacznik w pozycji ,,OFF”.
Podtgcz wtyczke kabla palnika do gniazda DC(-) wyjscia elektrody/gazu z przodu spawarki i obré¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az zostanie
mocno osadzona (nie dokrecaj jej zbyt mocno). Jest to szybkoztgcze, ktére stuzy jednoczesnie do podtgczenia gazu ochronnego do palnika.

PODtACZENIE KABLA ROBOCZEGO
Nastepnie w ten sam sposéb podtgcz kabel roboczy do zacisku wyjsciowego ,,+”.

Urzadzenie to zawiera palnik TIG. Z tym urzadzeniem mozna stosowac dowolny podobny palnik TIG. Aby podtaczy¢ ztgcze do palnika, mocno wkrec
koricowke kabla palnika do mosieznego ztacza.

PRZYLACZE WYJSCIOWE DO SPAWANIA ELEKTRODA

Najpierw nalezy okresli¢ prawidtowgq polaryzacje elektrody, ktérej zamierza sie uzyé. Informacje te mozna znalez¢ w danych technicznych elektrody.
Nastepnie nalezy podtaczy¢ kable wyjsciowe do zaciskow wyjsciowych odpowiadajacych tej polaryzacji. Na przyktad podczas spawania prgdem statym
(+) podtacz kabel elektrody (podtaczony do uchwytu elektrody) do zacisku wyjsciowego ,+”, a kabel roboczy (podtgczony do listwy zaciskowej roboczej)
do zacisku wyjsciowego ,,-”. Wtozy¢ wtyk tak, aby wystep pasowat do rowka, i obraca¢ w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az potaczenie
bedzie stabilne. Nie dokrecaé zbyt mocno.

PODLACZENIE GAZU OCHRONNEGO

Zapewnij niezbedny obojetny gaz ochronny. Podtgcz butle gazowa do regulatora cisnienia i przeptywomierza. Pomiedzy regulatorem a wlotem gazu
(znajdujacym sie z tytu spawarki) zainstaluj waz gazowy.

Butla moze eksplodowa¢ w przypadku uszkodzenia.

. Butle nalezy trzymac w pozycji pionowej i przymocowac taricuchem do podpory.
. Butle nalezy przechowywac z dala od miejsc, w ktérych mogtaby ulec uszkodzeniu.
. Nigdy nie dopusci¢, aby palnik lub elektroda spawalnicza dotykata butli.



. Butle nalezy trzymad¢ z dala od obwoddéw elektrycznych pod napigciem.

EKSPLOATACIA

Urzadzenie to moze byc¢ obstugiwane wytacznie przez wykwalifikowany personel. Nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazowek bezpieczenstwa zawartych
W niniejszej instrukcji.

OGOLNY OPIS URZADZENIA

Spawarki to przemystowe zrédta pradu do spawania tukowego o statym natezeniu pradu wyjsciowego. Wtasciwosci spawalnicze tej spawarki zostaty
zoptymalizowane pod katem spawania elektrodowego (SMAW) oraz spawania TIG (GTAW). Urzadzenie to idealnie nadaje sie do zastosowan
przemystowych, w ktérych wazna jest przenosnosc.

Spawarka WSE-200 to zasilacz, ktory z doskonatymi wynikami umozliwia wykonywanie nastepujgcych rodzajow spawania: TIG (o wysokiej
czestotliwosci) oraz spawanie elektrodowe.

. TIG AC z przebiegami prostokatnymi
.TIGDC

. STICK AC z przebiegami prostokatnymi
. STICK DC

Spawarka WSE-200 ma moc znamionowa 200 amperdw, 18 woltéw przy cyklu pracy wynoszacym 60%. Przy nizszych pradach wyjsciowych jest w stanie
osiggacé wyzsze cykle pracy. Przy cyklu pracy wynoszagcym 100% osigga 155 amperdw i 16,3 wolta.

Cykl pracy to procentowy udziat z 10 minut, podczas ktérych urzadzenie moze spawac przy obcigzeniu znamionowym bez przegrzania.

W przypadku przekroczenia cyklu pracy zapala sie kontrolka O.C., a bezpiecznik termiczny wytacza wyjscie do momentu ostygniecia urzgdzenia. Nalezy
odczekaé pietnascie minut, az urzadzenie ostygnie lub zgasnie kontrolka O.C. Przed kolejnym spawaniem nalezy zmniejszy¢ natezenie pradu lub cykl

pracy.
Przekroczenie cyklu pracy moze spowodowac uszkodzenie urzadzenia.
OGRANICZENIA

Model WSE-200 nie jest zalecany do rozmrazania rur.

TYLNY PANEL STEROWANIA

Spawarka jest podtgczona do zasilania nawet wtedy, gdy gtéwny wytacznik znajduje sie w pozycji ,,OFF”, dlatego wewnatrz zasilacza znajdujg sie
elementy pod napieciem. Nalezy $cisle przestrzegac instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

PRZEDNI PANEL STEROWANIA

1) Ujemny zacisk wyjsciowy (-)

2) Ujemny zacisk TIG z wbudowanym doprowadzeniem gazu (-)
3) Ztgcze sterowania palnikiem / pedatem noznym
4) Dodatni zacisk wyjsciowy (+)

5) SAVE

6) CALL

7) PULSE / CLEAN

8) FUNKCJA

9) Pokretto regulacji prgdu spawania / parametrow
10) Przetgcznik AC / DC

11) Przetgcznik 2T / 4T

@ @©® ®

1. Ujemny zacisk wyjsciowy (-)

Szybkoztgcze do podtaczenia kabla spawalniczego zgodnie z wybranym trybem i polaryzacjg.



2. Ujemna klemka TIG z wbudowanym doprowadzeniem gazu (-)

Podtaczenie palnika TIG, przez ktdre przeptywa zaréwno prad, jak i gaz ochronny.
3. Ztacze sterowania palnikiem / pedatem noznym

Ztacze do uruchamiania palnika TIG lub zdalnego sterowania pragdem za pomocg pedatu noznego.
4. Zacisk wyjsciowy dodatni (+)

Szybkoztgcze do podtaczenia kabla roboczego lub uchwytu elektrody zgodnie z polaryzacja.
5. SAVE

Zapisanie ustawionych parametréw.

6. CALL

Wywotanie zapisanych ustawien.

7. PULSE / CLEAN

Wybor lub ustawienie trybu impulsowego lub funkcji czyszczenia w trybie AC TIG.
8. FUNCTION

Wybor funkcji / parametru do ustawienia na panelu sterowania.

9. Pokretto regulacji pradu spawania / parametréw

Stuzy do zmiany pradu spawania lub wartosci aktualnie wybranego parametru.
10. Przetacznik AC / DC

Wybdr miedzy pradem spawalniczym przemiennym a statym.

11. Przetacznik 2T / 4T

Wybér trybu sterowania palnikiem TIG: tryb dwutaktowy lub czterotaktowy.
OGRANICZENIA PRADU WYJSCIOWEGO

Maksymalny prad wyjsciowy podany w czesci dotyczacej instalacji w niniejszej instrukcji jest zmniejszony podczas spawania elektroda.

Model Spawanie metoda TIG pradem przemiennym | Spawanie elektroda pradem przemiennym i
(AC) i pradem statym (DC) spawanie elektroda pradem statym
WSE-200 maks. 200 A maks. 180 A

SPAWANIE DCTIG

Proces spawania TIG (Tungsten Inert Gas) opiera sig na istnieniu tuku elektrycznego miedzy elektrodg niezuzywajaca sie (czysty lub stopowy wolfram o
temperaturze topnienia okoto 1370 °C) a obrabianym elementem. Wanna spawalnicza jest chroniona atmosfera gazu obojetnego (zwykle argonu).

Aby zapobiec przedostawaniu sie wolframu do spoiny, elektroda nie powinna stykac sie z obrabianym elementem. Z tego powodu tuk jest zapalany za
pomoca generatora wysokiej czestotliwosci.

Aby poprawic jako$¢ spoiny na koricu zgrzewania, wazne jest staranne regulowanie spadku pradu oraz zapewnienie wystarczajgcego pokrycia spoiny
gazem.

SPAWANIE Z POLARNOSCIA

Elektroda pradu statego o ujemnej polaryzacji (polaryzacja pradu statego)
Podczas spawania nastepuje ciggty przeptyw elektronéw z elektrody do obrabianego elementu.

Jest to najczesciej stosowana polaryzacja, ktéra zapewnia ograniczone zuzycie elektrody, poniewaz wiekszos$¢ ciepta skupia sie na anodzie (obrabianym
elemencie). Dzieki tej polaryzacji uzyskuje sie waskie i gtebokie spoiny.

T3 polaryzacjq spawa sie wiekszo$¢ materiatow, z wyjatkiem aluminium i magnezu.

Prad staty z dodatnig polaryzacjg elektrody. (Prad staty z odwréconga polaryzacja)



W tym przypadku nastepuje ciagty przeptyw elektronéw z obrabianego elementu do elektrody. Odwrotna polaryzacja jest stosowana do spawania
stopéw pokrytych warstwa tlenku zaroodpornego.

Przy tej polaryzacji elektroda dziata jako anoda i jest narazona na dziatanie wysokiej temperatury; obrabiany element jest bombardowany jonami
dodatnimi emitowanymi z elektrody, ktére niszczg tlenek powierzchniowy.

Przy dodatniej polaryzacji elektrody nie mozna stosowaé wysokich pradéw, poniewaz spowodowatyby one nadmierne zuzycie elektrody.
A.C. (prad przemienny)

Spawanie prgdem przemiennym stosuje sie zazwyczaj podczas spawania aluminium (i jego stopdw) lub magnezu metodg TIG. Polaryzacja zmienia sie
miedzy

elektroda dodatnig a elektrodg ujemna (EN). Podczas dodatniej potowy fali dochodzi do rozbicia warstwy tlenkowej. Podczas ujemnej potowy fali
elektroda ulega schtodzeniu (faza zimna), obrabiany element topi sie i nastepuje penetracja.

Zmiana rownowagi fali zmienia stosunek miedzy pragdem oczyszczajacym a pradem

penetracyjnym. Wyzszy % EN = WIEKSZA PENETRACJA
Nizszy % EN = WIEKSZE OCZYSZCZANIE

SPAWANIE STALI METODA TIG

Proces TIG jest bardzo skuteczny przy spawaniu zaréwno stali weglowej, jak i stopowej, zwtaszcza w zastosowaniach wymagajacych precyzyjnych
wynikow. W przypadku pradu statego konieczna jest ujemna polaryzacja elektrody. Poniewaz proces ten nie obejmuje usuwania zanieczyszczen,
konieczne jest odpowiednie oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

SPAWANIE MIEDZI METODA TIG

Poniewaz spawanie metodg TIG charakteryzuje sie wysoka koncentracjg ciepta, nadaje sie ono szczegdlnie do spawania materiatéw o wysokiej
przewodnosci cieplnej, takich jak miedz. Podobnie jak w przypadku stali, stosuje sie prad staty z ujemna polaryzacja elektrody oraz argon jako gaz
ostonowy. Ze wzgledu na ptynnos$¢ stopionej miedzi przydatne moze okazac sie zastosowanie podktadki.

MATERIAt DODATKOWY:

Aby zapobiec utlenianiu stopionego materiatu, zazwyczaj stosuje sie materiaty dodatkowe zawierajgce fosfor, krzem lub inne substancje odtleniajace.
Wtasciwosci mechaniczne mozna réwniez poprawié poprzez zastosowanie srebra.

GAZ OCHRONNY

Do spawania aluminium mozna stosowaé zaréwno argon, jak i hel. Preferowany jest argon ze wzgledu na nizsza cene i mniejsze zuzycie. Gaz ten ma
réwniez tendencje do stabilizowania fuku, co utatwia prace. W niektérych zastosowaniach zaleca sie jednak stosowanie helu lub mieszanek argonu i
helu ze wzgledu na lepsza penetracje spoiny i wiekszg predkos¢ przesuwu. Hel nadaje sie szczegdlnie do spawania grubych elementéw. Zalecane
natezenia przeptywu gazu podano w tabeli.

Prad (A) Hel cth-(I/min)
50 29-(14)
100 29-(14)
150 42-(20)
200 42-(20)
250 53-(25)
300 53-(25)
KONSERWACIA

SRODKI BEZPIECZENSTWA PRZECIWKO PORAZENIU PRADEM ELEKTRYCZNYM

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM moze byé $miertelne.

. Instalacje i serwis tego urzadzenia nalezy powierzy¢ elektrykowi.

. Przed rozpoczeciem prac wewnatrz tego urzadzenia nalezy wytaczy¢ zasilanie w skrzynce bezpiecznikowej, odtaczyc¢ lub wyciggna¢ kable zasilajace i
odczekac co najmniej pie¢ minut, aby kondensatory zasilajgce mogty sie roztadowad.

. Nie dotykaj czesci znajdujgcych sie pod napieciem.

Nalezy zapobiega¢ gromadzeniu sie proszku metalowego w poblizu i nad zebrami chtodzacymi. Nalezy regularnie przeprowadzac nastepujace kontrole
zasilacza:

. Wnetrze zasilacza nalezy oczysci¢ za pomoca sprezonego powietrza o niskim cisnieniu.



. Sprawdz potaczenia elektryczne i wszystkie kable przytaczeniowe.
. Zawsze nalezy uzywac rekawic zgodnych z normami bezpieczenstwa.

USUWANIE USTEREK
Nalezy przestrzegac wszystkich wskazédwek bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji

PROBLEMY PODCZAS SPAWANIA METODA TIG

PROBLEMY (OBJAWY) | MOZLIWE OBSZARY
NIEPRAWIDLOWYCH USTAWIEN

ZALECANA
POSTEPOWANIE

. Niewystarczajacy doptyw gazu.
. Brak ostony z tyhu.

Utlenianie

. Nieprawidlowe naostrzenie elektrody.

Wady wewnetrzne wolframu . Elektroda jest zbyt mata.

W N — | N =

. Usterka eksploatacyjna (kontakt koncoéwki z obrabianym
elementem).

Jesli sprawdzites wszystkie
zalecane miejsca, w ktorych
mogto dojs¢ do nieprawidlowej
regulacji, a problem nadal
wystgpuje,  skontaktuj si¢ z

1. Zanieczyszczenia na krawedziach. serwisem.
Porowatodé 2. Zanieczyszczenia na materiale wypetniajacym.
3. Zbyt duza redkos¢ posuwu.
yt p! p
4. Zbyt niska natezenie pradu.
1 Niewlasciwy materiat wypehiajacy.
Peknigcia spowodowane 2. Duzy doplyw ciepla.
temperatura . )
3. Zanieczyszczone materialy.
USTERKI ELEKTRYCZNE
PROBLEMY MOZLIWE PRZYCZYNY ZALECANA
(OBJAWY) NIEPRAWIDEOWYCH USTAWIEN POSTEPOWANIE

Urzadzenie sie nie wlacza 1. Brak napigcia wejsciowego.

(kontrolka zasilania nie $wieci) 2. Uszkodzona wtyczka lub przewod.

3. Przepalit sic wewnetrzny bezpiecznik.

Je$li  sprawdzile$§  wszystkie

Nieprawidlowa moc wyj$ciowa| Niskie napigcie w sieci elektryczne;.
(kontrolka zasilania §wieci sig)

zalecane miejsca, w ktorych
moglo doj$¢ do nieprawidlowe;j

1. Natychmiastowy blad zwiazany z napieciem
wejsciowym lub pradem wyjsciowym.

konfiguracji, a problem nadal
wystepuje, skontaktuj si¢  z

serwisem.
Brak pradu 2. Pr.zegrzame urzz'andzen'la. . . o
. Nalezy poczekaé, az urzadzenie ostygnie. Zasilanie
WYJSCIOWEEO i tac b b tylator mogt
(kontrolka  zasilania powinno I,)OZOS elc w a(c.zone, . zl yd .\fven yd . Jes
Swieci sie) utrzymywac przeptyw powietrza 1 chtodzic urzadzenie.
3. Napigcie wejéciowe jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
PROBLEMY ZWIAZANE ZE SPAWANIEM ELEKTRODA
PROBLEMY MOZLIWE PRZYCZYNY ZALECANY
(OBJAWY) NIEPRAWIDEOWYCH USTAWIEN POSTEPOWANIE

1. Zbyt dluga diugosé tuku

Nadmierne rozpryskiwanie
2. Wysoki natezenie pradu

1. Szybki ruch elektrody w kierunku od

Krat
Ay obrabianego przedmiotu.

Jesli sprawdzite§ wszystkie




Wady wewngtrzne

1. Niewystarczajaca czystosé lub rozmieszczenie
przejs¢ spawalniczych.

N

. Nieprawidlowy ruch elektrody.

1. Zbyt duza predkosé :
Niewystarczajace Yt duza predkose posuwu
penetracja 2. Zbyt niski prad spawania.
3. Waskie zgrzewanie krawedzi.
Prorverierani 1. Luk jest zbyt krotki.
rzywieranie
2. Prad jest zbyt niski.
Porowatodé 1. Wilgo¢ w elektrodzie.
2. Dlugi tuk.
1. Prad jest zbyt wysoki.
Pekniecia 2. Zanieczyszczone materialy.

3. Wodér w spoinie (obecny na powtoce elektrody).

Zalecane  miejsca  mozliwego
nieprawidlowego ustawienia; jesli
problem nadal wystepuje,
skontaktuj si¢ z serwisem.

DANE TECHNICZNE

Kod produktu: PT42015
Model: WSE-200

Napiecie/czestotliwo$é: 220-240 V / 50 Hz Prad

wyjsciowy TIG: 200 A

Prad wyjsciowy MMA: 180 A Klasa

ochrony: IP21S
Klasa izolacji: F




