HandyArc MIG 160i

Instrukcja obstugi

Valid for: Serial number:
0448 314 001 PL 20240610 GC412YY-XXXXXX
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;

The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC:;
Type of equipment

Arc welding power source

Type designation l

HandyArc MIG160i from serial number GC412 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2022+A11:2022  Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN IEC 60974-10:2021 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

g

Gothenburg Peter Burchfield
2024-03-13 General Manager, Equipment Solutions
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Nalezy mieé sie na bacznosci!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktére, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata lub smiercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem obrazen ciata
lub $miercia.

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty L J

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialno$é za stosowanie odpowiednich srodkéw
ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzgdzen. Srodki ostroznosci
muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom spawalniczym. Poza standardowymi
przepisami dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢é wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania urzgdzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuacji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
* zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
* jego dziatanie
» odpowiednie srodki ostroznosci
+ zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowac, aby:
* w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb nieupowaznionych
» w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzadzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
» wolne od przeciggow
4. Sprzet ochrony osobiste;:
* Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne
» Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki
itp., ktére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowac poparzenie

0448 314 001 -5- © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka
» Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.
+ W trakcie pracy urzadzenia nie wolno przeprowadzac¢ jego smarowania ani konserwacji

A OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie srodki ostroznosci.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skéra, w mokrych
rekawicach lub w mokrej odziezy

* Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.

+ Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

» Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zaktécac prace
niektérych rozrusznikow.

* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktére sg nieznane.

+ Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma klejgcg. Nie stawac miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawi¢ zrédio zasilania i przewody jak najdalej od
ciata.

o Przewdd roboczy poditgczaé do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej
obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac gtowe z dala od oparéw
+ Stosowaé wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowaé obrazenia oczu i poparzenia

Q skoéry
» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronng
» Chroni¢ osoby znajdujace sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony

l'\'i\\

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowa¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

e
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1 BEZPIECZENSTWO

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

h@f *  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane.
»  Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku
— konieczno$ci wykonania konserwacji i usunigcia usterek.

* Nigdy nie zblizaé rak, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.
» Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzgdzenia spawalniczego
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkna¢ drzwi.

ZAGROZENIE POZAREM
AN~

=" .« |skry (rozpryski) mogg spowodowac¢ pozar. Dopilnowaé, aby w poblizu nie byto
zadnych materiatéw tatwopalnych
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zaktécenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilno&ci
elektromagnetycznej urzgdzeh klasy A.

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do zaktadu
utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej
zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do

zaktadu utylizacji odpadow. _

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma obowigzek
uzyskac¢ informacje o odpowiednich punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriéow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby uzyskaé¢

informacje na temat sktadania zamoéwien, nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym dealerem ESAB
lub odwiedzié¢ naszg strone internetowa.

0448 314 001 -7 - © ESAB AB 2024



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

HandyArc MIG 160i to autonomiczny system spawania jednofazowego, ktéry umozliwia spawanie w
procesach MIG / MAG / GMAW / FCAW i MMA / SMAW / elektroda.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaly opisane w rozdziale ,,AKCESORIA” niniejszej
instrukciji.

21 Wyposazenie

System jest dostarczany z nastepujgcymi elementami:

+  Zrédfo zasilania HandyArc MIG 160i

*  Uchwyt MIG / MAG / GMAW / FCAW, 150 A, Euro, 3,0 m

» Koncéwki kontaktowe, 0,6 mm, 0,8 mm (zamontowane), 1,0 mm

» Zestaw przewoddéw do zaciskéw roboczych, 2 m, 16 mm?, OKC 25

* Rolka podajaca, do drutu samoostonowego 0,8/0,9 mm (zamontowana)
* Rolka podajaca 0,6/0,8 mm do drutu petnego (zapasowa)

* Uchwyt elektrody, 2 m, 16 mm?, OKC 25

* Pasek na ramig

* Instrukcja bezpieczenstwa

+ QSG

0448 314 001 -8- © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

HandyArc MIG 160i

Napiecie sieciowe 230V £10%, 1 faza, 50/60 Hz
Moc w stanie spoczynkowym 20W
Wyjscie spawalnicze MIG / MAG / GMAW / FCAW

15% cyklu pracy 160A/22,0V
60% cyklu pracy 80A/18,0V
100% cyklu pracy 62A/171V
Wyjscie spawalnicze MMA / SMAW / elektroda

15% cyklu pracy 140A /256 V
60% cyklu pracy 70A/228V
100% cyklu pracy 54A/222V
Zakres pradowy

MIG / MAG / GMAW / FCAW 30-160 A
MMA / SMAW / elektroda 10-140 A
Srednica drutu

Stal miekka i stal nierdzewna 0,6-0,8 mm
Drut rdzeniowy 0,8-1,0 mm
Szybkos$¢ podawania drutu 2,0-11,0 m/min
Srednica szpuli 100 mm i 200 mm
Napiecie jalowe 78 (<35) VvV DC
Sprawnos¢ energetyczna 84%

Moc znamionowa kVA 4,6 kVA
Wspoétczynnik mocy przy pradzie maks. 0,7
Temperatura pracy Od -10 do +40°C
Znak certyfikacji (normy) CE
Wymiary d x s x w 439,7 x 206,3 x 308 mm
Masa 10,2 kg
Stopien ochrony IP 218

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktorego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla temperatury
40 °C /104 °F lub nizsze;j.

Stopien ochrony
Kod IP okresla stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub
szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzgdzenie oznaczone kodem IP21S jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach.

0448 314 001 -9- © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

3.1 Informacje dotyczace ekoprojektu

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby byto zgodne z dyrektywg 2009/125/WE i

rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.

Sprawnos¢ i zuzycie energii w stanie spoczynkowym:

Nazwa

Moc w stanie spoczynkowym

Sprawnos¢ przy

maksymalnym zuzyciu energii

HandyArc MIG 160i

20w

84%

Warto$¢ sprawnosci i zuzycie w stanie spoczynkowym zostaty zmierzone za pomocg metody i w
warunkach okreslonych w normie produktu EN 60974-1:2012.

Nazwe producenta, nazwe produktu, numer seryjny i date produkcji podano na tabliczce

Znamionowej.

[LL]RRR]YYWW[ ####]
T 1 T T

3A 3B 3C

1. Nazwa produktu
2. Nazwa i adres producenta
3. Numer seryjny

3A. Kod lokalizacji produkgiji

3D

2— | ESABAB a—
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE- 41755 ESAB
Gothenburg -SWEDEN Ay
Made in P.R.C

Ser,|

3 WE LLRRRYYWW ]

1——=¢ HandyArc MIG 160i

3B. Poziom wers;ji (ostatnia cyfra roku i numer tygodnia)
3C. Rok i tydzien produkcji (ostatnie dwie cyfry roku i numer tygodnia)
3D. Sekwencyjny system numeryczny (kazdy tydzieh rozpoczyna sie od 0001)

0448 314 001
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4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

A PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W gospodarstwie
domowym moze powodowacé zakidcenia radiowe. Do obowigzkéw uzytkownika nalezy
podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

A PRZESTROGA!
Przed uzyciem nalezy usung¢ wszelkie materiaty opakowaniowe. Nie blokowa¢ otworéw
wentylacyjnych z przodu lub z tytu Zrodta prgdu spawania.

A PRZESTROGA!
Luzne potgczenia zaciskdw spawalniczych mogg spowodowac przegrzanie i doprowadzié¢ do
stopienia wtyku meskiego w zacisku.

4.1 Lokalizacja

Ustaw zrédto zasilania zgodnie z nastepujgcymi wskazéwkami:

* W miejscach wolnych od wilgoci i kurzu.

* W temperaturze otoczenia od -10°C do 40°C.

* W miejscach wolnych od oleju, pary i gazéw powodujgcych korozje.

* W miejscach nienarazonych na nadmierne wibracje lub wstrzgsy.

* W miejscach nienarazonych na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub deszczu.

* W odlegtosci co najmniej 300 mm od $cian lub podobnych elementéw, ktére mogg ograniczac
naturalny przeptyw powietrza do chfodzenia.

A. Minimum 8 cali (200 mm)
B. Minimum 8 cali (200 mm)

0448 314 001 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

4.2 Montaz paska na ramie

Wraz ze zrédtem zasilania dostarczany jest czarny nylonowy pasek na ramie. Pasek jest
przeznaczony do montazu w metalowej szczelinie z tylu zrodta zasilania oraz w plastikowej poziomej
szczelinie w obudowie panelu przedniego.

1) Klamre nylonowego paska nalezy skierowa¢ do gory.

2) Przetozy¢ tasme przez tylng czes¢ plastikowej obudowy panelu przedniego o okoto 250 mm.

3) Pociggna¢ pasek w kierunku tylnej czesci zrodia zasilania, do plastikowej klamry.

4) Przytrzymujac tylng czes¢ plastikowej klamry, ustawi¢ jg tak, aby nylonowy pasek odchodzit od
przedniego otworu szczelinowego w klamrze. Umozliwia to wprowadzenie nylonowego paska
przez przedni otwér szczelinowy, przez gérng czesé drugiego nylonowego paska oraz w goére i z
otworu.

5) Przeciagnac¢ pasek nylonowy o okoto 70 mm przez przedni otwor klamry.

6) Ustawic tylny otwdr szczelinowy w klamrze w pozycji pionowej, co umozliwia przesuniecie
nylonowego paska przez tylny otwér szczelinowy w klamrze.

7) Przeciagng¢ pasek przez szczeline w kierunku do tytu zrédta zasilania, pozostawiajgc 30-40 mm
luznego paska.

4.3 Instrukcja podnoszenia

Urzadzenie jest wyposazone w uchwyt do przenoszenia.

0448 314 001 -12 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

¢

» Podnosi¢ jednostke, trzymajgc za uchwyt na gérze obudowy.

* Uzywac wdzka recznego lub podobnego urzgdzenia o odpowiednim udzwigu.

* W przypadku korzystania z wdzka widtowego, przed rozpoczeciem transportu urzgdzenia nalezy je
umiesci¢ na odpowiedniej ptozie.

A OSTRZEZENIE!
Urzadzenie nalezy unieruchomi¢ —
szczegolnie jesli podtoze jest nieréwne o
lub pochyte. >10
10°

4.4 Zasilanie sieciowe

Napiecie zasilania sieciowego powinno wynosi¢ 230 V +/- 10%. Zbyt niskie napiecie zasilania moze
powodowac niskg wydajnos¢ spawania. Zbyt wysokie napiecie zasilania powoduje przegrzewanie sie i
moze powodowaé awarie podzespotow.

OSTRZEZENIE!
W celu uzyskania informacji na temat typu dostepnej sieci elektrycznej, sposobu wykonywania
prawidtowych podtgczen i wymaganych kontroli nalezy skontaktowac sie z lokalnym zaktadem
energetycznym.

Zrédto zasilania musi byé:

* Prawidtowo zainstalowane przez kompetentnego elektryka.

* Prawidtowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami.

» Podigczone do wlasciwego punktu zasilania i bezpiecznika zgodnie z rozdziatem ,Zalecane
parametry bezpiecznikéw i rozmiary kabli”.
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4 INSTALACJA

4.5 Zalecane parametry bezpiecznikéw i rozmiary
kabli

OSTRZEZENIE!

Zagrozenie porazeniem prgdem elektrycznym lub pozarem jest prawdopodobne w przypadku
nieprzestrzegania ponizszych zalecen dotyczacych prac elektrycznych. Zalecenia te dotycza
specjalnych obwodéw odgatezionych o parametrach wtasciwych dla mocy znamionowej i cyklu
pracy zrédta prgdu spawania.

230V, 1 ~ 50/60 Hz

Napiecie zasilania 230 VAC
Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy 23 A
Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika® lub wytgcznika

obwodu 25 A

* Bezpiecznik zwtoczny

Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika lub wytgcznika obwodu 32,0A
Minimalny zalecany rozmiar drutu 2,5 mm? (14 AWG)
Maksymalna zalecana diugos¢ przedtuzenia przewodu 100 m (325 stop)
Minimalny zalecany rozmiar przewodu uziemienia 2,5 mm? (14 AWG)

4.6 Zasilanie z agregatéw pradotwoérczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta prgdu spawania.

Zalecane sg agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg réwnorzednego, lub
lepszego typu o mocy znamionowej 7 kW.
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5 EKSPLOATACJA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

OSTRZEZENIE!
Porazenie prgdem elektrycznym! Nie dotyka¢ przedmiotu obrabianego ani glowicy
spawalniczej podczas pracy!

OSTRZEZENIE!
Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

OSTRZEZENIE!
Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgcg szpule, aby szpula nie zsuwata sie z piasty.

OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesci mogg spowodowaé obrazenia — nalezy zachowa¢ maksymalng ostroznos¢.

UWAGA!
Przesuwajac sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢ za
przewody.

5.1 Przylacza

1. Ztacze centralne uchwytu spawalniczego MIG /5.  WIot gazu
MAG / GMAW / FCAW, typ Euro

2. Przewdd do zmiany biegunowosci 6. Przetacznik (WL/WYL) zasilania sieciowego
3. Zacisk dodatni elektrody (+) 7. Kabel zasilania sieciowego
4. Zacisk ujemny elektrody (-)

Wiot gazu
Przytgcze wlotowe gazu jest szybkoztgczkg wlotowg, umieszczong z tytu Zrédta zasilania, ktora stuzy
do dostarczania odpowiedniego gazu spawalniczego MIG / MAG / GMAW do urzadzenia.
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OSTRZEZENIE!
Nalezy uzywac wytgcznie obojetnych gazéw ostonowych przeznaczonych specjalnie do
spawania.

Przelgcznik wt./wyt.
Ten przetgcznik stuzy do wigczania/wytgczania urzgdzenia. Po ustawieniu tego przetgcznika w
potozeniu ON (WL.) swieci wskaznik zasilania na panelu przednim.

UWAGA!

Jesli zrédito zasilania jest wielokrotnie szybko wigczane i wytgczane lub zostanie wigczone i
szybko wytgczone, zrodto moze nie wigczy¢ sie z powodu zadziatania wbudowanych urzadzen
zabezpieczajgcych. W takim przypadku nalezy pozostawi¢ zrédio zasilania wytgczone na kilka
minut, aby umozliwi¢ zresetowanie urzgdzen zabezpieczajgcych.

5.2 Interfejs uzytkownika

0o (e VRD @oN @ oFF
v
@¢mm
. @:m

@A/ \

@v @\ /

HandyArc MIG 160i

1. Element wyboru procesu 4. Kontrolki wt./wyt. VRD (tylko w trybie MMA /
SMAW / elektrody)

2. Dioda LED zasilania 5. Przycisk enkodera

3. Wskaznik zbyt duzej temperatury 6. Miernik cyfrowy

Element wyboru procesu
Element wyboru procesu stuzy do wyboru zgdanego trybu spawania. Dostepne sg trzy tryby: MIG /
MAG / GMAW, FCAW oraz MMA / SMAW / elektroda.

UWAGA!

Gdy urzgdzenie zostanie wytgczone w trybie MMA / SMAW / elektrody, element wyboru trybu
automatycznie przetagczy sie na FCAW. Po wigczeniu zrédta zasilania zostanie ono
uruchomione w trybie FCAW. W razie potrzeby konieczne bedzie ponowne wybranie trybu
MMA / SMAW / elektrody.
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Dioda LED zasilania
Wskaznik zasilania swieci, gdy zasilanie sieciowe jest podtgczone do Zrddta zasilania, a przetgcznik
zasilania sieciowego znajduje sie w potozeniu ON (WL.).

Wskaznik zbyt duzej temperatury

Gdy zrodio zasilania przegrzato sie, co nastepuje po przekroczeniu cyklu roboczego zrédia zasilania,
Swieci wskaznik zbyt duzej temperatury i wySwietlany jest btgd E01. Jesli Swieci wskaznik zbyt duzej
temperatury, wyjscie zrédta zasilania jest wytgczone. Pozostaw wtgczone Zrodio zasilania, aby
umozliwi¢ ostygniecie wewnetrznych podzespotow.

UWAGA!

Wytgcznik powinien pozosta¢ w potozeniu ON (WL.), tak aby wentylator nadal dziatat,
umozliwiajgc w ten sposéb wystarczajgce schtodzenie zrédta zasilania. Nie wytgczaj zrodta
zasilania, jesli wystepuje zbyt duza temperatura.

Kontrolki wt./wyt. VRD (tylko w trybie MMA / SMAW / elektrody)

VRD (urzadzenie obnizajgce napiecie) to urzadzenie ograniczajgce ryzyko, zaprojektowane w celu
zmniejszenia ryzyka porazenia prgdem elektrycznym wystepujgcym na wyjsciu zrodta pradu spawania
podczas pracy w trybie MMA / SMAW / elektrody.

Zielona kontrolka witgczenia VRD $wieci, gdy urzgdzenie VRD jest aktywne, a czerwona kontrolka
wytgczenia VRD $wieci, gdy urzgdzenie VRD jest wytgczone. W takich warunkach napiecie w
obwodzie otwartym urzadzenia jest ograniczone do wartosci ponizej 35 V DC, co zmniejsza ryzyko
powaznego porazenia prgdem elektrycznym.

Czerwona kontrolka wyt. VRD $wieci, gdy urzadzenie VRD jest wylgczone podczas spawania. W tym
stanie napiecie wyjsciowe urzadzenia ma potencjat spawania, ktéry moze przekracza¢ 35 V DC.

Przycisk enkodera

Urzadzenie HandyArc MIG 160i jest wyposazone w funkcje szybkiej konfiguracji umozliwiajgca
uzytkownikowi wybdr procesu spawania, srednicy drutu, grubosci materiatu. Wstepnie ustalone
parametry spawania sg ustawione i urzadzenie jest gotowe do spawania. Dodatkowe naci$niecie
przycisku enkodera umozliwia reczne ustawienie predkosci podawania drutu i napiecia zgodnie z
potrzebami.

Obraci¢ przycisk enkodera na zgdany parametr; nacisnaé przycisk, aby wybraé i zastosowaé
ustawienie.

Przycisk enkodera nalezy obraca¢ powoli, aby uzyskaé precyzyjng regulacje, a szybko, aby wykonaé
zgrubna regulacje.

Funkcja Predkos¢ podawania drutu (WFS)

Jesli natezenie prgdu spawania jest zbyt wysokie lub zbyt niskie, ustawi¢ zgdang predkos$¢ podawania
drutu.

Funkcja napiecia (V)

Funkcja napiecia ma dwie opcje: napiecie podgladu i korekta napiecia. Aby wykonaé korekte napiecia,
nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przez trzy sekundy pokretto sterujgce, aby przej$¢ do opcji przycinania i
dokonac regulaciji.

Na wyswietlaczu pojawi sie wartos¢ 0,0, gdy zostanie wybrana wartos¢ ustawienia fabrycznego dla
wybranej grubosci drutu i ptyty. Aby powrdci¢ do parametréw fabrycznych, jesli wartosé zostata
zmieniona, nalezy ustawi¢ warto$¢ korekty napiecia na 0,0.

Na przykiad, jesli wstepnie ustawione napiecie wynosi 15V, a w trybie korekty napiecia zostanie
zmienione na -2,0, wstepnie ustawione napiecie bedzie wynosito teraz 13 V. Jedli tryb korekty napiecia
zostanie zmieniony na 4.0, wstepnie ustawione napiecie bedzie wynosito 19 V.

Miernik cyfrowy
Tryb MIG / MAG / GMAW / FCAW

W trybie MIG / MAG / GMAW / FCAW miernik cyfrowy wyswietla Srednice drutu (symbol), grubosé
ptyty materiatu, wstepnie ustawiong predkos¢ podawania drutu (MPM), wstepnie ustawione napiecie,
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ustawienie korekty napiecia w trybie MIG / MAG / GMAW / FCAW oraz rzeczywiste natezenie pradu
podczas spawania.

Po zakonczeniu spawania miernik cyfrowy bedzie utrzymywat ostatnio zarejestrowang wartosc
natezenia prgdu przez okoto dziesie¢ sekund.

Tryb MMA / SMAW / elektroda

W trybie MMA / SMAW / elektrody miernik cyfrowy wyswietla wstepnie ustawione natezenie pradu i
rzeczywiste natezenie pragdu podczas spawania. Jesli trwa aktualnie spawanie, amperomierz
wyswietla wstepnie ustawiong wartos¢ natezenia prgdu. Warto$¢ te mozna regulowaé za pomocag
przycisku enkodera.

Po zakonczeniu spawania miernik cyfrowy bedzie utrzymywat ostatnio zarejestrowang wartosc
natezenia pradu przez okoto dziesie¢ sekund.

UWAGA!

Wstepnie ustawiona funkcja ma stuzy¢ wytgcznie jako wskazéwka. Mozna zaobserwowaé
pewne roznice miedzy wstepnie ustalonymi warto$ciami a rzeczywistymi wartosciami
spawania ze wzgledu na czynniki, takie jak tryb spawania, réznice w materiatach
eksploatacyjnych/mieszaninach gazéw, indywidualne techniki spawania i tryb przenoszenia
tuku.

Przywracanie domysinych ustawien fabrycznych

Nacisnij jednoczeénie i przytrzymaj przez trzy sekundy przycisk enkodera i przycisk wyboru procesu.
Cyfrowy wskaznik LED miga trzy razy, wyswietlajgc ,- - -”, co oznacza, ze przywracanie ustawien
fabrycznych zostato zakonczone.

Goracy start (bez mozliwosci regulacji)
Kontroluje zwiekszenie natezenia pradu przy wzbudzaniu tuku, aby zapobiec przywarciu elektrody do
obrabianego przedmiotu i zapobiec zimnemu startowi na poczatku spoiny.

Zapobieganie przywieraniu (bez mozliwosci regulaciji)

Ta funkcja dziata w trybie MMA / SMAW / elektrody. Funkcja zapobiegajgca przywieraniu wykrywa,
kiedy elektroda blokuje sie, i automatycznie zmniejsza prad, aby zapobiec przywieraniu elektrody do
obrabianego przedmiotu.

Moc tuku (bez mozliwosci regulaciji)

Ta funkcja dziata w trybie MMA / SMAW / elektrody. Kontroluje zwiekszanie natezenia pradu w
przypadku powstawania krétkiego tuku.

5.3 Symbole

UWAGA!
Nie wszystkie symbole wystepujg na Twoim modelu.

Wi, Jednofazowy Funkcja podawania
D 1~ drutu

Wit Trojfazowy | Podawanie drutu w
@ 3 O,0O |kierunku przedmiotu
J’ obrabianego przy

wytgczonym napieciu
wyjéciowym.
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Niebezpieczne
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Wskazanie usterki
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Potaczenie Rozruch dotykowy Uchwyt szpuli
D> | przewodowe 1&  @TAw) i}j

Zasilanie dodatkowe Zmienna indukcyjno$¢
EDed —p A

54 Podiaczanie regulatora/przeptywomierza do
butli

1. Regulator/przeptywomierz 3. Butla
2. Przewdd gazowy

W przypadku spawania MIG / MAG / GMAW nalezy zapoznac sie z ponizszymi instrukcjami. W
przypadku innych rodzajow spawania nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjami zawartymi w
rozdziale ,Podtaczanie uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW do adaptera
centralnego”.

1) Zdjgc¢ plastikowe uszczelnienie przeciwpytowe zaworu butli. Przed podtgczeniem regulatora
oczysci¢ wylot zaworu butli z zanieczyszczen, ktére mogg zatkac otwory i uszkodzié¢ gniazda.

Gdy wylot jest skierowany w strone przeciwng do ludzi i zrédet zaptonu, na krétkg chwile lekko
otworzy¢, a nastepnie zamkngé zawor. Wytrze€ czystg, niestrzepigcy sie sciereczka.

2) Dopasowa¢ regulator do butli. Przed podtgczeniem sprawdzi¢, czy etykieta regulatora i oznaczenie
butli sg zgodne, oraz czy wejscie regulatora i wylot butli sg zgodne. Nigdy nie podtgczac
regulatora przeznaczonego do okreslonego gazu lub gazéw do butli zawierajgcej inny gaz.

3) Podtgczy¢ ztgcze wlotowe regulatora do butli lub rurociggu i dokreci¢ mocno, ale nie nadmiernie,
uzywajgc odpowiedniego klucza. Regulator musi znajdowaé sie w pozycji pionowej, aby odczyt byt
doktadny.

4) Podtaczyé i mocno dokreci¢ waz wylotowy, a nastepnie podtaczyé go do zrédia zasilania za
pomocg szybkozigczki. Upewni¢ sie, ze nie ma wycieku gazu.
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5.5 Podigczanie regulatora gazu ostonowego do
zrodla zasilania

&

1. Ztacze wlotowe gazu

Przewéd gazowy
2. Szybkoztgczka 5. Butla
3. Regulator/przeptywomierz

Regulator gazu ostonowego/przeptywomierz nalezy poditgczy¢ do butli zgodnie z instrukcjami.

1) Podtaczy¢ przewdd gazowy do ztgcza wlotu gazu na tylnym panelu szybkoztgczki zrodta zasilania.

2) Sprawdzi¢, czy nie ma wyciekéw, uzywajgc wody z mydtem w pojemniku do $ciskania i upewni¢
sie, ze nie ma pecherzykow powietrza (gdy gaz jest wigczony), co wskazuje na wyciek gazu.

Przeptyw gazu w litrach na minute (LPM), do ekranowania stopionego metalu spawalniczego od
atmosfery, jest regulowany i zalezy od wykonywanego zadania i otoczenia podczas spawania.
Zasadniczo w przypadku spawania metodg MIG / MAG / GMAW nalezy zawsze stosowaé przeptyw co
najmniej 12 I/min podczas spawania prgdem o natezeniu ponizej 100 A, co najmniej 15 I/min, gdy
natezenie pradu jest mniejsze niz 180 A, oraz minimalne natezenie 18 I/min dla prgdu spawania
powyzej 200 A. Niski przeptyw gazu wplywa na jako$¢ spawania i powoduje porowatos¢ spoiny,
podczas gdy duzy przeptyw gazu powoduje wigksze zuzycie gazu.

Natezenie przeptywu jest mierzone na srodku kulki ptywaka.
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5.6 Podtaczanie uchwytu MIG / MAG / GMAW /
FCAW do adaptera centralnego

1) Sprawdzi¢, czy wkiadka prowadnicy drutu zostata zamocowana prawidtowo.

2) Wiozy¢ centralng wtyczke do odpowiedniego gniazda zasilacza i mocno dokre¢ nakretke adaptera,
aby jg zamocowac.

3) Upewni¢ sie, ze centralny adapter i odpowiednie gniazdo sg prawidtowo potgczone, pociggajgc za
kabel koncentryczny uchwytu spawalniczego. Nie moze wystepowaé zaden ruch.

5.7 Montaz szpuli drutu 100 mm

1. Nakretka 4. Szpula 100 mm
2. Sprezyna 5. Podkfadka
3. Podktadka 6. Element dystansowy

Fabrycznie maszyna jest wyposazona w piaste szpuli drutu, ktéra miesci szpule o srednicy 200 mm.
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1) Zmontowaé czesci w kolejnosci pokazanej na poprzedniej ilustraciji.

2) Obroci¢ nakretke w prawo, aby dokreci¢ hamulec szpuli drutu MIG / MAG / GMAW / FCAW.
Hamulec jest prawidtowo wyregulowany, gdy szpula zatrzymuje sie w zakresie od 10 do 20 mm
(mierzac na zewnetrznej krawedzi szpuli) po zwolnieniu spustu uchwytu spawalniczego MIG /
MAG / GMAW / FCAW.

Drut powinien by¢ luzny bez odwijania ze szpuli.

5.8 Montaz szpuli drutu 200 mm

3 4\ :ﬁf\
Ded 0 VR

1. Nakretka 4. Element dystansowy
2. Sprezyna 5. Szpula 200 mm
3. Podkfadka 6. Element dystansowy

Fabrycznie maszyna jest wyposazona w piaste szpuli drutu, ktéra miesci szpule o srednicy 200 mm.

1) Zmontowaé czeéci w kolejnosci pokazanej na poprzedniej ilustraciji.

2) Obroci¢ nakretke w prawo, aby dokreci¢ hamulec szpuli drutu MIG / MAG / GMAW / FCAW.
Hamulec jest prawidtowo wyregulowany, gdy szpula zatrzymuje sie w zakresie od 10 do 20 mm
(mierzac na zewnetrznej krawedzi szpuli) po zwolnieniu spustu uchwytu spawalniczego MIG /
MAG / GMAW / FCAW.

Drut powinien by¢ luzny bez odwijania ze szpuli.
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5.9

1. Ramie rolki dociskowej
2. Prowadnica wylotu
3. Pokretto naprezenia drutu

A OSTRZEZENIE!
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Wprowadzanie i wymiana drutu

4. Drut spawalniczy MIG / MAG / GMAW / FCAW

5. Prowadnik wejsciowy

Nie wolno umieszcza¢ ani kierowa¢ uchwytu blisko twarzy, dtoni lub ciata, poniewaz grozi to

obrazeniami ciatfa.

A OSTRZEZENIE!

Przed wymiang lub zamontowaniem jakichkolwiek czesci upewni¢ sie, ze zasilanie jest

wytgczone.

A OSTRZEZENIE!

Ryzyko zmiazdzenia podczas wymiany szpuli z drutem! Nie uzywac rekawic ochronnych

podczas wktadania drutu spawalniczego miedzy rolki podajace.

1) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli.
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2) Zwolni¢ ramie rolki dociskowej (1), przesuwajac do siebie pokretto napinacza drutu (3).
3) Podnies¢ ramie rolki dociskowej (1).

4) W przypadku podawania druta spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW od dotu szpuli nalezy
przeprowadzi¢ drut elektrodowy przez prowadnik wejsciowy (5), miedzy rolkami, przez prowadnik
wyjsciowy i do uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW. Upewnic¢ sie, ze drut jest
wyréwnany z wiasciwym rowkiem w rolce napedowe;.

5) Zabezpieczy¢ ramie rolki dociskowej i Srube napinajaca napedu drutu, a nastepnie wyregulowac
docisk w razie potrzeby.

6) Jezeli przewdd uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW jest odpowiednio prosty,
nalezy przeprowadzi¢ drut przez uchwyt MIG / MAG / GMAW / FCAW przy wcisnietym przycisku
pefzania drutu lub spuscie.

7) Zamkng¢ drzwi boczne szpuli.

5.10 Ustawianie docisku podawanego drutu

Yoo ---o-s

()]
3
3

llustracja A llustracja B

A PRZESTROGA!
Nadmierne naprezenie hamulca spowoduje szybkie zuzycie mechanicznych czesci podajnika
drutu, przegrzanie elementéw elektrycznych i potencjalnie zwiekszy czestotliwos¢ upalania
koncowki kontaktowe.

1) Sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice.
2) Ustawic nacisk rolek dociskowych podajnika drutu. To wazne, aby nacisk nie byt zbyt duzy.

3) W celu sprawdzenia, czy docisk podajnika zostat ustawiony prawidtowo, mozna poda¢ drut do
izolowanego przedmiotu, np. kawatka drewna.

Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegtos¢ okoto 5 mm (0,2 cala) do kawatka drewna
(ilustracja A) rolki podajnika powinny sie przesungg.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtos¢ okoto 50 mm (2 cale) do kawatka
drewna, drut powinien wysungg¢ sie i zgigc (ilustracja B).

4) Piasta szpuli drutu jest wyposazona w hamulec cierny, ktéry jest regulowany podczas produkcji w
celu optymalnego hamowania. Jesli jest to konieczne, regulacje mozna wykonagé, obracajgc sruby
radetkowanej wewnatrz otwartego konca piasty w prawo w celu dokrecenia hamulca.

Prawidtowa regulacja spowoduje, ze ruch po obwodzie szpuli drutu nie bedzie kontynuowany na
odcinku dtuzszym niz 3-5 mm (1/8-3/16 cala) (3-5 mm) po zwolnieniu spustu. Drut elektrodowy
powinien by¢ luzny, ale nie spadac¢ ze szpuli.
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5.11 Zmiana rolki podajacej

1. Rowek A’ 4. Rozmiar rowka ,A”
2. Rowek ,B” 5. Rolka podajgca
3. Rozmiar rowka ,B”

Standardowo dostarczana jest rolka podajgca z podwojnym rowkiem. Moze pomiesci¢ drut proszkowy
samoostonowy 0,8/0,9 mm. Oznaczenia znajdujg sie na bocznej krawedzi rolki podajacej, na przyktad
0,8/0,030, 0,9/0,035.

1) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli.

2) Zwolni¢ ramie rolki dociskowej, podnoszac $rube napinajgca.

3) Podnies¢ ramie rolki dociskowe;j.

4) Usung¢ srube mocujgcy rolke podajgca, obracajgc jg przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
5) Zmienic rolke podajaca.

6) Przykreci¢ srube mocujgca rolke podajgca, obracajgc jg zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara.

7) Zamocowac ramie rolki dociskowej i Srube napinajgcg napedu drutu.
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UWAGA!
Wskaznik wizualny na powierzchni rolki napedowej wskazuje srednice rowka na zewnatrz rolki
napedowej i rowek uzywany dla wybranej srednicy drutu.
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6 PROCES SPAWANIA

6.1 Konfiguracja

6.1.1 Przygotowanie do spawania MIG / MAG / GMAW za
pomoca drutu w ostonie gazu

o
S

&

1.  Uchwyt spawalniczy MIG / MAG / GMAW 8. Butle z gazem ostonowym

2. Przewdd roboczy 9. Regulator argonu lub gazu mieszanego
3. Przewdd polaryzacji MIG / MAG / GMAW 10. Regulator argonu lub gazu mieszanego
4. Ujemny (-) zacisk spawalniczy 11. Przewdd wejsciowy zasilania

5. Dodatni (+) zacisk spawalniczy 12. Przewdd gazu ostonowego

6. Zasilanie sieciowe 13. Ztgcze wlotowe gazu

7. Przewodd gazowy

UWAGA!

Ze wzgledu na wiekszg predkos$¢ podawania drutu wymagang do prawidtowego prowadzenia
drutu ALU, musi zosta¢ uruchomiony w trybie gazu MIG / MAG / GMAW o srednicy drutu

0,6 mm.

1) Upewni¢ sie, ze zrédito zasilania jest wytgczone.
2) Zamocowac uchwyt spawalniczy MIG / MAG / GMAW do zrodfa zasilania.

3) Podtgczy¢ przewod biegunowosci uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW do dodatniego
zacisku spawalniczego (+). Prad spawania przeptywa ze zrodta zasilania przez zaciski Dinse.
Wazne jest, aby meska wtyczka Dinse byta wtozona i prawidtowo obrdcona.

4) Zamontowac rolke podajgcg odpowiednig dla srednicy uzywanego drutu.
5) Umiesci¢ szpule drutu MIG / MAG / GMAW na piascie szpuli.

6) Wiaczyc¢ zrodio zasilania. Upewnic sie, ze wskaznik zasilania na panelu przednim jest
podswietlony.

7) Wybra¢ tryb gazu MIG / MAG / GMAW (staty) za pomoca przycisku Process Selection (Wybor
procesu).
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8) Przetozy¢ drut przez mechanizm napedu drutu.

9) Podtgczy¢ przewdd roboczy do ujemnego zacisku spawalniczego (-). Prad spawania przeptywa ze
zrodta zasilania przez zaciski Dinse. Wazne jest, aby wtyczka meska byta wtozona i prawidiowo
obrécona w celu uzyskania dobrego potgczenia elektrycznego.

10)Zamontowac regulator gazu ostonowego klasy spawalniczej na butli gazu ostonowego. Upewni¢
sie, ze zlgcze przewodu gazu ostonowego jest wystarczajgco dobrze zamocowane na ztgczu
regulatora.

OSTRZEZENIE!
Przed podtgczeniem zacisku roboczego do obrabianego przedmiotu nalezy upewnic sie,
ze zasilanie sieciowe jest wytgczone.

A OSTRZEZENIE!
Zamocowac butle z gazem ostonowym klasy spawalniczej w pozycji pionowej, mocujac ja
do odpowiedniego stacjonarnego wspornika, aby zapobiec upadkowi lub przewrdceniu.

A PRZESTROGA!
Przed uzyciem nalezy usung¢ wszelkie materiaty opakowaniowe. Nie blokowa¢ otworéw
wentylacyjnych z przodu lub z tytu Zrédta pragdu spawania.

Luzne potgczenia zaciskow spawalniczych mogg spowodowac przegrzanie i doprowadzié
do stopienia wtyku meskiego w zacisku.

UWAGA!

Informacje na temat ustawieh parametrow spawania dla danego zadania spawania mozna
znalez¢ w instrukcji spawania znajdujgcej sie po wewnetrznej stronie drzwiczek komory
podawania drutu. Ustawienia zrédta zasilania mozna regulowa¢ za pomocg elementow
sterujgcych na panelu przednim.

UWAGA!
W przypadku niektérych drutdw, na przyktad proszkowych samoostonowych, zaleca sie
stosowanie ujemnej biegunowosci. Patrz zalecenia producentéw drutow.

Jesli uzytkownik chce dostosowaé ustawienia szybkich nastaw poza ustawieniami fabrycznymi, patrz
Sekcja 5.1 "Przytgcza”, strona 15. Dostepne sg nastepujgce ustawienia:

» Regulacja predkosci podawania drutu (WFS / A)
* Funkcja napiecia (V)

» Napiecie podgladu

» Korekta napiecia

* Przywracanie fabrycznych ustawieh spawania
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6.1.2 Przygotowanie do spawania FCAW za pomocga drutu

— AWN —

3)

4)
5)
6)

7)
8)
9)

samoostonowego FCAW

LA
./\1354" >

Uchwyt spawalniczy FCAW 4. Ujemny (-) zacisk spawalniczy

Przewdd polaryzacji FCAW 5. Dodatni (+) zacisk spawalniczy
Przewdd roboczy 6. Zasilanie sieciowe

Upewni¢ sie, ze zrodio zasilania jest wytgczone.
Przymocowaé¢ uchwyt spawalniczy do zroédta zasilania.

Podtgczy¢ przewdd biegunowosci uchwytu spawalniczego MIG / MAG / FCAW do ujemnego
zacisku spawalniczego (-). Prad spawania przeptywa ze zrédia zasilania przez zaciski Dinse.
Wazne jest, aby meska wtyczka Dinse byta wiozona i prawidtowo obrécona.

Zamontowac¢ odpowiednig rolke podajgca dla uzywanego drutu samoostonowego FCAW.
Umiesci¢ szpule drutu FCAW na piascie.

Wiaczy¢ zrodio zasilania. Upewni¢ sie, ze wskaznik zasilania na panelu przednim jest
podswietlony.

Wybrac tryb bez gazu ostonowego FCAW za pomocg przycisku wyboru procesu.
Przetozyé drut przez mechanizm napedu drutu.

Podtgczy¢ przewdd roboczy do dodatniego zacisku spawalniczego (+). Prad spawania przeptywa
ze zrodta zasilania przez zaciski Dinse. Wazne jest, aby wtyczka meska byta wtozona i prawidtowo
obrécona.

A OSTRZEZENIE!
Przed podtagczeniem zacisku roboczego do obrabianego przedmiotu nalezy upewnic sie,
ze zasilanie sieciowe jest wytgczone.

A PRZESTROGA!
Przed uzyciem nalezy usung¢ wszelkie materiaty opakowaniowe. Nie blokowa¢ otworéw
wentylacyjnych z przodu lub z tytu Zrédta prgdu spawania.

Luzne potgczenia zaciskdw spawalniczych mogg spowodowac przegrzanie i doprowadzié
do stopienia wtyku meskiego w zacisku.
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UWAGA!
W przypadku niektorych drutdw, na przyktad proszkowych samoostonowych, zaleca sie
stosowanie ujemnej biegunowosci. Patrz zalecenia producentéw drutow.

Jesli uzytkownik chce dostosowaé ustawienia szybkich nastaw poza ustawieniami fabrycznymi, patrz
Sekcja 5.1 "Przytgcza", strona 15. Dostepne sg nastepujgce ustawienia:

* Regulacja predkosci podawania drutu (WFS / A)
* Funkcja napiecia (V)

* Napiecie podgladu

* Korekta napiecia

* Przywracanie fabrycznych ustawieh spawania

6.1.3 Przygotowanie do spawania MMA / SMAW / elektroda

X AN
Sy

1. Zasilanie sieciowe 4. Dodatni (+) zacisk spawalniczy
2. Elektroda polaryzacji (niepodtgczona) 5. Ujemny (-) zacisk spawalniczy
3. Przewdd roboczy 6. Przewdd uchwytu elektrody

1) Upewni¢ sie, ze zrédito zasilania jest wytgczone.

2) Podtgczy¢ przewod uchwytu elektrody do dodatniego zacisku spawalniczego (+). Prgd spawania
przeptywa ze Zrodta zasilania przez zaciski typu Dinse. Wazne jest, aby wtyczka meska byta
wtozona i prawidtowo obrécona.

3) Podtgczy¢ przewdd roboczy do ujemnego zacisku spawalniczego (-). Prad spawania przeptywa ze
zrodta zasilania przez zaciski typu Dinse. Wazne jest, aby wtyczka meska byta wiozona i
prawidtowo obrécona.

4) Wybrac¢ tryb MMA / SMAW / elektrody za pomocg przycisku wyboru procesu.

OSTRZEZENIE!
Przed podtgczeniem zacisku roboczego do obrabianego przedmiotu nalezy upewnic sie,
ze zasilanie sieciowe jest wytgczone.
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PRZESTROGA!
Przed uzyciem nalezy usungc¢ wszelkie materialty opakowaniowe. Nie blokowa¢ otworow
wentylacyjnych z przodu lub z tytu zrédta pradu spawania.

Luzne potgczenia zaciskow spawalniczych mogg spowodowac przegrzanie i doprowadzi¢
do stopienia wtyku meskiego w zacisku.

UWAGA!
Nalezy zapozna¢ sie z informacjami producenta elektrody, aby upewnic sie, ze polaryzacja
jest prawidiowa

6.2 Spawanie MIG / MAG / GMAW / FCAW

6.2.1 Technika spawania

W tej czesci omowiono dwa rézne procesy spawania (MIG / MAG / GMAW i FCAW), z zamiarem
przedstawienia podstawowych pojeé¢ w zakresie stosowania tego trybu spawania, w ktérym uchwyt
spawalniczy jest trzymany recznie, elektroda (drut spawalniczy) jest wprowadzana do ciektego metalu,
tuk jest ostoniety przez obojetny gaz ostonowy, wewnetrzng mieszanine gazéw ostonowych lub tuk jest
ostoniety przez strumien jako czes¢ drutu spawalniczego FCAW.

Spawanie tukowe metali w ostonie gazu (MIG / MAG / GMAW)
Proces ten, znany rowniez jako spawanie CO,, spawanie mikrodrutem, spawanie tukowe, spawanie

zanurzeniowe, spawanie drutem itp., jest to proces spawania tukiem elektrycznym, ktéry tgczy czesci,
ktére majg zosta¢ zespawane poprzez ogrzewanie ich tukiem pomiedzy petng, zuzywalng elektrodg a
elementem roboczym. Ostona jest zapewniana przez dostarczany z zewnatrz gaz ostonowy lub
mieszanine gazow.

1. Zestalony metal spawalniczy 5. Elektroda

2. Stopiony metal spawalniczy 6. Transfer metalu spawalniczego
3. Gaz ostonowy 7. Metal bazowy

4. Dysza

Spawanie tukowe z topnikiem (FCAW)

Jest to proces spawania tukiem elektrycznym, ktéry tgczy czedci, ktére majg zostaé zespawane
poprzez podgrzanie ich tukiem pomiedzy drutem elektrody wypetnionej ciggtym topnikiem a
elementem roboczym. Ekranowanie uzyskuje sie poprzez rozktad topnika w drucie rurowym.
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Zuzel

Zestalony metal spawalniczy
Stopiony zuzel

Stopiony metal

Gaz ostonowy (opcja)

Dysza (opcja)

Elektroda z rdzeniem topnikowym
Transfer metalu spawalniczego
Metal bazowy

oA
©®~N®

Potozenie uchwytu spawalniczego MIG / MAG /| GMAW / FCAW

Kat miedzy uchwytem spawalniczym MIG / MAG / GMAW / FCAW a spawem ma wptyw na szerokosé
spoiny.

ZzZ 1<

%

\
d
3.

—

1. Typu ,push” 3. Przecigganie/ciagniecie
2. W pionie

Uchwyt spawalniczy powinien by¢ utrzymywany pod katem wzgledem potgczenia spawanego i
zawsze widoczny (patrz Sekcja 6.2.1.4 "Dodatkowe zmienne regulowane", strona 34).

Drut elektrody nie jest zasilany do momentu nacisniecia spustu uchwytu spawalniczego. Drut mozna
umiesci¢ w spoinie jako punkt odniesienia lub punkt poczgtkowy.

Odlegtos¢ od dyszy uchwytu spawalniczego MIG / MAG /
GMAW / FCAW do obrabianego przedmiotu

Drut elektrody wystajgcy z dyszy uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW powinien mie¢
dtugos¢ od 10 mm do 20 mm. Odlegtos$¢ ta moze sie rézni¢ w zaleznosci od typu spawanego
potgczenia.

Predkos¢ ruchu

Predkos¢, z jakg porusza sie roztopiony metal, wptywa na szerokos$¢ spoiny i penetracje spoiny.
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Zmienne spawania MIG / MAG /| GMAW

Wstepnie ustawione zmienne
Wstepnie ustawione zmienne zalezg od typu spawanego materiatu, grubosci materiatu i pozyc;ji
spawania. Sg to nastepujgce zmienne:

* Typ drutu elektrody

* Rozmiar drutu elektrody

* Typ gazu (nie dotyczy drutéw samoostonowych MIG / MAG / GMAW)

» Natezenie przeptywu gazu (nie dotyczy drutdw samoostonowych MIG / MAG / GMAW)

Podstawowe zmienne regulowane
Sterujg one procesem po wybraniu wstepnie ustawionych zmiennych. Kontrolujg one penetracje,
szerokos¢ spoiny, wysokos¢ spoiny, stabilnos¢ tuku, szybkos¢ osadzania. Sg to:

* Napiecie tuku
* Prad spawania (szybkos¢ podawania drutu)
*  Predkos$¢ ruchu

Dodatkowe zmienne regulowane
Zmienne te powodujg zmiany podstawowych zmiennych regulowanych, co przektada sie na pozgdang
zmiane w formowaniu spoiny. Sg to:

*  Wysuniecie (odlegtosé miedzy koricem rurki kontaktowej (korncéwkg) a koncem drutu elektrody).
Utrzymuj wysuniecie okoto 10 mm.

* Predko$¢ podawania drutu. Zwiekszenie predkosci podawania drutu zwieksza prad spawania, a
zmniejszenie predkosci podawania drutu zmniejsza pragd spawania.

1. Dysza gazowa 4. Drut elektrody
2. Odlegtos¢ koncowki od elementu roboczego 5. Rzeczywiste wysunigcie
3. Koncowka kontaktowa 6. Srednia dtugosc tuku
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* Kat dyszy. Odnosi sie to do potozenia uchwytu spawalniczego wzgledem potgczenia.
1. Kat poprzeczny wynosi zwykle potowe kata miedzy tgczonymi powierzchniami.

2. Kat wzdtuzny to kat pomiedzy linig Srodkowg pistoletu spawalniczego a linig prostopadtg do osi
spoiny. Kat wzdtuzny jest zwykle nazywany katem dyszy i moze by¢ albo wleczony (ciggniecie),
albo wiodacy (pchanie).

1. Kat poprzeczny 3. Os spoiny
2. Kat wzdtuzny

1. Kierunek ruchu uchwytu spawalniczego 3. Kat ciggniecia
2. Kat pchania

6.3 Spawanie MMA /| SMAW / elektroda

6.3.1 Praktyka spawania tukowego

Techniki stosowane do spawania tukowego sg niemal identyczne niezaleznie od tego, jakie typy metali
sg tgczone.

0448 314 001 -35. © ESAB AB 2024



6 PROCES SPAWANIA

6.3.2 Pozycja spawania

Na ponizszych ilustracjach przedstawiono niektére popularne typy spoin.

Pozycja ptaska, spoina czotowa w doét Pozycja ptaska, grawitacyjna spoina
pachwinowa

——

.

\

Pozycja pozioma, spoina czotowa Pozycja pozioma-pionowa (HV)

_
N '
.4‘ -

\\\\\\\
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Pozycja pionowa, spoina czotowa Pozycja pionowa, spoina pachwinowa

Pozycja gérna, spoina czotowa Pozycja goérna, spoina pachwinowa

6.3.3 Przygotowanie spoiny

Mozliwe jest spawanie sekcji stalowych bez specjalnego przygotowania. W przypadku ciezszych
czesci i prac naprawczych na odlewach itp. konieczne bedzie wyciecie lub zeszlifowanie kgta miedzy
tgczonymi czesciami w celu zapewnienia prawidtowej penetracji spawanego metalu i uzyskania
solidnych potgczen.

Spawane powierzchnie powinny by¢ czyste i wolne od rdzy, kamienia, brudu, smaru itp. Z powierzchni
ciecia tlenowo-paliwowego lub plazmowego nalezy usungc zuzel. Na ponizszych ilustracjach
przedstawiono typowe konstrukcje potgczeh.
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Otwarte kwadratowe polaczenie czotowe

N

1

1.0dstep waha sie od
1,6 mm do 4,8 mmw
zaleznosci od grubosci

piyty.
Pojedyncze katowe zlgcze czotowe

R S

1.Nie mniegj niz 45°

Spoina zaktadkowa

Spoina pachwinowa
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Pojedyncze katowe zigcze czotowe

1

< 7

NV 3
2
1.Nie mniej niz 70° 3.maks. 1,6 mm

2.1,6 mm

Podwojne katowe ztacze czotowe
1

< 7
>#3

=

1.Nie mniej niz 70° 3.maks. 1,6 mm
2.1,6 mm

Spoiny teowe

(zaokraglenie obu stron spoiny)

Ah

b
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Spoina narozna Spoina krawedziowa
Spoina otworowa Spoina otworowa

% %

6.3.4 Technika spawania

Najprostszym sposobem na rozpoczecie jest wykonanie spoin na kawatku ptyty ztomowanej. Uzy¢
ptyty z migkkiej stali o grubosci okoto 6,0 mm i elektrody 3,2 mm. Usung¢ farbe, luzny kamien lub
smar z ptyty. Upewni¢ sig, ze zacisk masowy ma prawidtowe potgczenie elektryczne z obrabianym
elementem.

Zajarzanie tuku

Przecéwiczy¢ zajarzenie tuku na kawatku ptyty ztomowanej. Moze wystgpi¢ problem zwigzany z
przyklejaniem sie koncowki elektrody do obrabianego przedmiotu. Jest to spowodowane zbyt duzym
kontaktem z obrabianym przedmiotem i brakiem wystarczajgco szybkiego wycofywania elektrody.
Niskie natezenie prgdu uwydatnia ten potencjalny problem. Przyklejanie elektrody moze wyeliminowac
przez przeciggniecie nig wzdtuz powierzchni ptytki w taki sam sposoéb jak potarcie zapatkg. Po
powstaniu fuku nalezy zachowywac odstep od 1,6 mm do 3,2 mm miedzy koncem elektrody a
metalem macierzystym. Powoli przeciggac elektrode, wraz z roztapianiem sie metalu.

Kolejng trudnoscig, jakg mozna napotkagé, jest tendencja do wycofania elektrody po zajarzeniu tuku,
co powoduje jego zgaszenie.

1. 20° 2. od 1,6 do 3,2 mm
Diugos¢ tuku

Dtugi tuk wytwarza wiecej ciepta. Bardzo diugi tuk powoduje trzaski lub rozpryski, a metal spawu
formuje sie w duze, nieregularne pecherze. Scieg spoiny jest sptaszczony, a rozpryski zwiekszajg sie.

W celu uzyskania spawu o wysokiej jakosci konieczne jest uzyskanie krotkiego tuku.
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Predkos¢ ruchu

Po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywacé predkosé ruchu. Wymaga to przesuwania elektrody w kierunku
roztopionego metalu z takg samag szybkoscia, z jakg elektroda sie topi. Jednoczeénie elektroda musi
poruszac sie wzdtuz potgczenia spawanego. Nalezy dostosowaé predkosé przesuwu, aby uzyskaé
dobrze uformowany Scieg.

Jesli skok jest zbyt szybki, spoina bedzie waska i rozciggnieta, a nawet moze by¢ przerywana. Jesli
skok jest zbyt wolny, metal spoiny nadmiernie gromadzi sie, a spoina bedzie zbyt duza.

Wykonywanie spawow

Spawanie czotowe

1) Ustawi¢ dwie ptyty réwnolegle krawedziami, pozostawiajgc miedzy nimi odstep od 1,6 mm do
2,4 mm i wykonac¢ punktowg spoine tgczgcg na obu koncach. Ma to na celu zapobieganie
kurczeniu sie stygngcego metalu spawu, co wypacza wyrownanie ptyt.

20°-30°

1. Spoina punktowa 3. Spoina punktowa
2. Elektroda

Piyty grubsze niz 6,0 mm powinny mie¢ Sciete krawedzie tgczgce, aby utworzy¢ kat w zakresie od
70° do 90°. Pozwala to na petng penetracje metalu spoiny do podstawy.

2) Nie wykonywac¢ zygzakdéw elektroda, utrzymywacé statg predkos¢ ruchu wzdtuz potgczenia, aby
uzyska¢ dobrze uformowany spoine.

Na poczatku mozna zauwazy¢ tendencje do podciecia, w celu jego wyeliminowania nalezy
utrzymywac krotki tuk, kat elektrody okoto 20° od pionu i statg predkosc¢ ruchu. Poruszac sie
wystarczajgco szybko, aby zapobiec wyprzedzaniu tuku przez roztopiony zuzel.

3) Aby zakonczy¢ potgczenie na cienkiej ptycie, odwroci¢ obrabiany element, oczyscic¢ zuzel z tytu i
wykonaé podobny spaw.

4) Gruba ptyta bedzie wymagata kilku przebiegéw w celu wykonania potgczenia. Po zakonczeniu
pierwszej spoiny wytamac zuzel i oczysci¢ spoine za pomocg szczotki drucianej. Wazne jest, aby
nie dopusci¢ do uwiezienia zuzla przez drugg spoine.

5) Kolejne spoiny sg nastepnie naktadane przy uzyciu techniki zygzaka lub pojedynczych spoin
umieszczonych w kolejnosci przedstawionej na ponizszej ilustraciji.

6) Szerokos¢ zygzaka nie powinna przekraczac trzykrotnosci srednicy drutu rdzenia elektrody. Gdy
potgczenie jest catkowicie wypetnione, tylna strona jest zazwyczaj obrabiana, szlifowana lub
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skrobana w celu usuniecia zuzla, ktéry moze by¢ uwieziony w spoinie i przygotowania
odpowiedniego potgczenia w celu wykonania tylnego przebiegu.

Spoiny pachwinowe

1) Sa to spawy o przekroju zblizonym do tréjkatnego, wykonane poprzez umieszczenie metalu w
narozniku powierzchni, ktére sg ustawione pod katem prostym.

Kawatek katownika zelaznego jest odpowiednim wzorem do ¢éwiczen, mozna rowniez uzy¢é dwoch
ptaskownikow tgczonych ze sobg pod katem prostym. Uzy¢ elektrody 3,2 mm i prgdu o natezeniu
110 A oraz ustawi¢ kgtownik zelazny jedng czescig poziomo, a drugg pionowo.

2) Zajarzy¢ tuk i natychmiast doprowadzi¢ elektrode do pozycji prostopadtej do linii zaokraglenia i
okoto 45° od pionu.

1. 45° od pionu 2. 20° od pionu

3) Mozna wykonywac wiele przebiegdw, jak pokazano na ponizszej ilustracji. Zygzakowanie w
spoinach pachwinowych jest niepozgdane.

—

Spoiny pionowe

1) Pionowo w goére
a) Przy uzyciu spawéw punktowych zamocowac kgtownik zelazny 500 mm lub ptaskownik w
pozycji pionowe;.
b) Uzy¢ elektrody 3,2 mm i ustawi¢ natezenie prgdu na 100 A.
¢) Zajarzy¢ tuk w narozniku potgczenia pachwinowego. Elektroda powinna znajdowac sie w
odlegtosci okoto 10° od poziomu, aby umozliwi¢ odktadanie dobrej spoiny.

Nalezy uzywac krétkiego tuku i nie wykonywaé zygzaka podczas pierwszego przebiegu.

d) Po pierwszym przebiegu usung¢ zuzel z odktadu i rozpoczg¢ drugi przebieg od dotu. Tym
razem konieczny jest lekki ruch zygzakowaty, aby pokry¢ pierwszy przebieg i uzyska¢ dobre
zespolenie na krawedziach.
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e) Po zakonczeniu kazdego ruchu bocznego nalezy wstrzymac prace i pozwoli¢, aby metal
spawalniczy gromadzit sie na krawedziach, w przeciwnym razie uformuje sie podciecie i zbyt

duzo metalu zgromadzi sie w srodku spoiny.

1. Ruch zygzakowaty dla drugiego i kolejnych 2. Zatrzymac sie na krawedzi zygzaka
przebiegdw

1. Przerwa na krawedzi zygzaka umozliwia 2. Zwrdci¢ uwage na kontur spoiny, gdy
gromadzenie sie spawanego metalu i przerwa na krawedzi zygzaka jest
eliminuje podciecie niewystarczajgca

2) Pionowo w dét
a) Koncéwka elektrody jest utrzymywana w lekkim kontakcie z obrabianym przedmiotem, a

predkos¢ ruchu w dét jest regulowana tak, ze koncéwka elektrody znajduje sie tuz przed
zuzlem. Elektroda powinna by¢ skierowana do géry pod kgtem okoto 45°.

3) Spawy gorne
a) Spawanie gorne nie jest znacznie trudniejsze niz spawanie w pozycji ptaskiej.

@r{

1. 45° do piyty 3. Katownik przyspawany punktowo do rury
2. Pochylony o 10° w linii skoku

Koncowka elektrody moze lekko dotyka¢ metalu, co pomaga uzyskaé stabilny przebieg.
Technika zygzaku nie jest zalecana w przypadku spoin pachwinowych gérnych.

b) Uzy¢ elektrody 3,2 mm i pradu o natezeniu 100 A oraz wykonac pierwszy przebieg po prostu
przeciggajgc elektrode w statym tempie. Mozna zauwazy¢, Zze osad spoiny jest raczej wypukly,
ze wzgledu na efekt grawitacji dziatajgcy przed zakrzepnieciem metalu.
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7

KONSERWACJA

7.1

OSTRZEZENIE!
Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

PRZESTROGA!
Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane
przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate wazno$ci gwaranc;ji.

UWAGA!
Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

UWAGA!
W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzac czynnosci konserwacyjne.

Rutynowa konserwacja

Harmonogram konserwacji w normalnych warunkach. Skontrolowac sprzet przez kazdym uzyciem.

Czestotliwosé

Zakres konserwacji

Kazde uzycie

Y

cisnienia

Kontrola wizualna regulatora i

)

Kontrola wizualna czesci
eksploatacyjnej uchwytu

Co tydzien

AR

Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe
uchwytu i materiaty
eksploatacyjne

7S

Kontrola wizualna kabli i
przewodow. W razie potrzeby
wymienic

Co 3 miesigce

Wymieni¢ wszystkie
uszkodzone czesci

Co 6 miesiecy Oddac urzadzenie do autoryzowanego serwisu, aby usung¢
nagromadzony brud i kurz z jego wnetrza. Moze to by¢ konieczne
czesciej w przypadku pracy wyjatkowo brudnych warunkach.
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7.2 Czyszczenie zrodla zasilania i podajnika drutu
Zrédto pradu powinno by¢ czyszczone przy kazdej wymianie szpuli z drutem.

OSTRZEZENIE!
Podczas czyszczenia zawsze nosi¢ rekawice ochronne i okulary ochronne.

1) Odigczy¢ zrédio pragdu od gniazdka zasilania.

2) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajac srube dociskowg (1)
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, po czym wysunga¢ na zewnatrz.

3) Usunac¢ uchwyt, druti szpule.

4) Uzy¢ niskocisnieniowego suchego przewodu pneumatycznego, aby wyczysci¢ wnetrze oraz
przestony wlotu i wylotu powietrza w zrédle pradu.

5) Sprawdzi¢, czy prowadnica wejscia drutu (4), rolka napedowa (3) i wejscie uchwytu (2) nie sg
zuzyte. Jesli ktorykolwiek element jest zuzyty, nalezy go natychmiast wymieni¢. Informacje na
temat zamawiania cze$ci zamiennych mozna znalezé w zatgczniku ,CZESCI
EKSPLOATACYJNE”.

6) Zdjac¢ rolke podajgcy (3) i wyczysci¢ jg miekkag szczotkg. Wyczyscic rolke dociskowg
przymocowang do mechanizmu podawania drutu migkkg szczotka.
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7.3  Czyszczenie uchwytu spawalniczego i wkiadki
1) Odigczy¢ zrédio pradu od zasilania sieciowego.

2) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajgc srube dociskowa (1)
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, po czym wysung¢ na zewnatrz.

3) Zdjac¢ drut i szpule drutu.
4) Wyja¢ uchwyt ze zrodta zasilania i wyjg¢ koncowke kontaktowg oraz dysze.

5) Wyczysci¢ wktadke, przedmuchujac jg sprezonym suchym powietrzem o niskim cisnieniu przez
koniec wktadki przymocowany najblizej do zrédta pradu.

6) Zamontowac ponownie koricowke kontaktowa i dysze.
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8 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Porowatos$¢ spoin

Sprawdzi¢, czy butla gazu nie jest pusta.

Sprawdzi¢, czy regulator gazu nie jest zamkniety.

Sprawdzi¢ przewdd wlotowy gazu pod katem wyciekdw lub zatoréw.

Sprawdzi¢, czy podtgczono prawidtowy gaz i zastosowano prawidtowy
przeptyw gazu.

Zachowa¢ minimalny odstep miedzy dyszg uchwytu MIG / MAG /
GMAW / FCAW a obrabianym elementem.

Nie pracowac¢ w miejscach czesto narazonych na przeciagi, jako ze
zaktocityby one przeptyw gazu ostonowego.

Przed spawaniem upewni¢ sie, ze obrabiany element jest czysty, bez
Sladdw oleju lub smaru na powierzchni.

Problemy z podawaniem
drutu

Upewnic sie, ze hamulec szpuli drutu jest prawidtowo wyregulowany.

Upewnic sie, ze rolka podajgca ma prawidtowy rozmiar i nie jest
zuzyta.

Upewnic¢ sig, ze ustawiono prawidtowy nacisk na rolki podajgce.

Upewnic¢ sig, Ze uzywana jest prawidtowa koncéwka kontaktowa i ze
nie jest ona zuzyta.

Upewnic sieg, ze wktadka ma prawidtowy rozmiar i typ dla drutu.

Upewnic¢ sig, ze wktadka nie jest wygieta, co powodowatoby tarcie
miedzy wktadkg a drutem.

Problemy dotyczgce
spawania MIG / MAG /
GMAW / FCAW

Upewnic sig, ze uchwyt jest podtgczony do wiasciwego bieguna.

Wymieni¢ konicowke kontaktowa, jesli slady tuku w otworze wywotujg
nadmierny opér drutu.

Upewni¢ sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, napiecie, natezenie
pradu spawania, predkos$¢ ruchu i kat uchwytu sg prawidtowe.

Upewni¢ sie, ze przewdd roboczy ma prawidtowy styk z obrabianym
elementem.

Podstawowe problemy
dotyczgce spawania MMA /
SMAW / elektroda

Upewnic¢ sig, ze uzywana jest prawidtowa biegunowosé. Uchwyt
elektrody jest zwykle podtgczony do bieguna dodatniego, a przewdd
roboczy do bieguna ujemnego.

Brak zasilania/brak tuku

Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe jest wigczone.

Sprawdzi¢, czy btgd temperatury jest wyswietlany na wyswietlaczu.

Sprawdzi¢, czy wylgcznik systemu zostat aktywowany.

Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajagcy, spawalniczy i masowy zostaty
odpowiednio podtgczone.

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki poboru mocy.
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Typ usterki Dzialanie naprawcze
Zabezpieczenie przed Upewnic sig, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla
przegrzaniem czesto sie uzywanego natezenia prgdu spawania. Patrz czes¢ ,Cykl pracy” w
zatgcza rozdziale ,EKSPLOATACJA”.

Upewni¢ sig, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.
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9 KODY BLEDOW

Kody bteddw, z ktérymi uzytkownik moze sobie poradzi¢, wymieniono ponizej. W przypadku
pojawienia sie innego kodu nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

Kod btedu | Opis

EO05 Spust uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW wcisniety podczas
wilaczania zrédta zasilania

Dziatanie: Upewnij sie, ze podczas witgczania zrodta zasilania nie jest nacisniety
spust uchwytu spawalniczego MIG / MAG / GMAW / FCAW.

Zwarcie przewodu spustu uchwytu MIG / MAG / GMAW / FCAW

Dziatanie: Sprawdzi¢ spust uchwytu MIG / MAG / GMAW / FCAW i MIG / MAG /
GMAW / FCAW pod katem ewentualnych uszkodzen i w razie potrzeby naprawic lub
wymienic.

0448 314 001 -48 - © ESAB AB 2024



10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

A PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika autoryzowanego

serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne
firmy ESAB.

Zrédto zasilania zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z migdzynarodowg normg IEC/EN
60974-1, 60974-5, 60974-10, BS IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10. Po zakonczeniu prac
serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci
produktu z powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac typ produktu, numer seryjny,

oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidiowg dostawe.

Lista czesci zamiennych jest publikowana w oddzielnym dokumencie do pobrania z witryny
internetowej: www.esab.com
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SCHEMAT POLACZEN ELEKTRYCZNYCH

SCHEMAT PODZIALU

R12
® -
D,
_|_(7 Z

5
— L L E_CSEROIERM y
O /— i | — HE .
O 7

col
—a =-C8 T
“— LG2 D4
A g,
LE

@_ CN]
MAIN BOARD
@_r IIIIIIIIIIIIIIIIIII
IIIIIIIIIIIIIIIIIII

HEH

DIS BOARD

0448 314 001 -50 - © ESAB AB 2024



ZALACZNIK

Euro CON

© ESAB AB 2024

-51-

0448 314 001



ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination
0700 734 010 HandyArc MIG 160i
0448 317 001 Spare parts list

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okre$lajg jego wersje. Z tego wzgledu w tym
dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzysta¢ z instrukcji obstugi z numerem seryjnym lub
wersjg oprogramowania odpowiednimi dla danego produktu. Patrz pierwsza strona instrukcji.

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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AKCESORIA
Part number Description
0558 103 100 MIG/MAG torch, 150 A, Euro, 3.0 m
0558 103 102 Zestaw przewodow do zacisku elektrody, 2 m, 16 mm?,
25 OKC
0558 103 101 Uchwyt elektrody, 2 m, 16 mm?, 25 OKC
0558 103 103 Waz gazowy, 2 m
0558 103 104 Pasek na ramie
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

Part number

Description

0558 103 106

Contact tips, 0.6 mm

0558 103 108

Koncoéwki kontaktowe, 0,8 mm

0558 103 110

Koncowki kontaktowe, 1,0 mm

0558 103 133

Dysza, 10 mm

0558 103 134

Dysza, topnik, 10 mm

0558 103 135

Oktadzina, 0,8/1,0 mm, 3 m

0558 103 109

Rolka podajaca, 0,8/1,0 mm, do drutu
samoostonowego, VK

0558 103 107

Rolka podajaca, 0,6/0,8 mm, do drutu petnego, V
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