Instrukcja obstugi
TYSWELD. drutuspawalniczego

w opakowaniu SZPULA 15kg

Przed zatozeniem szpuli na urzgdzenie,
sprawdz czy haczyk nie wyprostowat sie
podczas wyciggania drutu z opakowania.
Moze spowodowac to poluzowanie
ostatnich zwojoéw w trakcie ich spawania,
a nastepnie zaplgtanie i zablokowanie
szpulki.

Zamontuj szpule w taki sposob by kierunek odwijania drutu byt zgodny

2 z kierunkiem wejscia drutu do zespotu podajgcego. Sprawdz stan oraz
docisk rolek znajdujgcych sie w podajniku spawarki. Pamietaj, ze im
wiekszy docisk tym wieksze ryzyko uszkadzania drutu przez spawarke.
Za to za maty docisk powoduje slizganie sie drutu w podajniku i jego
nierbwnomierne podawanie. Pamietaj, by do drutu stalowego stosowac
rolki o ksztatcie ,VV’, a do aluminiowego drut w ksztatcie ,U”.

Sprawdz szczelnosc¢ butli | przewodow gazowych. Nastepnie ustaw

3 odpowiednio do srednicy wartosS¢ zuzycia gazu. Mozesz
zastosowaé wzor: Srednica Drutu x 10 = X (I/min). Pamietaj, ze zbyt
duze wartosci wcale nie przynoszg korzysci. Zbyt duza ilos¢ ostony
gazowej spowoduje mieszanie sig ostony z tlenem co skutkowac
bedzie m.in. porowatoscig spoin.

wyczyszczenie materiatu spawanego.

Pamietaj by nie pracowa¢ na zuzytych akcesoriach spawalniczych.
Sprawdzaj regularnie stan koncoéwki prgdowej, dyszy oraz wktadu w

‘ Przed przystgpieniem do spawania zadbaj o odpowiednie
5 uchwycie.
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Najczesciej wystepujace problemy podczas spawania:

1 Nadmierna porowatosc¢ spoin:

a) Sprawdz czy butla z gazem jest odkrecona oraz czy ukfad jest
szczelny.

b) Sprawdz ilos¢ podawanego gazu ochronnego podczas spawania. Za
niska wartosc jak i za wysoka moze powodowac porowanie podczas
Spawania.

c) Unikaj spawania na otwartych przestrzeniach gdzie wystepuje
przeciag.

d) Sprawdz czy spawasz z odpowiednig biegunowoscis.

e) Sprawdz czystos¢ spawanego materiatu.

Nadmierna ilos¢ odpryskow:

a) Skoryguj parametry na urzadzeniu spawalniczym.
b) Sprawdz czystos¢ spawanego materiatu.
c) Sprawdz biegunowosc¢ oraz stan zamontowanego zacisku masowego.

Drut nie wysuwa sie regularnie:
a) Sprawdz stan rolek podajgcych.
b) Sprawdz stan wktadu w uchwycie spawalniczym.

c) Sprawdz stan koncowki prgdowej.
d) Sprawdz czy przewdd nie jest wykrecony, wygiety.

UWAGA

Pamietaj, ze zakladajgc drut od innego dostawcy musisz dostosowac¢ od nowa

parametry spawalnicze, poniewaz nie kazdy drut bedzie identycznie reagowat
na te same parametry ustawione w spawarce.




