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Najpierw to przeczytaj

Dziekujemy za skorzystanie z naszej spawarki! Ze wzgledu na wazne
kwestie zwigzane z bezpieczenstwem, przed rozpoczeciem uzytkowania
nalezy przeczytaé niniejszg instrukcje obstugi i zapoznac sie z jej trescia.

Dziekujemy za wspotprace!
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Zastosowanie i charakterystyka

Spawarka inwertorowa MIG, fgczy w sobie 2 funkcje — MMA i MIG. Maszyna

nadaje sie do spawania wielu réznych materiatéw, takich jak stal weglowa, stal

nierdzewna, miedz, tytan i tak dalej. Ma dobre obcigzenie statyczne i dobrg

charakterystyke dynamiczng, petng funkcje sterowania, inne zalety jak ponizej:

Transformator wysokiej czestotliwosci z miekkim przetgczaniem do IGBT (o
wysokiej wydajnosci, kompaktowy i przenosny)

Zaawansowany system sterowania, znacznie poprawiajgcy wydajnosc
spawania, aby w duzym stopniu spetni¢ wymagania procesu spawania
MIG oraz MMA 2 w 1

tatwe zajarzenie tuku i stabilne utrzymanie, wysoka wydajnos¢

Maty rozprysk, stabilny prad, wysoka niezawodnosc¢, dobre ksztattowanie

spoiny

Srodki bezpieczenstwa

A Ogolne srodki bezpieczenstwa

Upewnij sie, ze przestrzegasz srodkdéw ostroznosci okreslonych w niniejszej
instrukcji, w przeciwnym razie moze doj$¢ do wypadku.

Projekt i wykonanie zasilania wejsciowego, wybdr miejsca instalacji oraz
zastosowanie gazu pod wysokim cisnieniem nalezy wykona¢ zgodnie
z odpowiednimi normami i zasadami.

Nieuprawnionemu personelowi nie wolno wchodzi¢ w obszar spawalnia.
Tylko  wykwalifikowany personel moze instalowaé, remontowac,
konserwowac i obstugiwac spawarke.

Do instalacji, konserwacji i uzytkowania potrzebny jest wykwalifikowany
personel.

Upewnij sie, ze spawarka nie jest uzywana do innych celéw niz spawanie
(takich jak tadowanie, ogrzewanie i rozmrazanie rurociggu itp.).

Jesli podtoze jest nieréwne - nalezy unikng¢ zrzucenia spawarki.

A Unikaj porazenia pragdem lub poparzenia!



Dotykanie czesci elektrycznych jest zabronione.
Popros profesjonalnego elektryka o uziemienie spawarki przewodem
miedzianym o okreslonym przekroju.

® Koniecznie popros profesjonalnego elektryka do podtgczenia zrodta
zasilania w spawarce za pomocg przewodu miedzianego o okreslonym
przekroju. Powtoka izolacyjna nie moze ulec uszkodzeniu.

® Podczas pracy w mokrym i ograniczonym obszarze nalezy zaizolowac
obudowe i metal podstawowy.

® Podczas pracy na wysokosci nalezy uzywac siatki zabezpieczajgce.

Nalezy oditgczy¢ zasilanie wejsciowe, gdy nie jest uzywane.

A Unikaj dymoéw spawalniczych i szkodliwych gazow
® Upewnij sie, ze uzywasz odpowiedniego sprzetu do oddychania, aby
unikng¢ zatrucia gazem i uduszenia.
® Gaz ochronny osadza sie u dotu pomieszczenia, co moze prowadzi¢ do

uduszenia. Zwro¢ uwage na wentylacje.

A Unikaj tuku spawalniczego, rozpryskéw i zuzlu spawalniczego,
ktore moga spowodowaé uszkodzenia ciata
® Upewnij sie, ze nosisz okulary ochronne o wystarczajgcym zaciemnieniu.
tuk moze powodowac zapalenie oka, a odpryski spawalnicze i zuzel mogg
spowodowac oparzenie oczu.
® Upewnij sie, ze uzywasz materiatdbw ochronnych podczas spawania, takich
jak skérzane rekawice ochronne, kaftan, czapka, nagolenniki spawalnicze i
fartuch, aby wunikng¢ $wiatta tuku spawalniczego, rozpryskow

spawalniczych i palgcego sie zuzlu.

A Unikaj pozaru, wybuchu i pekania oraz innych wypadkéw
® \W miejscu spawania nie mogg znajdowacC sie materiaty palne, poniewaz

rozpryski i gorgce spoiny mogg spowodowac pozar.



Kable i metal podstawowy muszg by¢ solidnie potgczone, w przeciwnym razie
moze dojs¢ do powstania pozaru.

Nie wolno spawac w otoczeniu gazu palnego lub pomieszczeniu z materiatami
palnymi, poniewaz moze to spowodowac wybuch.

Upewnij sie, ze gasnica jest przygotowana na wszelki wypadek.

A Zapobiegaj zranieniom przez czesci ruchome

Nie wolno zbliza¢ palcéw, wtoséw ani ubran do wentylatora chtodzgcego,
rolki podajnika drutu i innych obracajgcych sie czesci.
Podczas podawania drutu nie nalezy zbliza¢ konca uchwytu spawalniczego

do oczu, twarzy i ciata, aby unikng¢ zranienia drutem.

A Zapobiegaj upadowi butli z gazem i uszkodzeniu regulatora gazu

Butla z gazem powinna by¢ niezawodnie zamocowana, w przeciwnym razie
moze upasc¢, powodujgc obrazenia u ludzi.

Nie wolno umieszczac butli z gazem w miejscu o wysokiej temperaturze lub
nastonecznionym.

Podczas otwierania zaworu butli gazowej nie wolno zbliza¢ twarzy do
wylotu gazu, poniewaz gaz pod wysokim cisnieniem moze uszkodzi¢ ciato.
Upewnij sie, ze uzywasz regulatora gazu dostarczonego przez firme i

postepuj zgodnie z przepisami uzytkowania.

A Zapobiegaj ruchowi spawanego elementu

® Nie wolno stawaé pod spawarkg i Kkierunkiem ruchu podczas

przemieszczania spawarki wozkiem widtowym lub dzwigiem, poniewaz
spawarka moze spasc¢ i spowodowac obrazenia.

Zawiesia linowe powinny wytrzymac¢ wystarczajgcg site naciggu i nie mogg
zosta€ zerwane podczas zawieszania. Kgt miedzy zawiesiem linowym a

hakiem nie moze by¢ wiekszy niz 30°.



Srodki ostroznosci dotyczace kompatybilnosci

elektromagnetycznej

1. Informacje ogéline

Spawanie powoduje zakitdcenia elektromagnetyczne.

Zminimalizuj emisje zaktécen sprzetu do spawania tukowego dzieki prawidlowemu
sposobowi instalacji i prawidtowej metodzie uzytkowania.

Produkty opisane w instrukcji nalezg do urzgdzen klasy A (we wszystkich przypadkach
z wyjatkiem obszaréw mieszkalnych zasilanych z publicznej sieci elektrycznej).

Ostrzezenie: Urzadzenia klasy A nie majg zastosowania w obszarze mieszkalnym
zasilanym z publicznej sieci elektrycznej. Trudno jest zagwarantowa¢ kompatybilnos¢
elektromagnetyczng z powodu przewodzenia i zaktdcen promieniowanych.
2. Porady dotyczace oceny srodowiskowej

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tfukowego uzytkownik powinien
oceni¢ potencjalne zaktécenia elektromagnetyczne otoczenia. Rozwazania sg
nastepujgce:
€ Sprawdz otoczenie sprzetu do spawania tukowego pod katem innych kabli zasilajgcych,

sterowniczych, sygnatowych i telefonicznych.

L 2

Sprawdz sprzet do nadawania i uruchamiania oraz odbioru telewizji;

2

Sprawdz komputery i inne sterowniki;

€ Sprawdz, czy nie ma sprzetu o wysokim poziomie bezpieczenstwa, takiego jak
przemystowy sprzet ochronny;

€ Nalezy wzig¢ pod uwage stan zdrowia personelu znajdujgcego sie w poblizu, takiego

jak osoby z aparatem stuchowym lub rozrusznikiem serca;

L 2

Sprawdz obecnos¢ sprzetu kalibrujgcego lub wykrywajgcego;

€ Zwrdé¢ uwage na odporno$¢ na zakidcenia innych urzgdzen. Uzytkownik powinien
upewnic sie, ze sprzet w otoczeniu jest kompatybilny. Mogg by¢ wymagane dodatkowe
srodki ochronne;

€ Spawanie lub inny czynnosci.

Zakres srodowiskowy ustalany jest na podstawie konstrukcji budynku i mozliwych

dziatan. Zasieg ten moze przekroczy¢ granice zabudowy.



3. Sposoby ograniczania emisji promieniowania
€ Publiczny system zasilania

Sprzet do spawania tukowego nalezy podtaczy¢ do sieci publicznej w sposéb
zalecany przez producenta. W przypadku zaktdcen nalezy podjgé dodatkowe srodki
zapobiegawcze, takie jak podtgczenie filtra do publicznej sieci zasilajgcej. Nalezy
pamietaé o rozwazeniu ekranowania o duzej mocy dla sprzetu do spawania fukiem
statym. Kable zasilajgce mogg by¢ ekranowane metalowg rurg lub innymi
réwnowaznymi metodami. Zapewnij ciggtos¢ elektryczng dla ekranowania.
€ Konserwacja sprzetu do spawania tukowego

Nalezy zapewni¢ rutynowg konserwacje sprzetu do spawania tukowego
zgodnie z metodg zalecang przez producenta. Podczas pracy sprzetu
spawalniczego wszystkie wloty sprzetu, drzwi pomocnicze i panele powinny byc¢
odpowiednio zamkniete i dokrecone. Sprzet do spawania fukowego nie moze byc¢
zmieniany w zadnej formie, chyba ze odpowiednie zmiany i regulacje sg dozwolone
w instrukcji. Iskiernik urzadzenia inicjujgcego tuk i urzadzenia stabilizujgcego tuk
nalezy wyregulowac i serwisowac zgodnie z sugestiami producenta.
€ Kabel spawalniczy

Kabel spawalniczy powinien by¢ jak najkrétszy i blisko siebie. Ponadto kabel
spawalniczy powinien znajdowac sie obok lub blisko kabla uziemiajgcego.
€ Ekwipotencjalny obwdéd ochronny

Zwro¢ uwage na ocieranie sie metalowych przedmiotow w otoczeniu. Ocieranie
sie metalowych przedmiotdéw i obrabianego przedmiotu zwieksza ryzyko pracy. Gdy
operator dotknie tych metalowych przedmiotow i elektrody, moze doznac porazenia
pradem. Operator powinien by¢ odizolowany od tych metalowych przedmiotow.
€ Uziemienie przedmiotu obrabianego

Przedmiot obrabiany moze nie by¢ wyposazony w uziemienie ze wzgledu na
bezpieczenstwo elektryczne lub potozenie przedmiotu obrabianego, takiego jak
kadtub lub stalowa rama budowlana. Gdy dostepne jest uziemienie dla przedmiotu
obrabianego, emisja promieniowania moze zosta¢ zmniejszona. Ale nie zawsze tak

jest. Dlatego musimy zapobiegaC zwiekszonemu ryzyku porazenia prgdem



uzytkownikobw spowodowanemu uszkodzeniem uziemienia przedmiotu
obrabianego Ilub innych urzadzen elektrycznych. W razie potrzeby niektore
elementy powinny by¢ bezposrednio uziemione, ale bezposrednie uziemienie nie
jest dozwolone w niektérych krajach, uzytkownik moze osiggnac ten efekt tylko
poprzez wybor odpowiedniego kondensatora zgodnie z przepisami danego kraju.
€ Ekranowanie

Ekranowanie otaczajgcego sprzetu i innych kabli moze zmniejszy¢ zaktdcenia
elektromagnetyczne. Caty obszar spawania moze by¢ ostoniety do zastosowan

specjalnych.

Giéwne informacje techniczne

1. Gtoéwne parametry techniczne)

Model MIG-120

MIG-160

Znamionowe napiecie

. AC220V+15%, 50/60Hz
wejsciowe (V)

MIG MMA MIG MMA
Znamionowa moc
wejsciowa (KVA) 35 4.2 ° 6
Znamionowy prad 16 19 23 27
wejsciowy (A)
Napiecie bez obcigzenia (V) 56Vt5 56V+5
Prad wyjsciowy (A) 20-120 20-120 20-160 20-160
Napiecie wyjsciowe (V) 15-20 20.8-24.8 15-22 20.8-26.4

Drut z rdzeniem litym

Drut z rdzeniem C02 0.8/ MAG 0.8/

Srednica przewodu (mm)

topnikowym bezgazowy

Drut z rdzeniem

0.8-1.0 topnikowym bezgazowy
(1KG) 0.8-1.0
(5KG)
Znamionowy cykl pracy (%) 40 40
Wydajnosé (%) 70 70
Klasa izolacji F F
Stopien ochrony P21 P21
Waga (Kg) 6.9 8.5
Wymiary 390%160*290 440*180*295




Model MIG-200

Znamionowe napiecie wejsciowe (V) AC220V+15%, 50/60Hz
MIG MMA
Znamionowa moc wejsciowa (KVA) 6.8 8
Znamionowy prad wejsciowy (A) 31 36
Napiecie bez obcigzenia (V) 56Vt5
Prad wyjsciowy (A) 20-200 20-200
Napiecie wyjsciowe (V) 15-24 20.8-28
Drut z rdzeniem litym CO2 0.8/
MAG 0.8/
Srednica przewodu (mm) Drut z rdzeniem topnikowym
bezgazowy
0.8-1.0
(5KG)
Znamionowy cykl pracy (%) 40
Wydajnosc¢ (%) 70
Klasa izolacji F
Stopien ochrony P21
Waga (KQq) 9
Wymiary 440%180*295
Instalacja
1. Srodowisko
€ Zainstaluj w suchym $rodowisku o wilgotnosci mniejszej niz 90% w 20°C i 50%
w 40°C.
€ Temperatura powinna miesci¢ sie w zakresie -10°C - 40°C podczas spawania i -
20°C -55°C podczas przechowywania i transportu.
€ Oston maszyne przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych i
deszczu. Unikaj kropli deszczu.
€ Unikaj srodowiska o silnym przeptywie powietrza podczas spawania TIG.
€ Nachylenie spawania powinno by¢ mniejsze niz 10°, a wysoko$¢ nie wieksza
niz 1000m.
€ Unikaj uzywania w zakurzonym, kwasnym lub innym $srodowisku powodujgcym
korozje.
€ Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w odlegtosci wiecej niz 20 cm od $ciany

i wiecej niz 10 cm od innych spawarek.
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2. Wymagania wobec zrédta zasilania

€ Przebieg: standardowa czysta fala sinusoidalna
€ Zakres wahan: 220 V lub 380 V + 15%

¢ Czestotliwos$é: 50Hz/60Hz

3. Moc wejsciowa

Model MIG-120 MIG-160 MIG-200
Moc wejsciowa AC220V+15%,50/60Hz
Min. moc sieci elektrycznej 6 8 10
Bezpiecznik 40 40 63
Ochrona na
(& Wytgcznik
wejseld 40 63 63
obwodu
Wejscie 2.5mma2 4mm2 4mm2
Kabel Wyijscie 16mm2 25mma2 25mm?2
Uziemienie 2.5mma2 4mm2 4mm?2

Powieksz kabel wejsciowy, wyjsciowy i uziemiajgcy zgodnie z dtugoscig kabla.

Uwaga: specyfikacje bezpiecznika i wytgcznika w powyzszej tabeli stuzg wytgcznie
do celéw informacyjnych.

4. Instalacja maszyny
Zasilanie powinno by¢ jednofazowe AC 220V/50Hz. Uzyj szafy rozdzielczej
z automatycznym wytgcznikiem powietrza. Zapewnij bezpieczne uziemienie.
4.1 Spawanie MMA:
€ Podtiacz kabel spawalniczy do urzadzenia.
€ Wylgcz maszyne.

€ Podtiacz kabel wejsciowy do szafy rozdzielczej, wigcz.

- 10
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4.2 Spawanie MIG:

€ Podigcz kabel uziemiajgcy do bieguna ujemnego, kabel zasilajgcy do bieguna

dodatniego.

.

Podtgcz wgz do maszyny i butli gazowe.

¢

Wytgcz maszyne.

€ Podigcz kabel wejsciowy do szafy rozdzielczej, wigcz.

Ustalanie modelu i ilustracja

Ustalenie i opis modelu spawarki serii MIG, jak pokazano na Rysunku 1

M | G — xxx

v

B
L

n
>

[
>

Model

CO2 w ostonie gazowej
Pot-automatyczne

MIG/MAG

(Rysunek 1) Ustalenie i opis modelu spawarki serii MIG.

Krétki opis zasady dziatania

Schemat ideowy spawarki serii MIG pokazano na Rysunku 2:

Prostownik » [Falownik wysokie] Transformator wysokiej

czgstotliwosci . czestotliwosci

' Filtr prostownika '

; Obwdd sterowania

(Rysunek 2) Schemat spawarki serii MIG
Spawarka wykorzystuje technologie falownika wysokiej czestotliwosci IGBT,

pobor mocy 220 V o czestotliwosci zasilania, bezposrednie prostowanie, a

nastepnie prad jest wysytany do falownika ztozonego z IGBT i innych komponentow,
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aby stac sie pradem przemiennym o wysokiej czestotliwosci za falownikiem, ktory
przechodzi nastepnie przez transformator wysokiej czestotliwosci po obnizaniu a
prostownik wysokiej czestotliwosci prostuje go i filtruje, prad wyjSciowy jest
odpowiednim prgdem statym do spawania. Dzieki temu procesowi poprawia sie
dynamiczna reakcja spawarki, zmniejsza sie objetosC i waga transformatora i
dtawika, a takze poprawia sie sprawnos¢ catej maszyny.

Konstrukcja obwodu sterujgcego pozwala spawaczowi zawsze osiggac
dobrg wydajnos¢ procesu spawania, gdy zmieniajg sie warunki zewnetrzne (takie
jak wahania napiecia sieci i rozne dtugosci kabli wyjsciowych). Zajarzenie tuku jest
tatwe, a tuk stabilny, spoina jest dobrze uformowana, a prgd spawania mozna
ptynnie regulowac.

Charakterystyke wyjsciowg spawarki serii MIG pokazano na Rysunku 3

9% uw 90 uw
U=14+0.051 U= 20+0.041
4 /:’;‘/ . /q%/
I(A) I(A)
0 > 0 >
Imin Imax Imin Imax

(3a) Charakterystyka wyjsciowa spawania MIG (3b) Charakterystyka wyjsciowa spawania MMA
Charakterystyka wyjsciowa spawania MIG: Charakterystyka ptaska.
Charakterystyka wyjsciowa spawania MMA: Charakterystyka opadajgca.
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Obstuga i instrukcje

1. Wprowadzenie funkcji gtdwne;j

1.1 Panel przedni

Jak pokazano na Rysunku 4, panel sterowania stuzy do wyboru funkgji i

ustawien danych spawarki i interfejsu wyjsciowego spawania.

o1

MIG-120

DIGITAL GASLESS SYNERGIC MIG WELDER

oero ] |

ELEEE TP
Volt fine-tuning CURRENT

(Rysunek 4 ) Panel sterowania MIG-120
1.1.1 Wybér funkciji i ustawianie parametrow MIG-120

@®  Pokretto:

Wybér funkciji, Lift TIG.MMA. Drut z rdzeniem topnikowym bezgazowy 0.8/1.0,
@ Lift TIG:

Zetkngé sie z obrabianym przedmiotem, aby rozjarzy¢ tuk bez wysokiej

czestotliwosci, zblizy¢ elektrode wolframowg do przedmiotu obrabianego, podnies

palnik w momencie rozjarzenia tuku

@ MMA:
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@  Drut z rdzeniem topnikowym bezgazowy 0.8/1.0:

5
9

Wybraé drut z rdzeniem topnikowym bezgazowy 0.8-1.0.

®  Lampka kontrolna zasilania: m

Wysytanie sygnatow zasilania jest wigczone.

®  Lampka kontrolna OC: [m

Wysyta sygnaty o temperaturze maszyny lub temperaturze nienormalnej;

Przegrzanie (maszyna jest chroniona przed nadmierng temperaturg, pozostaw
maszyne bez obcigzenia (po schtodzeniu moze pracowac normalnie)
Przetezenie moze spowodowac uszkodzenie niektorych elementow.
Badz ostrozny, po sprawdzeniu uruchom ponownie maszyne.

Jesli pomylisz sie, po prostu uruchom ponownie maszyne.

S ia:

Lampka kontrolna synergii (synergia oznacza, ze prad i napiecie zmieniajg sie

w tym samym kroku i dopasowujg sie automatycznie)

Wskazanie automatyczne w trybie bezgazowego MIG

>
Volt fine-tuning

Dostrajanie napiecia:

W trybie MIG 0,8-1,0. bezgazowe MIG. AlMg. AISi, doktadne dostrojenie
napiecia spawania, wartos¢ ujemna maleje, wartos¢ dodatnia rosnie-

© Prad:

CURRENT

Ustaw aktualng warto$¢ w trybie Lift TIG,MMA oraz bezgazowe MIG
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MIG-160

DIGITAL GASLESS SYNERGIC MIG WELDER

.
SYNERGIC

S523355333555>
Volt fine-tuning CURRENT

(Rysunek 5) Panel sterowania MIG-160
1.1.2 Wybdr funkgji i ustawianie parametrow MIG-160

@O  Pokretto: E

@ Wybor funkgji, Lift TIG. MMA. MIG oraz bezgazowe MIG.

® Lift TIG:

(@ Zetkngé sie z obrabianym przedmiotem, aby rozjarzyé tuk bez wysokiej

czestotliwoéci, zblizy¢ elektrode wolframowg do przedmiotu obrabianego, podnie$ palnik w

momencie rozjarzenia tuku

® MIG oraz bezgazowe MIG:

Drut z rdzeniem litym, CO2: 0.8mm, MAG: 0.8mm;

Drut rdzeniowy z topnikiem, 1.0mm.

(@  Lampka kontrolna zasilania: m

Wysyta sygnat, ze zasilania jest wigczone.
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Lampka kontrolna OC: [m

Wysyta sygnaty o temperaturze maszyny lub temperaturze nienormalnej;

Przegrzanie (maszyna jest chroniona przed nadmierng temperaturg,
pozostaw maszyne bez obcigzenia (po schiodzeniu moze pracowacé
normalnie)

Przetezenie moze spowodowac uszkodzenie niektorych elementow.

Badz ostrozny, po sprawdzeniu uruchom ponownie maszyne.

Jesli pomylisz sie, po prostu uruchom ponownie maszyne.

Synerqgia:

Lampka kontrolna synergii (synergia oznacza, ze prad i napiecie zmieniajg sie

w tym samym kroku i dopasowujg sie automatycznie)

Wskazanie automatyczne w trybie MIG oraz bezgazowego MIG

Dostrajanie napiecia:

>
Volt fine-tuning

W trybie MIG oraz bezgazowego MIG, doktadne dostrojenie napiecia
spawania, wartos¢ ujemna maleje, wartos¢ dodatnia rosnie-

11 Prad:

Ustaw aktualng wartos¢ w trybie Lift TIG, MMA , MIG oraz bezgazowego
MIG
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1.1.3 Interfejs wyjsciowy spawania

Od lewe;:

(O Gniazdo palnika MIG;

@ Gniazdo mocowania wyj$cia katody: podtgcz palnik TIG w trybie Lift TIG;
podigcz obrabiany przedmiot w trybie MMA;

3 Gniazdo mocowania wyjscia anody, podtgcz obrabiany przedmiot w trybie
Lift TIG; podfagcz uchwyt elektrody w trybie MMA; podtgcz obrabiany przedmiot w
trybie bezgazowego MIG;

Powyzszy schemat to interfejs wyjsciowy MIG-120

Od lewej:

(O Ztgcze konwersji polaryzacji palnika MIG: podtgcz anode w trybie MIG,
podifgcz anode w trybie bezgazowego MIG;

@ Gniazdo mocowania wyjscia katody, mocowania wyjscia katody: podigcz
palnik TIG w trybie Lift TIG, podtgcz obrabiany przedmiot w trybie MMA; podigcz
obrabiany przedmiot w trybie MIG

3 Gniazdo mocowania wyjscia anody, podtgcz obrabiany przedmiot w trybie
Lift TIG; podtagcz uchwyt elektrody w trybie MMA; podtgcz obrabiany przedmiot w
trybie bezgazowego MIG;

Drut z rdzeniem litym ,,+7 O

Drut z rdzeniem topnikowym ..-,,
(Bezgazowy)

Powyzszy schemat to interfejs wyjsciowy MIG-160
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1.1.4 Tabela materiatéw spawalniczych

Kod Skrot Materiat spawalniczy Gas

Fe CO2 FeCO Stal weglowa CO2
Fe Ar82 FeA8 Stal weglowa Ar 82%+C0O2 18%
E308Ar98 E308 Drut spawalniczy Ar 98%+CO02 2%

nierdzewny ER308

E316Ar98 E316 Drut spawalniczy Ar 98%+CO0O2 2%
nierdzewny ER316

CO2, Ar, Stosunek gazu podano tylko w celach informacyjnych.

2. Instrukcja instalaciji:
Uwaga: Prosimy SciSle przestrzega¢ ponizszych krokéw, przy instalacji i

usuwaniu usterek!
Przed wykonaniem podfgczenia elektrycznego uzytkownik musi wytgczyé

wytgcznik zasilania na panelu rozdzielczym!
Poziom ochrony sprzetu to IP21, unikaj uzywania w deszczu!

€ Podigcz przewdd zasilajgcy spawania do odpowiedniego poziomu napiecia
i wytgcznika nadprgdowego =260A (podigcz przewdd zasilajgcy 242);

€ Wejsciowy przewdd zasilajgcy powinien byé w dobrym kontakcie z
odpowiednim zaciskiem zasilania lub przetgcznikiem, aby zapobiec utlenianiu;

€ Za pomocg multimetra zmierz, czy napiecie wejsciowe miesci sie w zakresie
wahan;

€ Podiagcz zotto-zielony przewdd na kablu zasilajgcym i Srube uziemiajgcg na
tylnym panelu do przewodu 242 i uziemienia;

€ Jedli spawarka jest ustawiona na pochytej ptaszczyznie, nalezy jg zabezpieczyé
tak, aby sie nie slizgata;

€ Kazda spawarka jest wyposazona w izolowany uchwyt, za pomocg ktérego

mozna podnosi¢ recznie podczas przesuwania spawarki
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2.1 Spawanie MMA

4 DC EP: Katoda potgczy¢ z przedmiotem obrabianym ("-") palnik spawalniczy
potgczyC€ sie z anodg (“+”) .
4 DC EN : Anoda potgczy¢ z obrabianym przedmiotem ("+"), katoda potaczy¢

z palnikiem TIG, "-" .

Operator moze wybra¢ metode potgczenia zgodnie z metalem nieszlachetnym

i materiatem elektrody. Ogdlnie rzecz biorgc, zaleca sie stosowanie elektrody

alkalicznej do odwrotnego potgczenia DC. Elektroda spawalnicza kwasowa nie jest

okreslona.

Szybka lista kontrolna procesu spawania (Tylko w celach informacyjnych)

Srednica elektrody Zalecany prad spawania Zalecane napiecie

(mm) (A) spawania (V)
1.0 20-60 20.8-22.4
1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0
25 80-120 23.2-24.8
3.2 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2

Uwaga: ta tabela jest odpowiednia do spawania stali niskoweglowych, inne
dane mogag odnosic¢ sie do odpowiednich materiatow i instrukcji procesu.

2.2 Spawanie w ostonie gazowej:

€ Podigczy¢ butle z reduktorem CO2 do rury podajnika drutu i zapig¢ klamrg;

W przypadku stosowania gazu CO2 regulator powinien by¢ podtgczony do

zrodfa zasilania ogrzewania, aby zapobiec zamarzaniu regulatora podczas

uzytkowania i co wptynetoby na jakos¢ spawania; Nie ma potrzeby

podtgczania mocy grzewczej podczas korzystania z gazu mieszanego

€ Umies¢ drut w prawym rowku zgodnie ze $rednicg drutu. Odkre¢ nakretke na

kole dociskowym drutu i poprowadz drut do rowka drutu przez wgz z drutu.

Wyreguluj kétko dociskowe drutu, docisnij drut, aby sie nie slizgat. Nie
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*

*

przesadzaj. W przeciwnym razie drut zostanie znieksztatcony i nie mozna go
normalnie podawac.

Podtacz wtyczke biegunowosci podajnika drutu do dodatniego gniazda;
Podtacz zacisk uziemiajgcy do ujemnego gniazda mocujgcego i dokreci¢
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Palnik MIG: wysun drut przez otwér drutu i wybierz koncéwke stykowg przez
drut i dokre¢, nacisnij przetgcznik pistoletu, aby rozpoczac.

Sprobuj dostroi¢ napiecie, gdy prad i napiecie nie sg dobrze dopasowane

2.3 Drut rdzeniowy z topnikiem bez gazu

¢

¢

*

Umiesc¢ drut w prawym rowku zgodnie ze srednicg drutu. Odkre¢ nakretke na
kole dociskowym drutu i poprowadz drut do rowka drutu przez waz z drutu.
Wyreguluj kétko dociskowe drutu, docisnij drut, aby sie nie slizgat. Nie
przesadzaj. W przeciwnym razie drut bytby znieksztatcony i nie mozna go
normalnie podawad.

Podtacz wtyczke biegunowosci podajnika drutu do ujemnego gniazda;
Podtacz zacisk uziemiajgcy do dodatniego gniazda mocujgcego i dokre¢ go
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Palnik MIG: wysun drut przez otwor drutu i wybierz koncowke stykowg przez
drut i dokreé, nacisnij przetgcznik pistoletu, aby rozpoczac.

Sprobuj dostroi¢ napiecie, gdy prad i napiecie nie sg dobrze dopasowane

Parametry spawania (patrz ponizszy rysunek)

Prad spawania (A) Drut (mm)
60~80 ¢0.6. 0.8
80~130 ¢0.8. 1.0
130~200 ¢0.8. 1.0

Formuta w celach informacyjnych: U=14+0.051£3V
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2.4 Spawanie TIG Lift

€ Podigcz przewdd gazowy palnika TIG do butli gazowej

€ Podtagcz oddzielny palnik TIG do gniazda ujemnego, zacisk uziemienia do

gniazda dodatniego

€ Zdrap wolfram na obrabianym przedmiocie, aby zajarzy¢ tuk, a nastepnie

podnies palnik TIG

€ Nie ma przetgcznika sterujgcego przeptywem gazu i prgdem. Aby unikngé

marnotrawstwa i probleméw z bezpieczenstwem, wytgcz butle z gazem i

trzymaj palnik z dala od przedmiotu obrabianego.

Parametry TIG dla tytanu i stopu - w celach informacyjnych

Grubos¢ Ksztatt | Warstwa Srednica | Srednica Prad Objeto$é gazu Srednica
(mm) rowka | spawal- | wolframu drutu (A argonowego dyszy
nicza (mm) (mm) (L/min) (mm>
0.5 1 15 1.0 30-50 8-10 6-8 14-16 10
1.0 Ksztalt - | 1 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6-8 14-16 10
1.5 1 2.0 1.0-2.0 60-80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 1 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12-14 10-12 16-20 12-14
2.5 1 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 10-12 16-20 12-14
3.0 1-2 3.0 2.0-3.0 120-140 12-14 10-12 16-20 14-18
4.0 2 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 12-14 20-25 18-20
5.0 Ksztatt - 2-3 4.0 3.0 130-150 14-16 12-14 20-25 18-20
6.0 Y 2-3 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 25-28 18-20
7.0 2-3 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 25-28 20-22
8.0 3-4 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 25-28 20-22
10 4-6 4.0 3.0-4.0 160-200 14-16 12-14 25-28 20-22
20 Ksztait 12 4.0 4.0 200-240 12-14 10-12 20 18
22  podwodjnego 12 4.0 4.0-5.0 230-250 15-18 18-20 18-20 20
25 Y 15-16 4.0 3.0-4.0 200-220 16-18 20-26 26-30 22
30 17-18 4.0 3.0-4.0 200-220 16-18 20-26 26-30 22
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Cienka blacha ze stali

nierdzewnej —

parametr TIG (tylko w celach

informacyjnych)
Grubo$é | Typ ztacza | Srednica Srednica | Typ pradu | Prad (A) Objetos¢ | Predkose
(mm) wolframu drutu gazu (m/min>
(mm) (mm) argonoweg(
(L/min>
1.0 doczotowe 1.6 DCEN 7-28 3-4 12-47
1.2 doczotowe 1.6 DCEN 15 3-4 25
1.5 doczotowe 1.6 DCEN 5-19 3-4 8-32

Srodki ostroznosci i konserwacja spawarki

1. Zasady bezpieczenstwa

Spawarka jest wyposazona w obwody zabezpieczajgce przed przetezeniem
i przegrzaniem. Gdy napiecie w obwodzie, prgd wyjsciowy i temperatura
wewnetrzna przekroczg ustawione parametry, spawarka automatycznie przestanie
dziata¢, ale nadmierne parametry (takie jak nadmierne napiecie) nadal bedg
prowadzi¢ do spawania. Maszyna jest uszkodzona, a wiec nadal musisz zwroci¢
uwage na nastepujace rzeczy:
€ Upewnij sie, ze wentylacja jest dobra!

Podczas pracy przez maszyne przeptywa duzy prad roboczy, wentylacja
naturalna moze nie spetni¢ wymagan dotyczgcych chtodzenia spawarki, dlatego
zainstalowany jest wentylator, aby skutecznie schtodzi¢ spawarke, aby zapewnic jej
ptynng prace. Uzytkownik powinien potwierdzi¢, ze obszar wentylacji nie jest
zastoniety lub zablokowany, a odlegtos$¢ od otaczajgcych obiektéw nie powinna by¢
mniejsza niz 0,3 metra. Uzytkownicy powinni zawsze zwraca¢ uwage na utrzymanie
dobrej wentylacji, co jest bardzo wazne dla lepszej pracy spawarki i
zagwarantowania diuzszej zywotnosci.
€ Zabrania sie przecigzania!

Uzytkownik powinien zwréci¢é uwage na uzytkowanie spawarki zgodnie

z dopuszczalnym czasem obcigzenia spawarki (patrz parametry na tabliczce
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znamionowej spawarki), aby prad spawania nie przekraczat maksymalnego
dopuszczalnego pradu obcigzenia. Przecigzenie pradowe znacznie skréci
zywotnos¢ spawarki i moze nawet spali¢ spawarke. Wspotczynnik kontynuacji
obcigzenia: jest to rzeczywisty czas spawania przy wspotczynniku kontynuacji
obcigzenia, 10 minut to cykl, czas pracy + czas spoczynku = 10 minut; np. 30%,
200 A/28 V, czyli stan na wyjsciu 200 A, powinna pracowac¢ 3 minuty. Odpoczynek
7 minut; 60%,141A/25,6V, w stanie pragdu wyjsciowego 141A, powinna pracowac 5
minut, odpoczynek 4 minuty.

Przecigzenie pradowe znacznie skréci zywotnos¢ spawarki
€ Zabronione jest zbyt wysokie napiecie!

Napiecie zasilania podane jest w tabeli ,gtdwne parametry pracy”. Ogolnie
rzecz biorgc, obwdd automatycznej kompensacji napiecia w spawarce zapewnia
utrzymanie prgdu spawania w dopuszczalnym zakresie. JeSli napiecie zasilania
przekroczy dopuszczalng wartos¢, spowoduje to uszkodzenie spawarki.
Uzytkownik powinien w petni zrozumieC te sytuacje i podjg¢ odpowiednie srodki
zapobiegawcze.
€ Zabrania sie uzywania spawarki do rozmrazania rur.
€ Z tylu kazdej spawarki jest przymocowana $ruba uziemiajgca, ktéra jest

oznaczona znakiem uziemienia. Przed uzyciem nalezy wybra¢ kabel o

przekroju wiekszym niz 2,5 mm2 i niezawodnie uziemi¢ obudowe spawarki, aby

uwolni¢ elektrycznosc¢ statyczng lub zapobiec wypadkom, ktdére mogg wystgpi¢

z powodu uptywu pradu.
€ Jesli spawarka przekroczy standardowy czas obcigzenia, spawarka moze nagle

przejs¢ w stan ochrony i przestaé dziata¢, co oznacza, ze spawarka

przekroczyta standardowy czas obcigzenia. Jesli temperatura bedzie zbyt
wysoka, zadziata przetgcznik kontroli temperatury i spawarka przestanie dziatac.

W miedzyczasie zoétta lampka wskaznika na panelu przednim bedzie sie swiecic.

W takim przypadku nie nalezy odtgczac zasilacza, aby wentylator chtodzacy

mogt kontynuowaé chtodzenie spawarki. Gdy zotta lampka kontrolna wytaczy

sie, temperatura spadta do standardowego zakresu i mozna wznowi¢ spawanie.
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2. Konserwacja

Ostrzezenie:

szelkie prace konserwacyjne, serwisowe i czyszczgce nalezy wykonywac
przy odtgczonym zasilaniu. Upewnij sie, Zze odtgczytes przewdd
zasilajgcy przed otwarciem obudowy.

€ Regularnie odkurzaj. Do czyszczenia systemu uzywaj suchego, czystego
sprezonego powietrza. Odkurzaj codziennie podczas pracy w zadymieniu lub
silnie zanieczyszczonym powietrzu.

€ Sprezone powietrze powinno by¢ dostarczane pod wymaganym cisnieniem,
aby unikngc¢ zniszczenia elementéw wewnetrznych.

€ Sprawdz wewnetrzne obszary styku, aby zapewni¢ szczelne potgczenie
(zwtaszcza potgczenia wtykowe lub komponenty) i wzmocnij luzny styk. Jesli
wystgpi jakakolwiek rdza lub utlenianie, uzyj papieru sciernego, aby usungc¢
warstwe tlenku i ponownie podtgcz.

€ Unikaj wnikania wody i wilgoci. W takim przypadku nalezy osuszy¢ wnetrze
zgrzewarki, a nastepnie rozpoczgc test izolacji metodg Meggera, ktory powinien
obejmowac izolacje pomiedzy ztgczami oraz ztgczami i obudowg. Operacja
spawania moze by¢ kontynuowana tylko wtedy, gdy nie zostanie wykryty zaden
btad.

€ Jesli spawarka nie jest uzywana przez diuzszy czas, zapakuj ja w oryginalne
opakowanie i przechowuj w suchym stanie.

3. Przed konserwacja

Ostrzezenie:

ieprzemyslane eksperymenty i nierozwazne remonty mogg prowadzi¢ do
rozszerzania sie awarii i trudnosci w formalnej konserwacji. Odstoniete czesci
sprzetu elektronicznego pod napieciem mogg prowadzi¢ do zagrozenh. Wszelki
bezposredni lub posredni kontakty moze prowadzi¢ do incydentow porazenia
pradem a powazne porazenie prgdem moze spowodowac smierc!!!

Uwaga: W okresie gwarancyjnym, chyba ze zostato to uzgodnione z Firmg, w
przypadku niewtasciwej konserwacji jakiejkolwiek usterki zrodta prgdu spawania,
dostawca nie zapewnig bezptatnych napraw.
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