INSTRUKCJA OBSLUGI INWERTEROW SPAWALNICZYCH

THF 215 AC/DC Puls
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UWAGA: Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji obstugi.
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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji 1 eksploatacji inwerterow spawalniczych, mozna dokona¢ tylko po

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejszg instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenia samego
urzadzenia. Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z
wszczepionym rozrusznikiem serca zanim podejmg prace z tym urzadzeniem, powinny
skonsultowacé si¢ ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa inaprawy tych urzadzen moga by¢
prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy
obowigzujacych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we witasnym zakresie mogg spowodowaé zmiang cech uzytkowych urzadzen Ilub
pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzen, we wlasnym zakresie,
powoduja nie tylko utrate gwarancji, ale moga by¢ przyczyng pogorszenia si¢ warunkow
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewlasciwe warunki pracy moga spowodowaé uszkodzenia urzadzenia, a jego niewlasciwa
obstuga, powoduje utrat¢ gwarancji.

UWAGA:

e Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznych. Szlifowanie i ci¢cie metali itp. w
poblizu spawarki moze powodowaé zanieczyszczenie opilkami wnetrza urzadzenia,
doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.

e Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

e W przypadku koniecznos$ci pracy w takim Srodowisku, nalezy dokonywac czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

INFORMACIJE DOTYCZACE USUWANIA ZUZYTEGO SPRZETU ELEKTRYCZNEGO I
ELEKTRONICZNEGO

I
Powyzszy znak umieszczony na urzadzeniu informuje, ze jest to sprzet elektryczny lub
elektroniczny, ktdrego po zuzyciu nie wolno umieszcza¢ z innymi odpadami.
Zuzyty sprzet elektryczny 1 elektroniczny zawiera substancje szkodliwe dla srodowiska naturalnego.
Nie wolno takiego sprzgtu sktadowaé na wysypiskach smieci, musi zosta¢ on poddany
recyklingowi.
Informacje na temat systemu zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego mozna
uzyska¢ w punkcie sprzedazy urzadzen, oraz u producenta lub importera.
Zakaz umieszczania wraz z innymi odpadami zuzytego sprz¢tu elektrycznego i elektronicznego
narzuca na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenie inwerterowe THF 215 AC/DC Puls oparte jest na najnowszej, najbardziej
zaawansowanej technologii. Urzadzenie wyposazone jest w ,,migkki” przejrzysty panel
umozliwiajacy ustawienie wszystkich niezbednych funkcji spawalniczych (prad startu/wypetnienia
krateru/spawania/bazy, czasy narastania i opadania pradu, wyptyw gazu przed i po spawaniu,
czestotliwos¢ pulsu, balans, hot start, arc force, itd.).

THF 215 AC/DC Puls zapewnia doskonata wydajno$¢ w spawaniu aluminium i jego stopow, stali
weglowej, stali nierdzewnej, tytanu itp.



3. DANE TECHNICZNE

Model
Parametry

THF 215 AC/DC Puls

Zasilanie

230[V]/50[Hz]

Napiecie biegu jalowego [V]

65

Zabezpieczenie [A]

25

Pobér mocy [kVA]

6,8

TIG

MMA

AC DC

DC

Zakres regulacji pradu
spawania [A]

10200 5+200

10+160

Zakres regulacji czasu
narastania i opadania pradu

[s]

Regulacja wyplywu gazu
przed spawaniem [s]

Regulacja wyplywu gazu po
spawaniu [s]

Sprawnos$¢ (40 °C/10 minut.)

200 [A]/ 40 [%]

160 [A]/ 40 [%]

Chlodzenie Powietrzem - wentylator
Waga netto [kg]| 12.8
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1. Wiacznik glowny.

a2 ©

2. Wejscie kabla zasilajacego 230 [V].
3.Gniazdo wlotowe do podlaczenia gazu ochronnego.

4.

Rys. 1



4.Gniazdo sterowania.

5.Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego.
6.Gniazdo wyj$ciowe o polaryzacji ,,-”.
7.Gniazdo wyjsciowe o polaryzacji ,,+”.

5. OPIS PANELU STEROWANIA | FUNKCJI THF 215 AC/DC Puls

THF 215 AC/DC Puls €«sEAm

O -

| Gaz - test PYs
FO RCE

Regulacia

~ Parametr ’ -

Rys.2

Przycisk pozwalajacy sprawdzi¢ 1 wyregulowac przeptyw gazu zanim zaczniemy
spawa¢ metoda TIG. Po nacisnigciu tego przycisku gaz bedzie wyptywal przez 20

sekund. Powtdrne nacis$nigcie powoduje zatrzymanie wyptywu gazu przed uptywem
20 sekund.

Przycisk wyboru: metoda MMA lub metoda TIG.

Przycisk wyboru: dwutakt (2T) lub czterotakt (4T) dla metody TIG.

Przycisk wyboru metody zajarzania tuku dla TIG: zajarzanie bezdotykowe HF lub
stykowe LIFT.




Pokretto regulacji czestotliwosci AC (czgstotliwos¢ z jaka zmienia si¢ polaryzacja).
Funkcja aktywna podczas spawania TIG AC. Zakres regulacji 35 + 250 [Hz].

Pokretlo do ustawienia procentowego stosunku czasu trwania dodatniej do ujemne;j
potéwki napigcia. Funkcja aktywna podczas spawania TIG AC.
Regulacja w zakresie -50 ~ +30 [%].

Przycisk wyboru spawania pragdem statlym DC lub zmiennym AC.

Przycisk wyboru ksztattu fali (przebiegu pradu) dla AC.
Regulacja dostepna przy spawaniu TIG AC.

Przycisk wyboru: funkcja Puls, wiaczona — ON, wylaczona - OFF.
Wybor dostepny przy spawaniu TIG AC lub TIG DC.

Pokretto multi-funkcyjne stuzace do nastawy wartosci danego parametru poprzez
obrot w lewo lub prawo.

'..I.%
Woecisnigcie 1 przytrzymanie tego pokretta powoduje zapamigtanie danych ustawien na
biezagcym kanale pamigci. Wcisnigcie 1 przytrzymanie pokretla na wigcej niz 10
sekund powoduje skasowanie wszystkich danych wprowadzonych do pamigci na
wszystkich kanatach i przywrdcenie ustawien fabrycznych.

Regulacja

modyfikowa¢ w dowolnym momencie. Zapamigtanie danych ustawien nastepuje
po wcisnigciu 1 przytrzymaniu pokretta ,,Regulacja” . Zapamigtanie ustawien
sygnalizowane jest poprzez pulsowanie cyfry danego kanatu.

Jezeli po wprowadzeniu ustawien do pamigci zostanie zmieniony np. prad
spawania, to ten prad zostanie zapami¢tany automatycznie bez koniecznosci
naciskania pokretta.

| Przyciski wyboru parametru dostepnego dla danej metody/funkc;ji.
Parametr cp e L R ST
Po naci$nigciu jednego z przyciskow podswietli si¢ dany parametr.

Woéwezas nalezy pokrettem ,,Regulacja” ustawi¢ wymagang wartosc.
Uzytkownik ma 3 sekundy na rozpoczecie regulacji.

W zalezno$ci od wybranej metody spawania dostgpna jest regulacja
parametréw pokazanych i opisanych ponize;j.

Pamict Przycisk wyboru kanatu pamieci. Urzadzenie posiada 9 kanatéw pamigci.
- Na kazdym z nich mozna zapami¢ta¢ dowolne ustawienia, ktére mozna
1-9



Gaz — regulacja czasu wyptywu gazu dla metody TIG.
Regulacja przed: 0 +10 [s], regulacja po: 0 + 25 [s].

Ip — regulacja natezenia pradu poczatkowego. Regulacja dostgpna dla metody TIG 4T (czterotakt).
Ustawiona wowczas wartos$¢ jest automatycznie ,, przenoszona’” do metody TIG 2T. Czyli jezeli
ustawimy 50 [A] w TIF 4T i zmienimy na TIG 2T to prad startowy rowniez bedzie wynosit 50 [A].
Regulacja w zakresie: 1 + 100 [A].

tn — czas narastania pradu, od pradu poczatkowego Ip do pradu spawania I,
Zakres regulacji: 0 = 10 [s].

I — prad spawania. Warto$¢ pradu spawania dla wszystkich metod. Jest to parametr domyslny,
ktory mozna regulowaé¢ w dowolnym momencie pracy — nie jest on wowczas podswietlany.
W przypadku spawania metodg TIG Puls jest to gorna warto$¢ pradu spawania (prad szczytowy).

I, — dolna warto$¢ pradu spawania przy spawaniu metoda TIG Puls — prad bazowy.
Regulacja w zakresie: 1 + 100 [A].

to — czas opadania pradu spawania od wartosci I; do I.
Regulacja w zakresie: 0 + 10 [s].

Ik — prad koncowy. Regulacja dostepna dla metody TIG 4T (czterotakt). Ustawiona wowczas
wartos$¢ pradu koncowego Ik jest automatycznie ,,przenoszona” dla metody TIG 2T (analogicznie
jak przy ustawianiu wartosci Ip).

Regulacja w zakresie: 1 + 100 [A].

Regulacja czestotliwosci pulsacji pradu, przy spawaniu TIG Puls.
Zakres regulacji dla TIG DC: 0,5 + 500 [Hz].
Zakres regulacji dla TIG AC: 0,5 +~ 10 [Hz].

Regulacji balansu przy spawaniu TIG Puls.
Zakres regulacji: 20 + 80 [%].




Igor — ,,Goracy Start”. Funkcja dostgpna przy spawaniu MMA.
Regulacja w zakresie: 0 + 100 [%].

Thor — Czas trwania pradu Iyor,
Regulacja w zakresie: 0,5 + 2,0 [s].

ARC FORCE - Luk forsujacy. Funkcja dostepna przy spawaniu MMA.
Regulacja w zakresie: 0 + 100 [%].

. Sygnalizacja podiaczenia zdalnego sterowania.

Sygnalizacja zalaczenia urzadzenia.

. % Sygnalizacja przegrzania, awarii.

5.1 WYKRES PRZEBIEGU PROCESU SPAWANIA DLA METODY TIG - CZTEROTAKT 4T

Spawanie metodg TIG z wykorzystaniem funkcji ,,czterotakt” I t umozliwia ustawienie i petng
kontrole nad parametrami spawania. Szczegélnie wazna jest mozliwo$¢ kontroli nad pradem
koncowym — pragdem wypetnienia krateru.

A
H(A)
MNacisniecie i przytrzymanie
Wartosé pradu startu przycisku na u;::hwycie tig
i Zwolnienie przycisku
[T Y S— — pe— S S S W— Prqd .,__,, na UChWy'I'.'iE tlg

Zwolnienie przycisku
~na uchwycie tig ;
rd

I
i #
Nacisnij i przytrzymaj . | 4 g
przycisk uchytu tig ii | fﬂkPHIE"'E i /nygaschla fuku
__A—tuku -~
""'__l_ i + .
0 7

t1 t2 t3 t4 t5 t6
t(s)

koncowy

Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 4T

0~t1: Nacis$nij i przytrzymaj przycisk na rgkojesci uchwytu tig.
Wyplyw gazu rozpocznie si¢ 1 bedzie trwal bez inicjacji tuku elektrycznego wedtug wartosci
ustawionej ,,Gaz” do ,,t1”

t1~t2: W punkcie "t1” nastgpuje zajarzenie tuku do ustawionej wartosci pradu poczatkowego Ip,
1 trwa tak dtugo jak dlugo trzymamy wecisniety przycisk na uchwycie tig.

t2~t3: Punkt ,,t2” to punkt w ktérym zwalniamy przycisk na uchwycie tig. W tym momencie
rozpoczyna si¢ narastanie pradu spawania do wartosci zadanej ,,Prad spawania I; .
Czas osiggnigcia tej wartosci wynosi 0 do 10 sekund — w zaleznosci ile wczesniej
ustawiliSmy w punkcie ,,tn”.
_8-



t3~t4:

t4~15:

t5~t6:

t6:

to~t7:

t7:

Czas spawania. W tym okresie przycisk na rekojesci nie jest wcisnigty. Mozna spawac statg
wartoscig pradu ,,I; badz z wykorzystaniem funkcji puls.

Punkt t4 to punkt w ktérym ponownie naciskamy i przytrzymujemy przycisk na uchwycie
tig. Od tego momentu rozpocznie si¢ opadanie pradu do wczesniej ustawionej wartosci
pradu koncowego Iy (wypehienie krateru). Czas osiagnigcia wartos$ci tej warto$ci moze
wynosi¢ 0+10 sekund — w zaleznosci ile wczesniej ustawiliSmy w punkcie to.

Czas trwania pradu koncowego Iy (pradu wypetnienia krateru) — uzalezniony jest od tego jak
dlugo trzymamy wecisnigty przycisk na uchwycie tig.

Zwolnienie przycisku na uchwycie tig. W tym momencie nastepuje wygasniecie tuku
elektrycznego.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ,,Gaz po”. Gaz moze jeszcze wyptywac po wygasnigciu
tuku do 25 sekund, w zalezno$ci na ile ustawimy.

Koniec procesu spawania

5.2 WYKRES PRZEBIEGU PROCESU SPAWANIA DLA METODY TIG — DWUTAKT 2T

Weignigeie | preytreymanie
przycisku na uchwycia ti

tl:

t1~t2:

t2~13:

t3:

1(A) &

Zwolnienie preycisku
na wchwycia tig

“] Ty e

Iriejacia luku
- Wygaknisels luku

e
o t1 t2 t3 t4 t5 t(s)
Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 2T
Wecisniecie 1 przytrzymanie przycisku na uchwycie tig — rozpoczyna si¢ wyplyw gazu przed
spawaniem wedtug ustawionego wczesniej czasu
Zajarzenie tuku elektrycznego
Czas narastania pradu do zadanej wartosci pradu spawania.

Jesli korzystamy z funkcji puls (jak na wykresie) prad pulsuje pomiedzy wartoscig Ib a Iw.
Jesli nie korzystamy z tej funkcji warto§¢ pradu utrzymuje si¢ na statym poziomie Iw.

Punkt w ktorym zwalniamy przycisk na uchwycie tig.

_9.



t3~t4: Czas trwania opadania pradu (wygaszania tuku) - wedlug wczedniej ustawionego czasu.
t4: Wygasnigcie tuku elektrycznego

td4~t5: Czas trwania wyplywu gazu po spawaniu — wedtug wczesniej zadanej wartosci

6. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos$¢ i niezawodng pracg urzadzenia, nalezy przestrzegac¢ kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.
Nalezy zwraca¢ uwagg aby wentylator urzadzenia nie zasysat pylu metalowego/weglowego do wnetrza
obudowy, gdyz moze to spowodowac uszkodzenie obwodow elektronicznych.

2. Nie umieszczac urzadzenia na mokrym podiozu.

3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych.

4. Usuna¢ wszelkie fatwopalne materiaty z obszaru spawania.

5. Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przylbice.

6. Przy instalacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych przepiséw i norm dotyczacych bezpieczenstwa i

higieny pracy (BHP).

7. Spawarke ustawi¢ nalezy w sposob umozliwiajacy spawaczowi wygodny i tatwy dostep do urzadzen
regulacyjnych i przylaczy.

8. W trakcie pracy urzadzenia wszystkie zabezpieczenia i ostony powinny by¢ zamkniete i wasciwie
przymocowane.

9. Stopien ochrony urzadzenia IP21S wymaga, aby chroni¢ spawarke przed bezposrednim, intensywnym
dziataniem promieni stonecznych i deszczem.

10. Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ rownolegle utozone na podtodze lub nisko nad
nig; zaleca si¢ stosowanie przewodow tak krotkich, jak to mozliwe.

6.1 PODLACZENIE DO SIECI

UWAGA!!!

DO PRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA NIEZBEDNE JEST PODLACZENIE
GO DO GNIAZDA SIECIOWEGO Z PRAWIDLOWO DZIALAJACYM ZESTYKIEM
OCHRONNYM

Sprawdzi¢ wielko$¢ napigcia, 1lo$¢ faz i czestotliwos$¢ przed zalaczeniem tego urzadzenia do sieci
zasilajgcej. Parametry napigcia zasilajagcego podane sa w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ potaczenia przewoddw uziemiajgcych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ si¢ czy sie¢ zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowania mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielko$¢ bezpiecznika 1 parametry przewodu zasilajacego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji.

Podtaczenie 1 wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany
elektryk.



6.2 Lt ACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1. Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci zasilajacej, nalezy upewni¢ si¢ czy wyltacznik gtowny
jest w pozycji wylaczonej.

2. Sprawdzi¢ czy urzadzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana, a przewod masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

3. W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac
si¢ z danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie podiaczy¢ kable do gniazd
wyjsciowych urzadzenia o wybranej polaryzacji.

4. Wtozy¢ tacznik z wypustem w linii z odpowiednim wcigciem w gniezdzie 1 obroci¢ go o okoto Y4
obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie dokrgcaé¢ wtyku ,,na site”.

7. USTAWIANIE URZADZENIA - SPAWANIE METODA MMA

Dla unikniecia rozpryskéw podczas spawania i uzyskania dobrej jakoS$ci spoiny, nalezy stosowac
zalecenia producenta elektrod umieszczone na ich opakowaniu: prad spawania, biegunowos¢,
pozycje spawanie, czas i temperatur¢ suszenia.

8. SPAWANIE METODA TIG HFE

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza si¢ w ostonie gazu
obojetnego, miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektroda wykonang z czystego wolframu
lub wolframu z dodatkiem tlenkéw: toru, ceru, lantanu lub cyrkonu (wg normy PN-EN ISO 6848).
Aby zupetnie wyeliminowa¢ mozliwos¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogodle
nie powinna dotykac spawanego elementu; w tym wtasnie celu uzywa si¢ bezstykowego zajarzania
tuku przy wykorzystaniu wytadowan o wysokich czestotliwosciach (HF).

Metoda TIG polecana jest szczeg6lnie, jezeli chee sie uzyska¢ dobrze wygladajaca spoing bez
pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i1 oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéw. Wiasciwosci mechaniczne
materiatu dodatkowego powinny by¢ podobne do wiasciwosci spawanych elementow.

Biegunowo$¢ dobiera si¢ w zalezno$ci od typu spoiny, oraz rodzaju spawanego materiatu.

Ksztatt konca elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz wptywa na
tatwo$¢ spawania 1 gleboko$¢ przetopienia. Zalecane sposoby przygotowania koncowek elektrod
nietopliwych:

a) pradem statym (biegunowos$¢ ujemna na elektrodzie), b) pradem przemiennym

a) b)
—— D —— "

Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetnia¢ zardwno argon, jak i hel.



Najczgsceiej jednak stosuje sie argon, poniewaz jest tanszy 1 pozwala uzyskac bardziej stabilny tuk, co przektada
si¢ na wigkszg tatwos¢ manewrowania. Tym niemniej przy niektorych rodzajach spoin lepiej sprawdza si¢ hel
lub mieszanina helu i argonu, ktora oprocz wiekszej szybkosci spawania umozliwia tez glebszy przetop.

Spawanie metoda TIG AC (prad przemienny):
Spawanie TIG AC pradem przemiennym o fali prostokatnej stosuje si¢ do taczenia elementow z magnezu
badz aluminium i jego stopow.
Pol-fala dodatnia pozwala na przebicie wierzchniej warstwy tlenkow, natomiast pot-fala ujemna, ktorej
towarzyszy spadek temperatury elektrody i przeptyw ciepta do spawanego elementu, sprzyja
glebszej penetracji tuku. Regulujac balans fali mozna precyzyjnie dostosowac proporcje miedzy
dziataniem rozprowadzajacym i penetrujagcym tuku elektrycznego.
Do spawania metodg TIG AC uzywa si¢ elektrody z czystego wolframu lub z dodatkiem tlenku ceru,
lantanu lub cyrkonu.
Przy metodzie TIG AC mozna dostosowac:

Czestotliwos$¢ inwersji: aby zredukowac drgania tuku elektrycznego udostepniono wylgcznie
czestotliwosci harmoniczne.
. Zrownowazenie: wskazywana jest warto$¢ dodatnia badz ujemna, odnoszaca si¢ do fali
dodatniej przy metodzie TIG AC. Przy warto$ciach ujemnych mozliwa jest glgbsza penetracja
tuku elektrycznego i silniejsze roztapianie jeziorka, przy dodatnich natomiast tuk elektryczny
przebiega po powierzchni jeziorka.

9. KONSERWACJA

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola unikna¢ zbednych
zaklocen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Sprawdzié, czy kabel spawalniczy i kabel masy sg doktadnie podtaczone.

» Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
» Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czgsci.

Co miesiac:

» Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrodta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczysci¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.



10. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZ| PRZED SPAWANIEM
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11. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI
Kody btedow:
EO1 — za niskie napigcie.
E02 — urzadzenie przegrzane.
EO3 — za niskie napigcie 1 przegrzanie urzadzenia.
PROBLEM POWOD ROZWIAZANIE
Po wlaczeniu zasilania Lampka jest uszkodzona. Napraw/wymien

1 wentylator dziata ale nie §wieci
si¢ lampka zasilania

Uszkodzony uktad zasilajacy

Oddaj do serwisu

Po wlaczeniu zasilania
2 wentylator nie dziata ale §wieci
si¢ lampka zasilania

Ciato obce blokuje wentylator

Usun/wyczys¢

Wentylator uszkodzony

Wymien wentylator

dziata

Po wiaczeniu zasilania
3 wentylator i lampka zasilania nie

Brak zasilania

Sprawdz czy urzadzenie jest podiaczone
i czy dziala sie¢ zasilajaca

Urzadzenie uszkodzone

Oddaj do serwisu




PROBLEM POWOD ROZWIAZANIE
4 Wyswietlacz nie reaguje Wyswietlacz jest uszkodzony Wymien wyswietlacz
Brak napigcia wyjsciowego . . . . .
5 (MMA) Awaria urzadzenia Przekaz urzadzenie na serwis
Przewody spawalnicze nie sg podtaczone Podtacz przewody
Przewody spawalnicze sa uszkodzone Napraw lub wymien przewody
Przewo6d masowy nie styka — luzne Sprawdz podtaczenie obu koncow
polaczenie przewodu
Uchwyt spawalniczy jest zbyt dtugi Uzyj przewodu o whasciwe]j dtugosci
Luk nie zajarza si¢ (TIG-HF) Obrabiany przedmiot jest zaolejony, Sprawdz i wyczy$¢ obrabiang
6 ) zabrudzony (nieprzewodzaca warstwa) powierzchnie
Odstep pomigdzy obrabianym przedmiotem .
a elektroda jest byt duzy Zredukuj odstep (okoto 3 mm).
Przewody sterujace uchwycie tig sa Wymicf/napraw
uszkodzone
Uktad HF ma awarig. Przekaz na serwis
Butla zakre¢cona lub pusta Odkre¢¢ zawor lub wymien butle
8 Gaz ochronny nie wyptywa (tig) Uszkodzony zawor butli/reduktor Napraw/wymien
Elektrozawdr w spawarce uszkodzony Wymien na sprawny
Wylacz test gazu na panelu sterowania
Wiaczony test gazu lub odczekaj 15 sek.
Gaz tywa caty czas
9 WPV Y Elektrozawor w spawarce uszkodzony Wymien na sprawny
Uldad regulacji wyplywu gazu jest Przekaz spawarke na serwis
uszkodzony
10 Nie mozna ustawi¢ pradu Uszkodzony potencjometr Wymlen na nowy/przekaz sprz¢t na
spawania serwis
11 Nie dziata AC Awaria spawarki Przekaz na serwis
12 Zbyt maty przetop Ustawiony prad spawania jest zbyt niski Zwieksz prad spawania
Spawarka Zbyt duzy prad Odczekaj az spawarka ostygnie -
przegrzana — spawania zredukuj prad spawania
zadzmlgl uk}gd Zbyt dtugi czas Odczekaj az spawarka ostygnie - skroc¢
zabezpieczenia il prac
termicznego pracy cyklpracy
Podtacz do stabilne;j sieci zasilajacej
. Wahanie
13 Swieci sig lampka kontrolna na napiecia/mocy w Zbyt dhugi i/lub cienki kabel zasilajacy
panelu sterowania ) sieci zasilajacej — uzyj krétszego i/lub grubszego
Zad21a1.a1 Ukh}d przewodu zasilajacego
zabezplgczenla Zbyt wiele urzadzen | Zredukuj ilo§¢ pracujacych urzadzen
spawarki jest podpietych do podpietych do tego samego zrodla
zrodla zasilania zasilania
Awaria spawarki Przekaz na serwis




12. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

e PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia
? spawalnicze wytwarzaja wysokie napiecie. Nie dotyka¢ uchwytu
spawalniczego, podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wilaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu
spawania mogg powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno si¢
unika¢ dotykania ich gota r¢ka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie
ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z
uszkodzonych przewoddéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oslon zewnetrznych w czasie, Kkiedy
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdje¢tymi oslonami jest zabronione !

Kable spawalnicze, przewod masowy, zacisk uziemiajacy i1 urzadzenie
spawalnicze powinny by¢ utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

7 PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
= 1 o : . . .

Lz bezposrednie patrzenie nieostonigtymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przylbice ochrong z odpowiednim filtrem. Osoby
postronne, znajdujace si¢ w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych,
pochtaniajacych promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci
ciata odpowiednia odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

ﬁ) OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie
= spawania wytwarzane s3 szkodliwe opary i1 gazy niebezpieczne dla
zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparow 1 gazdéw. Stanowisko pracy
powinno by¢ odpowiednio wentylowane 1 wyposazone W Wwyciag
wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Powierzchnie
elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od
zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odtluszczajace
(rozpuszczalniki), ktore ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajgc
toksyczne gazy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez przewody
spawalnicze, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zakioca¢ pracg¢ rozrusznikéw serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

o

)
A

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania moga powodowac pozar, wybuch 1 oparzenia nieostoni¢tej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rgkawice spawalnicze i ubranie
ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materialy 1
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknigtych pojemnikéw
lub zbiornikow w ktorych znajdowaly si¢ tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usunigcia
fatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu fatwopalnych gazoéw, opardéw
lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowisku pracy w
widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

N ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odlaczy¢ zasilanie sieciowe przed
2 przystapieniem do jakichkolwiek prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie
sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwlocznie powinno by¢
wymienione. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane, dotykac
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.
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BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle
z poprawnie dzialajagcym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana
i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrodet
ciepta, przewrdceniem 1 uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w
dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki,
reduktor.

spawanych elementéw niezabezpieczonymi cze¢sciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac
rekawice spawalnicze i1 szczypce.

’ SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé
wililh

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spelnia zalecenia Europejskiego
Komitetu CE.




