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1. WSTEP

Niniejsza instrukcja zawiera informacje, ktére pozwolg w petni wykorzystac
walory eksploatacyjne spawarki ENEL150TH oraz umoZzliwig bezpieczne jej
uzytkowanie.

Wszystkich uzytkownikbw zachecamy do zapoznania sie z ponizszg
instrukcja.

2. PRZEZNACZENIE

Spawarka ENEL150TH jest nowoczesnym zrédiem pradu statego,
przeznaczonym gtéwnie do spawania metodg TIG oraz elektrodami otulonymi
(metoda MMA) wszystkich typéw (ER-, EA-, EB-, ES-, ...) o $rednicach od
1,6 do ¥4,0. Z uwagi na wysokie napiecie biegu jalowego (90V) oraz bardzo
dobre wiasnosci spawalnicze, urzadzenie umozliwia réwniez spawanie
elektrodami w otulinie celulozowej, wykorzystywanymi do spawania miedzy
innymi rurociggow.

Po wyposazeniu spawarki w odpowiedni uchwyt mozliwe jest spawanie
metodg TIG (spawanie elektrodg nietopliwg - najczesciej wolframowg w
ostonie gazu obojetnego np. argonu) stali i jej stopéw oraz miedzi i jej stopow.
Zajarzenie tuku odbywa sie metodg bezstykowg (zajarzenie iskrowe) lub
dotykowa. MozZliwa jest zdalna regulacja pradu spawania we wszystkich
trybach pracy.

Mikroprocesorowy sterownik spawarki zapewnia precyzje i powtarzalno$é
nastaw wielu parametréw oraz prosta obstuge.

Z uwagi na mate gabaryty i mase oraz odporno$¢ na duze wahania napiecia
sieci - spawarka ENEL150TH jest szczegdlnie przydatna do pracy w trudnych
warunkach terenowych przy montazu wszelkiego rodzaju konstrukcji
spawanych, rurociggéw, zbiornikéw itp..

Urzadzenie jest przystosowane do pracy w temperaturze otoczenia od -
10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 90% przy temperaturze +20°C.

3. OPIS

Spawarka ENEL150TH jest inwertorowym zrédtem pradu statego pracujgcym
w zakresie czestotliwosci powyzej czestotliwosci akustycznej. Jest zrodiem o
dobrej dynamice, wygtadzonym i stabilnym tuku, lekkim, o niewielkich
gabarytach, odpornym na duze wahania napiecia sieci zasilajgcej. Elementy
potagczeniowe, regulacyjne i sygnalizacyjne rozmieszczone sg ha plycie
czotowej. Na ptycie tylnej znajdujgq sie : wylgcznik zasilania, przewod
zasilajacy, wentylator, tabliczka znamionowa oraz kréciec zaworu gazu,
stuzacy do doprowadzenia gazu ostonowego z butli. Elementy regulacyjne i
sygnalizacyjne spawarki przedstawia rys. 1.
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Rysunek 1

Spawarke wyposazono w cyfrowy wyswietlacz (1), wskazujacy wartosci
nastawianych parametrow, zadajnik wartosci parametrow (2), przetacznik
rodzaju pracy (3), przetacznik parametrow (4), przetacznik wyboru sposobu
zajarzania (7) oraz lampke (8) sygnalizujacg wybrany sposdb zajarzania,
cztery czerwone lampki sygnalizacyjne wskazujgce aktualnie wybrany rodzaj
pracy, dziesie¢ czerwonych lampek sygnalizacyjnych wskazujacych aktualnie
nastawiany parametr, zielong lampke sygnalizujacg wiaczenie zasilania (5)
oraz z6itg lampke wskazujaca przegrzanie urzadzenia (6).

Do dyspozyciji sg cztery rodzaje pracy wybierane przyciskiem (3) (rys. 1):
1) spawanie elektrodami otulonymi (MMA)- czerwona lampka powinna
wskazywac

o8

Prad spawania nastawiany jest w zakresie od 5 do 150A z rozdzielczoscig co
1A. Prostownik posiada funkcje ANTYSTYK uatwiajgca odklejenie
elektrody w przypadku jej przywarcia do spawanych elementow (jezeli
przywarcie elektrody do spawanych elementéw trwa dtuzej niz 1,5 sekundy
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nastepuje automatyczne wylaczenie pradu spawania, dzieki czemu
oderwanie elektrody nie nastrecza trudnosci).

Mozliwe sg dwa rodzaje pracy :

a) z automatycznym ograniczaniem napiecia biegu jalowego do wartosci
bezpiecznej ok. 12V. Ten rodzaj pracy jest automatycznie ustawiany po
wiaczeniu zasilania oraz po zmianie z innego trybu pracy na tryp MMA i
sygnalizowany jest cigglym Swieceniem diody wskazujgcej prad spawania
Is.

b) bez automatycznego ograniczania napiecia biegu jatowego. Napiecie
biegu jatowego utrzymywane jest na poziomie ok. 90V. Do tego rodzaju
pracy przechodzimy naciskajac przycisk zmiany parametru (4). Ten rodzaj
pracy sygnalizowany jest mruganiem diody wskazujacej prad spawania Is.
Ponowne naci$niecie przycisku (4) powoduje powrét do pracy z
automatycznym ograniczaniem napiecia.

Po zaopatrzeniu spawarki w przystawke zdalnego sterowania mozliwa jest

zdalna zmiana pradu spawania podczas wykonywania spoiny.

2) spawanie metoda TIG 2T (dwutakt)- czerwona lampka powinna

wskazywac

ne2ro =\

Lo_no ar

Do dyspozyciji sg nastepujgce parametry nastawiane w podanych zakresach :

e Is[A] - prad spawania w amperach nastawiany w zakresie 5 - 150A z
rozdzielczoscig co 1A

e Tn[s] - czas narastania pradu spawania w sekundach nastawiany w
zakresie 0,1-5s z rozdzielczoscig co 0,1s

e To[s] - czas opadania pradu spawania w sekundach nastawiany w zakresie
0,1-20s z rozdzielczoscig co 0,1s

e Ib[%] - prad bazowy nastawiany w procentach prgdu spawania Is w
zakresie 10 - 100% z rozdzielczosciag co 1%. Jezeli wartos¢ pradu
bazowego ustawimy na 100% prad spawania bedzie miat warto$¢ statg
réwng nastawionej wartosci Is. Jezeli wartos¢ pradu bazowego ustawimy
rézng od 100% to uzyskamy prad pulsujacy o nastepujacych parametrach
: prad spawania bedzie miat naprzemiennie jedng z dwoch wartosci - pradu
bazowego Ib w czasie TL (patrz nizej) i pradu spawania Is w czasie TH
(patrz nizej)

e THIs] - czas trwania impulséw pradu o wartosci Is w sekundach nastawiany
w zakresie 0,01 - 1s z rozdzielczoscig co 0,01s. Parametr TH nastawiany
jest tylko wowczas gdy wartosé pradu bazowegolb nastawiono rézna
od 100%
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TL[s] - czas trwania impulséw pradu o wartosci Ib w sekundach nastawiany
w zakresie 0,01 - 1s z rozdzielczoscig co 0,01s. Parametr TL nastawiany
jest tylko wowczas gdy wartosé pradu bazowegolb nastawiono rézna
od 100%

Tg[s] - czas wyplywu gazu po zgasnieciu tuku w sekundach nastawiany w
zakresie od 1 - 25s z rozdzielczoscig co 1s

- ZAJARZENIE DOTYKOWE - LAMPKA (8) ZGASZONA

Proces spawania zostaje zainicjowany naci$nieciem przycisku sterujgcego
na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku zostaje otwarty zawér
gazu, od momentu puszczenia przycisku (nie trzymamy wcisnietego
przycisku podczas spawania!) mozna zajarzy¢ tuk przez dotkniecie
spawanego przedmiotu i lekkie uniesienie elektrody (zajarzenie tuku
nastepuje w momencie unoszenia elektrody).

- ZAJARZENIE BEZSTYKOWE - LAMPKA (8) ZAPALONA

Proces spawania zostaje zainicjowany naci$nieciem przycisku sterujgcego
na uchwycie. W momencie naci$niecia przycisku zostaje otwarty zawor
gazu, puszczenie przycisku uruchamia jonizator - przeskok iskier
pomiedzy elektrodg a spawanym elementem powinien zainicjowa¢ zapfon
tuku. Jezeli zapton tuku nie nastapi w przeciggu 2,5s jonizator zostaje
wylaczony - proces zajarzania nalezy powtorzycé.

Od momentu zajarzenia fuku nastepuje narastanie pradu w nastawionym

czasie Tn, od wartosci minimalnej (5A) do nastawionej wartosci pradu
spawania Is. Krétkie nacisniecie (i puszczenie) przycisku sterujgcego
rozpoczyna proces opadania pradu spawania od wartosci Is do wartoSci
minimalnej w nastawionym czasie To. Jezeli przycisk sterujacy zostanie
krotko nacisniety w fazie opadania prgdu to prad spawania ponownie
wzro$nie do wartosci Is. W momencie osiggniecia przez prad wartosci
minimalnej nastepuje wytaczenie pradu spawania i tym samym zgaszenie
tuku. Gaz ostonowy wyplywa jeszcze w nastawionym czasie Tg po czym
nastepuje zamkniecie zaworu gazu. Proces spawania zostaje zakonczony.

3) spawanie metoda TIG 4T (czterotakt)- czerwona lampka powinna

wskazywac

TG2T@ -\

Lo_nc ar

Do dyspozycji sa nastepujace parametry nastawiane w podanych zakresach :

IS[A] - prad spawania w amperach nastawiany w zakresie 5 - 150A z
rozdzielczoscig co 1A




Ip[%] - prad poczatkowy nastawiany w procentach w zakresie 5 - 50%
pradu spawania Is z rozdzielczoscig co 1%

Tn[s] - czas narastania prgdu spawania w sekundach nastawiany w
zakresie 0,1-5s z rozdzielczoscig co 0,1s

To[s] - czas opadania pradu spawania w sekundach nastawiany w zakresie
0,1-20s z rozdzielczoscig co 0,1s

Ib[%] - prad bazowy nastawiany w procentach pradu spawania Is w
zakresie 10 - 100% z rozdzielczosciag co 1%. Jezeli wartos¢ pradu
bazowego ustawimy na 100% prad spawania bedzie miat wartos¢ stalg
réwng nastawionej wartosci Is. Jezeli wartos¢ pradu bazowego ustawimy
rézng od 100% to uzyskamy prad pulsujacy o nastepujacych parametrach
: prad spawania bedzie miat naprzemiennie jedng z dwéch wartosci - pradu
bazowego Ib w czasie TL (patrz nizej) i pradu spawania Is w czasie TH
(patrz nizej)

TH[s] - czas trwania impulséw pradu o wartosci Is w sekundach nastawiany
w zakresie 0,01 - 1s z rozdzielczoscig co 0,01s. Parametr TH nastawiany
jest tylko wowczas gdy wartos¢ pradu bazowegolb nastawiono rézng
od 100%

TL[s] - czas trwania impulséw pradu o wartosci Ib w sekundach nastawiany
w zakresie 0,01 - 1s z rozdzielczo$cig co 0,01s. Parametr TL nastawiany
jest tylko wowczas gdy wartosé pradu bazowegolb nastawiono rézna
od 100%

Ik[%] - prad koncowy nastawiany w procentach w zakresie 5 - 50% pradu
spawania s z rozdzielczoscig co 1%

Tg[s] - czas wyplywu gazu po zgasnieciu tuku w sekundach nastawiany w
zakresie od 1 - 25s z rozdzielczoscig co 1s

- ZAJARZENIE DOTYKOWE - LAMPKA (8) ZGASZONA

Proces spawania zostaje zainicjowany naci$nieciem (i puszczeniem)
przycisku sterujgcego na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku
zostaje otwarty zawér gazu, od momentu puszczenia przycisku (nie
trzymamy wcisnietego przycisku podczas spawania!) mozna zajarzy¢
tuk przez dotkniecie spawanego przedmiotu i lekkie uniesienie elektrody
(zajarzenie tuku nastepuje w momencie unoszenia elektrody).

- ZAJARZENIE BEZSTYKOWE - LAMPKA (8) ZAPALONA

Proces spawania zostaje zainicjowany naci$nieciem przycisku sterujgcego
na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku zostaje otwarty zawér
gazu, puszczenie przycisku uruchamia jonizator -  przeskok iskier
pomiedzy elektrodg a spawanym elementem powinien zainicjowaé zapton
tuku. Jezeli zapton tuku nie nastapi w przeciggu 2,5s jonizator zostaje
wylaczony - proces zajarzania nalezy powtorzycé.

Zajarzenie tuku nastepuje z prgdem Ip. Ponowne naci$niecie (i puszczenie)

przycisku sterujgcego rozpoczyna proces narastania (w czasie Tn) pradu
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4)

5)

spawania od wartosci pradu Ip do nastawionej wartosci prgdu spawania Is.
Ponowne nacisniecie (i puszczenie) przycisku sterujgcego rozpoczyna
proces opadania pradu spawania od wartosci Is do wartosci |k w
nastawionym czasie To. Ostatnie czwarte naciSniecie (i puszczenie)
przycisku sterujacego powoduje zgaszenie tuku. Jezeli przycisk sterujacy
zostanie ponownie nacisniety w fazie opadania pradu to prad spawania
ponownie wzrosnie do wartosci Is. Gaz ostonowy wyplywa jeszcze w
nastawionym czasie Tg po czym nastepuje zamkniecie zaworu gazu.
Proces spawania zostaje zakonczony.

ZDALNE STEROWANIE w metodach TIG 2T i 4T

Po zastosowaniu uchwytu TIG dwuprzyciskowego mozliwa jest zdalna
zmiana pradu spawania podczas wykonywania spoiny. Jeden z przyciskéw
powoduje zwiekszanie a drugi zmniejszanie  nastawy pradu
(przyporzadkowanie przyciskbw moze by¢ dowolne). Trzymanie
wcisnietego jednego z przyciskdw podczas spawania powoduje zmiane
pradu spawania. Zmiany pradu spawania sg odzwierciedlane na
wyswietlaczu spawarki (1). W przedziale pradu spawania od 5 do 50A
zmiana pradu dokonywana jest co 1A, natomiast w przedziale od 50 do
150A co 5A. Dokonana podczas spawania zmiana pradu zostaje
zapamietana - nastepny cykl spawania odbywal sie bedzie z nowymi
nastawami.

spawanie metoda TIG PUNKT- czerwona lampka powinna wskazywaé

Do dyspozycji sg nastepujace parametry nastawiane w podanych zakresach :

IS[A] - prad spawania w amperach nastawiany w zakresie 5 - 150A z
rozdzielczoscig co 1A

Tn[s] - czas narastania prgdu spawania w sekundach nastawiany w
zakresie 0,1-5s z rozdzielczoscig co 0,1s

To[s] - czas opadania pradu spawania w sekundach nastawiany w zakresie
0,1-20s z rozdzielczoscig co 0,1s

Tpunkt[s] - czas trwania spawania punktowego w sekundach nastawiany w
zakresie 0,01 - 10s z rozdzielczoscig co 0,01s.

Tg[s] - czas wyplywu gazu po zgasnieciu fuku w sekundach nastawiany w
zakresie od 1 - 25s z rozdzielczoscig co 1s

- ZAJARZENIE DOTYKOWE - LAMPKA (8) ZGASZONA
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Proces spawania zostaje zainicjowany nacisnieciem (i puszczeniem)
przycisku sterujgcego na uchwycie. W momencie naci$niecia przycisku
zostaje otwarty zawér gazu, od momentu puszczenia przycisku (nie
trzymamy wcisnietego przycisku podczas spawania!) mozna zajarzy¢
tuk przez dotkniecie spawanego przedmiotu i lekkie uniesienie elektrody
(zajarzenie tuku nastepuje w momencie unoszenia elektrody).

- ZAJARZENIE BEZSTYKOWE - LAMPKA ZAPALONA
Proces spawania zostaje zainicjowany naci$nieciem przycisku sterujgcego
na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku zostaje otwarty zawér
gazu, puszczenie przycisku uruchamia jonizator - przeskok iskier
pomiedzy elektrodga a spawanym elementem powinien zainicjowac¢ zapton
tuku. Jezeli zapton tuku nie nastgpi w przeciggu 2,5s jonizator zostaje
wylaczony - proces zajarzania nalezy powtorzyé.

Od momentu zajarzenia fuku nastepuje narastanie pradu w nastawionym
czasie Tn, od wartosci minimalnej (5A) do nastawionej wartosci pradu
spawania punktowego Is. Prad o wartosci Is ptynie przez nastawiony czas
Tpunkt po czym samoczynnie rozpoczyna sie proces opadania pradu
spawania od wartosci Is do warto$ci minimalnej w nastawionym czasie To.
W momencie osiggniecia przez prad wartosci minimalnej nastepuje
wytgczenie pragdu spawania i tym samym zgaszenie tuku. Gaz ostonowy
wyplywa jeszcze w nastawionym czasie Tg po czym nastepuje zamkniecie
zaworu gazu. W trakcie wyplywu gazu (po zgaszeniu fuku) mozliwe jest
zainicjowanie kolejnego procesu spawania punktowego.

Kazdy rodzaj spawania ma swoj, niezalezny zestaw parametrow

zapamietywany na stale w pamieci ukladu sterowania. Zapamietane

automatycznie zestawy parametrow  jak réwniez ostatnio
wykorzystywany rodzaj pracy sa odtwarzane po wilaczeniu zasilania
spawarki.

Wiacznik spawarki (koloru zielonego) znajduje sie na plycie tylnej -

podswietlenie klawisza sygnalizuje, ze przewdd zasilajgcy podtaczony jest do

tréjfazowej sieci zasilajgcej. Witaczenie spawarki powoduje zapalenie lampki

(5) (rys. 1) Swiecacej w kolorze zielonym, wyswietlacza cyfrowego oraz

czerwonej lampki wskazujgcej ostatnio wybrany rodzaj pracy.

Spawarka posiada zabezpieczenie termiczne chronigce przed nadmiernym

nagrzaniem niektérych podzespotéw. Zadziatanie zabezpieczenia sygnalizuje

lampka (6) (rys. 1) Swiecgca w kolorze zottym. .

6) ZABEZPIECZENIE PRZED NIEPOWOLANYM UZYTKOWNIKIEM

Istnieje mozliwos¢ zabezpieczenia spawarki kodem PIN przed niepowotanym

uzytkownikiem. Po aktywowaniu tej funkcji, po kazdym wigczeniu zasilania

spawarka oczekuje na wprowadzenie wtasciwego trzycyfrowego kodu PIN.

Wprowadzenie poprawnego kodu powoduje przejscie do normalnej pracy



urzadzenia. Jezeli wprowadzony zostanie niewfasciwy kod urzadzenie

oczekuje na wprowadzenie poprawnego kodu.

Trzykrotne wprowadzenie btednego kodu powoduje zablokowanie

spawarki - odblokowanie mozliwe bedzie wylacznie w serwisie firmy

ENEL.

Aby aktywowac zabezpieczenie nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci :

= podczas wiaczania zasilania przytrzymaé przyciski P i HF az zgasnie
napis "HLP" (ok. 2 sek.) i pojawi sie nr wersji programu. Po zwolnieniu
przyciskow wyswietli sie napis "P.0 0".

= nacisnaé przycisk P - wyswietlony zostanie napis "0 - -" , pokrettem
ustawi¢ pierwszg cyfre i zaakceptowaé przyciskiem P ; wyswietlony
zostanie napis "- 0 -" , pokrettem ustawi¢ druga cyfre i zaakceptowac
przyciskiem P ; wySwietlony zostanie napis "- - 0" , pokrettem ustawi¢
trzecig cyfre i zaakceptowac przyciskiem P.

= wyswietlony zostanie napis "P.0 0" - po naci$nieciu przycisku M nastepuje
start normalnej pracy urzadzenia.

Kod PIN zostat wprowadzony - po kazdym wigczeniu zasilania nalezy go

wprowadzi¢ w nastepujacy sposob :

= wysSwietlony zostanie napis "0 - -" , pokrettem ustawi¢ pierwsza cyfre i
zaakceptowac przyciskiem P ; wyswietlony zostanie napis "- 0 -" ,
pokrettem ustawi¢ drugg cyfre i zaakceptowac przyciskiem P ; wyswietlony
zostanie napis "- - 0", pokrettem ustawi¢ trzecig cyfre i zaakceptowaé
przyciskiem P.

Aby wylgczyé zabezpieczenie nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci :

= podczas wiaczania zasilania przytrzymaé przyciski P i HF az zgasnie
napis "HLP" (ok. 2 sek.) i pojawi sie nr wersji programu. Po zwolnieniu
przyciskow nalezy wprowadzi¢ wtasciwy kod PIN

= po wprowadzeniu wiasciwego kodu wyswietlony zostanie napis "P.0 0"

= nacisna¢ przycisk P - wyswietlona zostanie pierwsza cyfra kodu,
pokrettem ustawi¢ cyfre 0 i zaakceptowac przyciskiem P ; wyswietlona
zostanie druga cyfra kodu, pokrettem ustawi¢ cyfre 0 i zaakceptowaé
przyciskiem P ; wyswietlona zostanie trzecia cyfra kodu, pokrettem ustawi¢
cyfre 0 i zaakceptowac przyciskiem P - wyswietlony zostanie napis "P.0 0"
- po nacisnieciu przycisku M nastepuje start normalnej pracy urzadzenia.



4. PARAMETRY TECHNICZNO - EKSPLOATACYJNE
Tabela 1

Lp Parametr Jed. Wartos¢
1 2 3 4
1. | Napiecie zasilania (jednofazowe) \% 230V
2. | Czestotliwosc Hz 50/60
3. | Prad spawania: P30% A 150
P60% A 110
P100% A 100
4. | Zakres regulacji pradu A 5-150
5. | Prad pobierany z sieci: P30% A 32,0
P60% A 22,0
P100% A 20,0
6. | Moc zasilania: P30% kVA 7,0
P60% kVA 4,8
P100% kVA 4.4
7. | Wspotczynnik mocy - cos ¢ ( 150A) 0,7
8. | Napiecie stanu jatowego \ 90
9. | Przekroj przewodow zasilajacych mm? 3x2.5
10. | Stopien ochrony obudowy P22
11. | Klasa izolagiji F
12. | Wymiary:  dtugo$é mm 282
szeroko$¢ mm 222
wysoko$¢ mm 227
13. | Ciezar kg 8,5
14. | Zgodno$¢ wykonania z normg EN60974-1

5. WYPOSAZENIE DODATKOWE

(Moze by¢ dostarczone wraz z prostownikiem za dodatkowg optatg)

1. Przewod spawalniczy 1x25mm? o dtugosci 3 m zakonczony uchwytem
elektrodowym K-160."

2. Przewdd spawalniczy 1x25mm? o dtugosci 3 m zakonczony uchwytem
kleszczowym ZBK 35."

3. Pasek umozliwiajgcy przenoszenie prostownika na ramieniu.

4. Przewod z uchwytem TIG typu DUALTIG 26/4 z podwéjnym przyciskiem
sterujgcym firmy TRAFIMET.

' Na zyczenie mozliwe jest wykonanie kabli o innych dtugo$ciach
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6. INSTRUKCJA UZYTKOWANIA
6.1. PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1. Spawarka ENEL150TH wykonana jest w | klasie ochronnosci, dlatego z
uwagi na bezpieczehstwo uzytkownikéw powinna by¢ poditgczana
wylacznie do sieci elektrycznej zaopatrzonej w niezalezny przewéd
ochronny. Sie¢ zasilajagca powinna by¢ zabezpieczona bezpiecznikiem
topikowym o pradzie znamionowym 20A o dziataniu zwtocznym Ilub
bezpiecznikiem automatycznym np. S191B20 produkciji FAEL.

2. Po poditaczeniu wtyczki do gniazda sieci zasilajgcej powinno pojawi¢ sie
podswietlenie wigcznika spawarki znajdujgcego sie na plycie tylne;.

3. Prostownik nalezy ustawi¢ w miejscu suchym tak, aby byt zapewniony
swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzacego. Niedopuszczalne jest
zakrywanie otworow wentylacyjnych.

4. Wybra¢ rodzaj pracy przyciskiem (3) (rys.1)

5. Przygotowujac prostownik do spawania elektrodami otulonymi nalezy:

przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody oraz przewdéd z zaciskiem

kleszczowym podtaczyé do gniazd wyjsciowych (+) i (-) zachowujgc
biegunowosé zgodng z instrukcjg podang na opakowaniu elektrod. Dla
wiekszosci stosowanych elektrod przewod zakonczony uchwytem elektrody
taczy sie z gniazdem (+), a przewdd z zaciskiem kleszczowym z gniazdem (-).

6. Przygotowujgac prostownik do spawania metoda TIG nalezy:

a) przewodd z zaciskiem kleszczowym podtaczy¢ do gniazda (+), a uchwyt
spawalniczy potaczy¢ z gniazdem (-).

b) przewdd gazowy z reduktora, zamontowanego na butli z gazem
ostonowym, podtgczy¢ do krééca zaworu gazowego umieszczonego na
plycie tylnej spawarki

c) zlacze przewodu gazowego uchwytu spawalniczego nalezy podigczy¢ do
szybkoztgcza usytuowanego na plycie czotowej spawarki

d) przewdd przyciskdw sterujgcych, zaopatrzony w odpowiedni wtyk, wiozy¢
do gniazda na plycie czotowej spawarki

e) przyciskiem (7) wybra¢ metode zajarzania tuku - zgaszona lampka (8)
oznacza zajarzanie dotykowe natomiast zapalona bezstykowe. Bezstykowe
zajarzenie fuku nastepuje przy pomocy jonizatora. Wcisniecie wylacznika
uchwytu powoduje zatgczenie jonizatora - iskrzenie pomiedzy elektrodg a
spawanym materiatem inicjuje zapton tuku. Odlegtos¢ pomiedzy elektrodg
a materialem, natezenie przeplywu gazu ochronnego oraz dokfadnosé
podtgczenia zacisku przewodu masowego majg decydujacy wplyw na
tatwos¢ zajarzenia tuku.
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6.2. EKSPLOATACJA PROSTOWNIKA
Przed przystgpieniem do spawania nalezy sprawdzi¢, czy zostaty zachowane
Srodki ostroznosci i zalecenia podane w punkcie 7.1.

SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

1) Przewdd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym potaczy¢ z przedmiotem
spawanym.

2) Wylacznik zasilania ustawi¢ w pozycji ON (ZAL) - po krétkiej chwili powinny
zaswieci¢ sie lampka (5) (rys. 1), wyswietlacz cyfrowy oraz czerwona
lampka wskazujgca ostatnio wybrany rodzaj pracy, niezwtocznie powinien
sie wigczy¢ wentylator chtodzacy.

3) Przyciskiem (3) wybra¢ spawanie elektrodami otulonymi - lampka
sygnalizacyjna powinna wskazywa¢ rodzaj pracy oOznaczony napisem
MMA. Réwnoczesnie z wyborem tego trybu pracy zapala sie lampka
wskazujgca aktualnie wybrany parametr - prad spawania Is. Zadajnikiem
(2) rys. 1 ustawic¢ wtasciwy prad spawania

4) Przyciskiem (4) wybraé rodzaj pracy z automatycznym ograniczaniem
napiecia biegu jalowego (dioda wskazujaca prad spawania Is pali sie w
sposéb ciggty) lub bez ograniczania (dioda zaczyna mrugac)

5) Uchwyt elektrody zaopatrzy¢é w elektrode

6) Po zakohczeniu spawania nalezy na pewien czas (ok. 3 min) pozostawic
prostownik zatgczony do sieci. Jest to wskazane dla schtodzenia
nagrzanych podzespotéw.

7) Jezeli w czasie spawania prostownik zostanie przecigzony na skutek
przekroczenia dozwolonej pracy 60% przy pradach podanych w tablicy 1
moze zadziata¢ ogranicznik temperatury i wéwczas nastgpi przerwanie
pradu spawania i zaswiecenie lampki (5) (rys. 1). Nalezy wowczas
odczeka¢ pewien czas az sygnalizacja zgasnie, po czym mozna
kontynuowac spawanie.

8) Jezeli nastgpi przywarcie elektrody do spawanych elementéw to po czasie
1,5s nastgpi automatyczne wylaczenie pradu spawania i oderwanie
elektrody nie powinno nastreczac¢ trudnosci.

SPAWANIE METODA TIG

1) Przewdd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym (podtaczony do gniazda
wyjsciowego (+)) potaczyé z przedmiotem spawanym.

2) Uchwyt spawalniczy TIG (podiaczony do gniazda wyjSciowego (-))
zaopatrzy¢ w odpowiednig elektrode wolframowa.

3) Wytacznik sieciowy ustawi¢ w pozycji ON (ZAL)

4) Przyciskiem (3) (rys. 1) wybrac jeden z trzech rodzajow spawania metodg
TIG.
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5) W zaleznosci od wymagan ustawi¢ odpowiednie wartosci parametréw.
Wyboru parametru dokonujemy przyciskiem (4), aktualnie wybrany
parametr jest pods$wietlony czerwong lampka, wartos¢ parametru
ustawiamy zadajnikiem (2)

6) Nastawic¢ wiasciwy przeptyw gazu przy pomocy reduktora na butli z gazem.

7) Przyciskiem (7) wybra¢ metode zajarzenia tuku.

= ZAJARZENIE DOTYKOWE - LAMPKA (8) ZGASZONA
Proces spawania zostaje =zainicjowany naciSnieciem (i puszczeniem)
przycisku sterujgcego na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku
zostaje otwarty zawdr gazu, od momentu puszczenia przycisku (nie
trzymamy wcisnietego przycisku podczas spawanial!) mozna zajarzyc
tuk przez dotkniecie spawanego przedmiotu i lekkie uniesienie elektrody
(zajarzenie tuku nastepuje w momencie unoszenia elektrody).

= ZAJARZENIE ISKROWE - LAMPKA (8) ZAPALONA
Proces spawania zostaje zainicjowany nacisnieciem przycisku sterujgcego
na uchwycie. W momencie nacisniecia przycisku zostaje otwarty zawér
gazu, puszczenie przycisku uruchamia jonizator -  przeskok iskier
pomiedzy elektrodg a spawanym elementem powinien zainicjowaé zapton
tuku. Jezeli zapton tuku nie nastapi w przeciggu 2,5s jonizator zostaje
wytgczony - proces zajarzania nalezy powtorzy¢.

8) Po zakohczeniu spawania nalezy na pewien czas (ok. 3 min) pozostawic
prostownik zatgczony do sieci. Jest to wskazane dla schtodzenia
nagrzanych podzespotéw.

9) Jezeli w czasie spawania prostownik zostanie przecigzony na skutek
przekroczenia dozwolonej pracy 30% lub 60% przy pradach podanych w
TABLICY 1 moze zadziala¢ ogranicznik temperatury i wéwczas nastgpi
przerwanie pradu spawania i zaswiecenie lampki (4) (rys 1). Nalezy
wowczas odczekaé pewien czas az sygnalizacja zgasnie, po czym mozna
kontynuowac spawanie.

7. KONSERWACJA

UWAGA: Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek czynnosci
zwigzanych z przegladem i konserwacja nalezy odlaczy¢ od siec
przewéd zasilajacy.

7.1. KONSERWACJA BIEZACA
1) Sprawdz stan izolacji przewodu zasilajacego i przewoddw spawalniczych.
Wszelkie uszkodzenia powinny by¢ natychmiast usuniete.
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2) Sprawdz, czy sprawne sg pofaczenia przewoddw spawalniczych oraz
zacisk kleszczowy i szczeki z izolacja uchwytu spawalniczego. Czesci
zuzyte i uszkodzone powinny by¢ wymienione.

7.2. KONSERWACJA OKRESOWA

Zaleznie od warunkéw pracy w jakich pracuje prostownik nie rzadziej jednak

niz raz na trzy miesigce nalezy:

1) usuwac¢ kurz z elementdw wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy
miekkiego pedzla i odkurzacza lub sprezonego powietrza pod cinieniem
ok. 3 baréw

2) sprawdzi¢ stan i potgczenia elektryczne, w tym przewoddw potgczonych z
zaciskiem ochronnym. Wszystkie pofaczenia powinny by¢ poprawne.

3) sprawdzi¢, czy wszystkie nakretki sg mocno dokrecone

8. NAPRAWY
Naprawy moga by¢ wykonywane TYLKO przez osoby upowaznione i
przeszkolone przez producenta.

9. ZAGROZENIA WYSTEPUJACE PODCZAS SPAWANIA

Przed rozpoczeciem spawania osoby uprawnione powinny zapoznaé¢ sie z
niniejszg instrukcja i scisle wypetnia¢ podane zalecenia.

Nieprzestrzeganie zalecen moze wywotaé m.in. nizej podane grozne
nastepstwa.

9.1. POZAR , WYBUCH

Nalezy przestrzegaC przepisy przeciwpozarowe obowigzujgce na stanowisku
spawalniczym. Usung¢ wszelkie materiaty fatwopalne znajdujace sie w poblizu
stanowiska  spawalniczego. Przygotowa¢  odpowiednie urzadzenia
przeciwpozarowe. Nalezy pamietaé, ze niebezpieczenstwo powstania pozaru
istnieje jeszcze po uplywie pewnego czasu od zakonczenia spawania z
powodu iskrzenia i wysokiej temperatury tuku spawalniczego. Szczegdlng
ostroznos¢ nalezy zachowaé podczas spawania zbiornikdw, ktére zawieraly
materiaty tatwopalne lub palne. Niewta$ciwie oczyszczone przed spawaniem
moga grozi¢ wybuchem.

Stosowany przy spawaniu metodg TIG argon jest gazem obojetnym i moze on
usung¢ z atmosfery tlen prowadzac do uduszenia.

Sprawdza¢ czesto butle gazowsg, reduktor cisnienia oraz waz gazowy.
Wszystkie potaczenia powinny by¢ szczelne. Nie podtaczaé bezposrednio butli
do weza gazowego bez reduktora cisnienia przeznaczonego do argonu. Nie
stosowacd butli gazowych, co do zawartosci ktérych nie ma pewnosci.

Butle zawsze nalezy mocowac i to w pozycji pionowej do sciany lub specjalnie
zaprojektowanego stojaka na butle. Zawsze zakreca¢ zawér butli po
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zakonczeniu spawania. Zawsze obchodzi¢ sie z butlami gazowymi zgodnie z
instrukcjami producentow.

OSTRZEZENIE: Butla z gazem moze eksplodowac, jesli zostanie
upuszczona lub gdy sie przewrdci.

9.2. OPARZENIA

Spawacz powinien by¢ wyposazony w odpowiednie niepalne ubranie,
rekawice spawalnicze, odpowiednie obuwie oraz maske spawalniczg. Wysoka
temperatura tuku, rozpryski spawalnicze, promieniowanie ultrafioletowe moga
spowodowac niebezpieczne uszkodzenia ciata.

9.3. CZYNNIKI SZKODLIWE

Proces spawania powoduje wydzielanie oparéw szkodliwych dla zdrowia.
Stanowisko spawalnicze powinno mie¢ sprawnie dziatajacq wentylacje. Jezeli
wentylacja nie jest wystarczajgca, nalezy uzywa¢ odpowiednich masek
zabezpieczajgcych.

Nie nalezy spawaé¢ metali zawierajacych lit, kadm, cynk, beryl bez
odpowiednich masek przeciwgazowych.

9.4. PORAZENIA ELEKTRYCZNE

Nie dotykaC czesSci znajdujgcych sie pod napieciem. Nie pracowaé w
miejscach mokrych oraz nie ustawia¢ 2Zrédla prgdu na mokrych
powierzchniach. Utrzymywaé odziez i cialo w stanie suchym. Nie
eksploatowaé prostownika bez oston obudowy. Kontrolowa¢ kable zasilajace,
wtyczki i gniazda sieciowe oraz stan izolacji na wszystkich przewodach
wiodacych prad i uchwytach spawalniczych.

UWAGA NA WYSOKIE NAPIECIE PRACY JONIZATORA.

Podczas pracy metoda TIG z zajarzaniem bezstykowym (przy pomocy
jonizatora) nie wolno wciska¢ wylacznika uchwytu spawalniczego jezeli uchwyt
nie jest skierowany w strone przedmiotu spawanego. Nie wolno uzywac
mokrych lub bardzo zniszczonych uchwytéw spawalniczych.

Wszelkie naprawy i przeglady moga by¢ przeprowadzane przez osoby
wykwalifikowane i uprawnione.
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10. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

Wykaz gtéwnych czeéci zawiera tablica 2

Tablica 2
Lp Wyszczegdlnienie llos¢
sztuk

1 2 3
1. Uchwyt 1
2. Zaczep paska 2
3. Wytgcznik termiczny 70°C 1
4. Wytacznik termiczny 90°C 1
3. Mostek prostowniczy 2
6. Transformator mocy 1
7. Transformator sieciowy 220/18V 1
8. Transformator wys. nap. 1
9. Ukfad sterowania 1
10. Tranzystor IGBT 4
11. Kondensator 470u/400V 3
12. Pakiet elektroniczny uP16v.1 1
13. Pakiet jonizatora 1
14. Gniazdo wyj$ciowe 2
15. Dtawik wyjsciowy 1
16. Gniazdo przetgcz. uchwytu TIG 1
17. Kratka ochronna wentylatora 1
18. Szybkoztaczka gazu 1
19. Pokretio 1
20. Wytgcznik 1
21. Zawor gazu 1
22. Kabel zasilajacy 1
23. Przepust kabla 1
24. Wentylator 1
25. Podstawa obudowa 1
26. Pokrywa obudowy 1
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