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A OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

|| Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacji.

Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwacji, ktére nie zostaty okreslone w instrukgcji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgod-
nym z trescig niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemdéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej insta-
lacji urzadzenia.

OTOCZENIE
Urzadzenie przeznaczone jest wytacznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy
przestrzegac dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie
ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W
trakcie uzytkowania nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA INDYWIDUALNA I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrddto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby
noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:
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Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha,
ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniajq izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w
zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdl-
nie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed
promieniami tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu
(réwniez dla osob znajdujacych sie w obszarze spawania).

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktdre zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem.
Urzgdzenie chtodzgce musi by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata
poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed opuszczeniem go, aby chroni¢ ludzi i mienie.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ

a Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajaca
wentylacje i moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajacej wentylacji rozwigzaniem moze byc

maska na $wieze powietrze.
:'? Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajac je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymagda nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatow,
takich jak otdw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane
na wsporniku lub na wozku.

Spawania nie nalezy przeprowadzac¢ w poblizu smardéw lub farb.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne muszg znajdowac sie w odlegtosci co
najmniej 11 metréw.
E !é W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwazac¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatéw
tatwopalnych lub wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania
(dobrze wentylowac pomieszczenie).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrodto zasilania
spawalniczego. Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.
Nalezy zamkng¢ zawér butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje
na stonce.

A Butla nie moze stykac sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi
zrodtami ciepfa lub zarzenia.
Nalezy pamietaé, aby trzymac go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy
spawac butli pod cisnieniem.
Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest
odpowiedni dla danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

{ [ ] Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika
oznaczonego na tablicy znamionowej.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujacych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli,
elektrod), poniewaz sg one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty
roztadowane.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewoddéw i palnikéw nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel.
Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowaé sie od
obwodu spawalniczego. We wszystkich $rodowiskach pracy nalezy nosi¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam
publiczna energia elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane
czestotliwosci radioelektryczne.
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sieci niskiego napiecia podigczonych do publicznej sieci zasilajacej tylko na poziomie $redniego i wysokiego
napiecia. W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia obowigzkiem instalatora lub
iﬂf uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze sprzet moze

:DD: To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12 i jest przeznaczone do podtgczenia do prywatnych

zosta¢ podtgczony.

Urzadzenie to jest zgodne z normg EN 61000-3-11, jezeli impedancja sieci w punkcie podtaczenia do instalacji
elektrycznej jest mniejsza niz maksymalna dopuszczalna impedancja sieci Zmax = 0.383 Ohm.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne

Q.
%, (EMF). Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzadzenia spawalnic-

zego.

Pola elektromagnetyczne EMF mogaq zaktdcac dziatanie niektorych implantdw medycznych, na przyktad rozrusznikdw serca. Dla oséb
z implantami medycznymi musza zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub
indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych
z obwodu spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtgczyc zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

e nie pracowac obok zrddta pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Uzytkownicy rozrusznikdw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W
przypadku wykrycia zaktdcen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej
sytuacji z pomoca techniczng producenta. W niektdrych przypadkach takie dziatanie naprawcze moze byc¢ tak proste, jak uziemienie
obwodu spawalniczego. W innych przypadkach moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zrddta
pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich przypadkach, zaburzenia
elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang byc¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w
otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos$¢ powyzej, ponizej i w sasiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujacych, sygnatowych i
telefonicznych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami
stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréow;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z
dodatkowymi $rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajgcych sie w nim.
Ta strefa otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalaciji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania
réznych przypadkow zaktocen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary
na miejscu moga rowniez pomadc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajgcych.
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ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCIJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami
producenta. W przypadku wystepowania zaktécern moze by¢ konieczne podijecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak
filtrowanie publicznej sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state,
ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciagtos¢ elektryczng
ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej
konserwacji zgodnie z zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio
zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest uzywane. Urzadzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden
sposdb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby
urzadzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujace tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotdw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe
przedmioty podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych
metalowych elementéw, jak i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgleddw bezpieczenstwa
elektrycznego lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadtubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach,
potaczenie uziemione moze, w niektorych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazaé, aby uniknagé uziemienia
czesci, ktdre mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne,
potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie takie bezposrednie
potaczenie nie jest dozwolone, pofgczenie powinno by¢ wykonane za pomoca odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z
przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzadzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z
zaktéceniami. Ochrona catego obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.

INSTALACIJA MATERIALU

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

o Zapewnic¢ wystarczajacy strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
¢ Urzadzenie jest o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i
niebezpiecznym uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACIJA / PORADY

» Konserwacja powinna byc¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
}  Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia
i prady sg wysokie i niebezpieczne.
¢ Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie
D potaczen elektrycznych za pomocg izolowanego narzedzia.
¢ Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajacy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby uniknac¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.
e Zostawic¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

o Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do
rozruchu silnika.
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Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Szeregowe lub réownolegte potgczenia generatora sg zabro-
nione.

OPIS URZADZENIA

To przeno$ne i wentylowane stanowisko spawalnicze Inverter, przeznaczone jest do zgrzewania elektrodami powleka-
nymi (MMA) oraz elektrodami ogniotrwatymi (TIG Lift) w pradzie statym (DC). W MMA spawa sie wszystkimi rodzajami
elektrod: rutylowa, ze stali nierdzewnej, zeliwng, zasadowa. W Tig spawajg one wiekszos¢ metali z wyjatkiem aluminium
i jego stopow. Sg one zabezpieczone do korzystania z generatoréw (Zasil. 230V +- 15%).

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

 Urzadzenie dostarczane jest z wtyczka 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ stosowane wylgcznie na jednofazowej instalacji
elektrycznej 230 V (50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkdw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzic,
czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wylacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrddta
pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje
urzadzenia.

« Rozruch odbywa sie poprzez naciéniecie przycisku « »®

¢ Urzadzenie przechodzi w tryb zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest wieksze niz 265V w urzadzeniach jednofa-
zowych (wysSwietla sie komunikat ).

Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione, gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymaga-
nia:

- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,

- Czestotliwo$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co
moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

POD{ACZENIE I PORADY
* Podiaczyc¢ kable; uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztgczach przytaczeniowych,
* Przestrzegac¢ biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
» Wyjgc elektrode z uchwytu elektrody, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
e Urzadzenia te wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje dla Inwerterdw:
- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktore zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jezior-
ka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwono$ci w
przypadku jej przyklejenia.

METODY SPAWANIA ELEKTROD

e MMA STANDARDOWE

Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu
elektrody: rutylowej, zasadowej, celulozowej itd. oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej, zeliwa.

Wiaczanie trybu MMA i ustawianie natezenia :

@ e Wybrac pozycje MMA (2) za pomocg selektora (5).
PRESS )
m _ v e MMA miga przez 1 sekunde co 5 sekund (wyswietlacz(1)).
ere g

)OO e UstawiC zagdane natezenie za pomocg przyciskow (4).

v
() () ADJUST e Maszyna jest gotowa do spawania.
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Aby wyregulowac Hot Start, wykonaj nastepujace kroki:

Nasze porady:
- Niski Hot Start, do cienkich blach
- Wyzszy Hot Start do metali trudnych do spawania (brudnych lub utlenionych czesci)

@ Gdy stacja pracuje w trybie Standard MMA:

PRESS e Krotko nacisngc przetgcznik wyboru (5).

v

7| PRESET J Na,pi_s «HS» (Hot Start) zaczyna migac, a nastepnie pojawia sie liczba
‘| o0-100% (wyswietlacz (1)).

v

(» () ADJUST e UstawiC zgdany procent za pomocg przyciskow (4).
v
OK e Maszyna jest gotowa do spawania.

e MMA PULSE

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zim-
nego jeziorka spawalniczego, utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga
ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w
zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz powiekszy¢ swoj wytop, wystarczy
prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania.

W tym wypadku mozna dostosowac na wyswietlaczu czestotliwo$¢ pradu pulsujacego. Metoda ta daje, wiec lepszg
kontrole procesu spawania pionowego.

Wiaczanie trybu MMA i ustawianie natezenia:

@ Gdy stacja pracuje w trybie Standard MMA:
PRESS o Wcisnij przetgcznik wyboru (5) na 3 sekundy.
G - v

R e «PLS» (Pulsed) miga, a nastepnie pojawia sie liczba
(wyswietlacz (1)).

@ M () ADJUST ° Ustawi¢ zadane natezenie za pomocg przyciskow (4).

v
oK ¢ Maszyna jest gotowa do spawania.

Aby wyregulowac¢ Hot Start, wykonaj nastepujace kroki:

Nasze porady:
- Niski Hot Start, do cienkich blach
- Wyzszy Hot Start do metali trudnych do spawania (brudnych lub utlenionych czesci)

@ Gdy stacja pracuje w trybie MMA Pulse Impulsowym:
PRESS o Krétko nacisnij przetgcznik wyboru (5), aby ustawi¢ HOT START.
HOTSTART — . ., . L
vy — ¢ Napis «HS» (Hot Start) zaczyna migac, a nastepnie pojawia sie liczba
L( || PRESET -
() o0-100%  (wySwietlacz (1)).

v
® () ADJUST o UstawiC zagdany procent (%) za pomocg przyciskéw (4).
v

@ e Potwierdzi¢ zgdang warto$¢ naciskajgc przetgcznik (5).

PRESS
OK
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Aby ustawic¢ czestotliwos¢, wykonaj nastepujace czynnosci:

. @ Gdy stacja jest w trybie MMA Pulse na funkcji HOTSTART:
PRESS (OK) » Krétko nacisnij przetgcznik wyboru (5), aby ustawi¢ czestotliwosc.
v  Na wyswietlaczu pojawia sie stowo «FrE» (FREQUENCY), a nastepnie
F-E PRESET pojawia sie liczba
0:4-20Hz (\yewietlacz (1)).

v
) () ADJUST

v
OK

» UstawiC zadang czestotliwo$¢ (Hz) za pomocg przyciskow (4).

e Maszyna jest gotowa do spawania.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

PODLACZENIE I PORADY

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

Do spawania metodg TIG, wykonaj nastepujace kroki:

1. Podigczy¢ zacisk uziemienia na dodatniej polaryzacji (+).

2. Podfaczy¢ palnik «na zawdr» na biegunie ujemnym (-). (nr kat. 044425)

3. Podtaczy¢ przewod gazowy z butli gazowej do reduktora cisnienia.

Moze by¢ czasem konieczne odciecie go tuz przed nakretka, jezeli nie jest ona
przystosowana do reduktora ci$nienia.

4. Wigczyc tryb TIG i ustawi¢ natezenie.(patrz paragraf : TIG LIFT)

nika.

7. W celu zajarzenia tuku: Dotkngc¢ elektrodg spawang czesc.

8.Na koncu spawania: podniesc¢ palnik szybkim ruchem lub podnies¢ tuk raz (gora-
doét), aby uruchomi¢ automatyczne wygaszanie (patrz paragraf: funkcja downs-
lope). Ruch ten powinien by¢ wykonywany na wysokosci od 5 do 10 mm. Nastepnie
zamkng¢ zawor palnika w celu zatrzymania gazu po ochtodzeniu elektrody.

e TIG LIFT
Uruchamianie trybu TIG Lift i ustawianie natezenia:
@ Gdy stacja pracuje w trybie MMA Pulse Impulsowym:
» Wcisnij przetacznik wyboru (5) na 3 sekundy.
PRESS
L N v » Miga stowo «tIG» (TIG) i pojawia sie liczba (wyswietlacz (1))..
o)
) Ll
» Ustawic zadany procent (wy$wietlacz 1)) za pomoca przyciskéw (4).
v
® v © A[:;l)js.r e Maszyna jest gotowa do spawania.
OK

Funkcja DOWNSLOPE: Na koncu spoiny odpowiada to czasowi wymaganemu po wyzwoleniu zbocza opadajacego,
aby stopniowo zmniejszy¢ prad spawania az do zatrzymania tuku. Funkcja ta pozwala zapobiega¢ peknieciom i
wgtebieniom spawania koncowego.

Aktywacja downslope (zanikanie tuku) :

. @ Gdy stacja jest w trybie TIG LIFT:
» Nacisnij krotko przetgcznik wyboru (5), aby ustawi¢ czas zanikania.
PRESS (OK)
: e «dSt» (DOWNSLOPE) miga, a nastepnie pojawia sie liczba
(wyswietlacz (1)).
v
@ () ADJUST e Ustawienie od 1 do 10 sekund z mozliwoscig dezaktywacji (OFF).
v  1-10s/OFF
@ * Potwierdzi¢ zagdang warto$¢ naciskajac przetacznik (5).
PRESS (OK)
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e Maszyna jest gotowa do spawania.

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

I : O Elektroda (mm)
Prad (A) = @ drutu @ Dysza Przeplyw
T mm Q (metal (mm) (Argon I/ mn)
wypetniajacy)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-6 130-160 2,4 11 7-8

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujacy sposdb:

L=3xd

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Bledy

termicznego (6).

Urzadzenie nie dostarcza pradu i
$wieci sie na zo6tto kontrolka btedu

Przyczyny

Wigczylto sie zabezpieczenie ter-
miczne urzadzenia.

Rozwiagzania

Poczekac do konca okresu
chtodzenia, okoto 2 minuty.
Kontrolka (6) gasnie.

Wyswietlacz (1) jest wtgczony, ale
urzadzenie nie dostarcza pradu.

Kabel zacisku uziemienia lub
uchwyt elektrody nie jest
podtgczony do stanowiska.

Sprawdzi¢ potgczenia.

MMA-TIG

karoserii.

Stanowisko jest zasilane, a Ty
czujesz mrowienie, kladac reke na

Pofaczenie uziemienia jest uszko-
dzone.

Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uzie-
mienie panstwa instalacji.

Urzadzenie Zle spawa

Bfad polaryzacji

Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na
opakowaniu elektrod.

pojawia sie .

Po wigczeniu, na wyswietlaczu

Nie jest przestrzegane napiecie
zasilania (230V monofazowe +/-
15%)

Sprawdz swojq instalacje
elektryczng lub agregat

Niestabilny tuk

Btad pochodzacy z elektrody wol-
framowej (tungsten)

Stosowac elektrode wolframowa
odpowiednich rozmiaréw (tungs-
ten)

Uzywac wihasciwie przygotowanej
elektrody wolframowej (tungsten)

Nadmierny przeptyw gazu

Zmniejszy¢ zuzycie gazu

TIG

matowieje na koncu spawania

Obszar spawania.

Chronic strefe spawania przed
przeciggami.

Elektroda wolframowa utlenia sie i

Problem gazu lub przedwczesne
odciecie gazu

Sprawdzic¢ i dokreci¢ wszyst-

kie pofaczenia gazowe. Przed

odcieciem gazu zaczekac, az
schtodzi sie elektroda.

Elektroda sie topi

Btad polaryzacji

Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest
dobrze podtaczony do +
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CZESCI ZAMIENNE
1

PRZEZNACZENIE 5300
1 | Gniazda 51469
2 | Klawiatura 51924
3 | Plyta elektroniczna 97442C
4 | Gtéwny kabel 21487
5 | Wentylator 51048
6 | Stopki 56167
SCHEMAT ELEKTRYCZNY

Ll -
B T POWER PCB I] +—KEYBOARD

..”_‘
°
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Wyswietlacz

Kontrolka trybu «spawanie elektrodg» (MMA)

Kontrolka trybu «spawanie elektrodg wolframowa» (TIG)

Wybdr wartosci - lub +

Przycisk wyboru-zatwierdzenia

Kontrolka zabezpieczenia termicznego

Przycisk ON-Stan czuwania

000000 e

3.7 kg 5 kg

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie wady lub usterki produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).
Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskdéw itp.).

* Przypadkdéw nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkéw czy demontazu).

« Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwroci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.

11
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DANE TECHNICZNE

INVERTER 5300

Podstawowy

Napiecie zasilania

230V +/- 15%

Czestotliwos¢ sieci zasilania 50 / 60 Hz

Wylacznik bezpiecznikdw 16A

Zapasowy MMA TIG

Napiecie prézniowe 72V

Nominalny prad wyjsciowy (12) 10»160A

Konwencjonalne napiecie wyjéciowe (U2) 20.4 »26.4V 10.4 »16.4V

Cykl pracy w 40°C (10 min)* Imax 14% 19%

Norma EN60974-1. 0% 5 A 100A
100% 70A 85A

Temperatura urzgdzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Stopien ochrony

P21

Wymiary (DxSxW)

19x25x13.4cm

Waga

3.7 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wigczyc sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wytacza sie tuk i zapala sie kontrolka.ﬂ
Pozostawic urzadzenie wigczone, aby umoZliwic jego ochtodzenie do czasu usunigcia zabezpieczenia.
Zrédto pradu spawania opisuje spadajacag charakterystyke wyjsciowa.

IKONY
A [ﬂ]]] - Uwaga! Przed uzyciem nalezy przeczytac instrukcje obstugi.
=B A QD= - Przeksztattnik jednofazowy

- Spawania elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

- Nadaje sie réwniez do zgrzewania w warunkach o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak
by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Staty prad spawania

Uo Znamionowe napiecie prozniowe
X(40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40°C).
12 12 : odpowiedni prad spawania konwencjonalnego
A Ampery
U2 U2 : Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich natadowaniach
\") Wolt
Hz Herc
5016”0 HZDH} - Jednofazowe zasilanie elektryczne 50Hz lub 60Hz.
Ul Napiecie znamionowe zasilania
Ilmax - Maksymalny znamionowy prad zasilania (wartos¢ skuteczna)
Ileff - Maksymalny prad skuteczny zasilania
C E - Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowe;j.
EN60974-1
EN60974-10 | - Urzadzenie spetnia wymagania norm EN60974-1, EN60974-10 oraz klasy A
Klasa A
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- Produkt podlega selektywnej zbidrce - nie wyrzuca¢ do odpadéw domowych!

EAL

- Znak zgodnosci EAC (Euroazjatycka Unia Gospodarcza).

©

Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Ce (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej
(patrz strona tytutowa).

UK
CA

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz
strona tytutowa).

H

- Informacje o temperaturze (ochrona termiczna)

©

Przycisk uruchamiania urzadzenia

- Urzadzenie do odtgczania bezpieczenstwa (wytacznik bezpieczenstwa) ztozone jest z wtyczki sieciowej w koordynacji z domowa
instalacjg elektryczng. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

X (GYS)

- Liczba standardowych elektrod, ktére mozna zgrza¢ w ciggu 1 godziny w sposob ciggly, z 20-sekundowg przerwg miedzy
kolejnymi, podzielona przez liczbe elektrod, ktére mozna zgrzac¢ w tych samych warunkach bez roztgczenia termicznego.

#Electrodes
AN fooforf-

- Liczba znormalizowanych elektrod, ktére mozna spawaé w ciggu 1 godziny w temperaturze 20°C, z czasem przebywania 20
sekund pomiedzy kazda elektroda

- Wentylowany

- Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni

13
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