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1. UWAGI OGOLNE

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

doktadnym zapoznaniu si¢ z niniejszg instrukcjg 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 spowodowa¢ zmian¢ cech uzytkowych urzadzen lub
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 ciecie 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 $mieci, 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 sprzgtu elektrycznego 1 elektronicznego
narzuca na uzytkownika dyrektywa europejska 2007/96/WE.

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenie inwerterowe THF 236/336 AC/DC PULS zostato skonstruowane z mysla o najbardziej
wymagajacych profesjonalistach.

Oparte jest na najnowszej, najbardziej zaawansowanej technologii.

Urzadzenie wyposazone jest w ,,miekki” przejrzysty panel umozliwiajacy ustawienie wszystkich
niezbednych parametrow spawalniczych.

THF 236/336 AC/DC PULS zapewnia doskonatg wydajno$¢ w spawaniu aluminium i jego stopow,
stali weglowych, stali nierdzewnych, tytanu oraz innych spawalnych metali i stopow.



3. DANE TECHNICZNE

odel
Parametry

THF 236 AC/DC PULS

Zasilanie

230[V] , 50[HZ]

Napiecie biegu jalowego [V]

56

Zabezpieczenie [A]

20, klasa C

Pobér mocy [kVA]

46

Stopien ochrony

P23

Waga [kg]

27

TIG

MMA

AC

DC

AC DC

Zakres regulacji pradu spawania [A]

20 + 200

10 + 200

20+ 160 10 + 160

Sprawnos$é [A] / [Y0]

200/ 60

160/ 60

Zakres regulacji czasu narastania i
opadania pradu [s]

0-+60

Wyplywu gazu przed spawaniem [s]

0+15

Wyplywu gazu po spawaniu [s]

20+20

Prad startu [A]

20 + 200

10 + 200

Prad szczytu [A]

20 + 205

10 =205

Prad bazy [A]

30 + 205

10 + 205

Prad konca [A]

20+ 200

10200

Czestotliwos¢ pulsu [Hz]

0.5+5.0

0.5 +200

Puls — Stosunek pradéw, czas trwania
pradu szczytu i bazy [%]

AC balans - Stosunek czasu trwania
dodatniej i ujemnej poléwki [%]

AC - czestotliwos¢ [Hz]

Spawanie punktowe [s]

Prad goracego startu [A]

20200 | 10+200

Czas goracego startu [s]

0.01 +1.00

Luk forsujacy [A]

| 0+100

Wymiary urzadzenia [mm]

570%350x420




odel
Parametry

THE 336 AC/DC PULS

Zasilanie

3 x 400 [V], 50[Hz]

Napiecie biegu jalowego [V]

50

Zabezpieczenie [A]

16, klasa C

Pobor mocy [KVA]

Stopien ochrony

Waga [kg]

TIG

MMA

AC

DC AC

DC

Zakres regulacji pradu spawania [A]

30 + 320

10 + 320

20 + 250

10 + 250

Sprawnos¢ [A] / [%]

250/ 60

Zakres regulacji czasu narastania i
opadania pradu [s]

Wyplywu gazu przed spawaniem [s]

Wyplywu gazu po spawaniu [s]

Prad startu [A]

20 + 250

Prad szczytu [A]

30 =320

Prad bazy [A]

30 =320

Prad konca [A]

20+ 250

Czestotliwos¢ pulsu [Hz]

0.5+50

Puls — Stosunek pradow, czas trwania
pradu szczytu i bazy [%]

AC balans - Stosunek czasu trwania
dodatniej i ujemnej polowki [%]

10+ 60

AC - czestotliwos¢ [Hz]

20+70

Spawanie punktowe [s]

Prad goracego startu [A]

20 + 300

10 +300

Czas goracego startu [s]

0.

01-+1.00

Luk forsujacy [A]

0-+100

Wymiary urzadzenia [mm]

590x375x380




4. OPIS PANELU STEROWANIA

—_— THF 236 AC/DC PULS

TIGAC PULS ® A s %, Hz

3
2T-kanat 2

4T-kanat 4
@ Pamie

® @
Awaria Przegrzanie Blad zasilania Regulacja

Prad szczytu | Zasilanie 0
TIG [ Goracy start-prad M MA
Narastanie pradu Opadanie pradu

® - ®
Prad startu Prad bazy Prad koricowy
® : [ ]

Czestotliwos¢  Stosunek Czestotliwose .

pradow

tuk forsujacy

Gaz przed Goracy Prad spawania

start-czas

Zdalne sterowanie

o

(e-NELCEN VN Wiacznik zasilania (w modelu THF 336 AC/DC wylacznik jest z tylu
‘ obudowy).

Zdalne sterowanie . .
Panel wlaczania zdalnego sterowania.

Zdalne sterowanie nozne stanowi wyposazenie opcjonalne.
Umozliwia sterowanie tylko dla metody TIG.

TIGAC Panel wyboru metody spawania.
TIGAC PULS

Pokretlo regulacyjne do ustawiania wartosci danego parametru.

Regulacja -6-




Panel wyboru parametrow dla metody TIG

Prad szczytu
TIG s

Narastanie pradu Opadanie pradu

® ® ®
Prad startu. Prad bazy .Prqd koricowy

Gaz przed

'0
2

& ®
AC AC _____ E
Balans Czestotliwos¢  Stosunek Czestotliwosé

pradow

Naciskajac strzatki kolejno beda podswietlac si¢ parametry, ktore mozna w danym przypadku
ustawic.

Gaz przed: mozna ustawic¢ czas przez jaki bedzie wyptywat gaz ochronny zanim tuk elektryczny
zajarzy sie.

Prad startu: mozna ustawi¢ prad poczatkowy — czyli od jakiej wartosci natezenia prgdu ma zaczaé
si¢ spawanie

Narastanie pradu: czas przejscia od pradu startu do pradu szczytu.

Prad bazy: Przy spawaniu z funkcjg puls jest to dolna warto$¢ pradu spawania.

Prad szczytu: Jest to prad glowny ( spawania). Przy spawaniu z funkcja puls - gérna warto$¢ pradu
spawania.

Opadanie pradu: czas przejscia do pradu koncowego

Prad koncowy: koncowa warto$¢ pradu spawania.

AC Balans: stosunek czasu trwania dodatniej i ujemnej potowki napigcia.

Przy spawaniu w trybie AC polaryzacja na elektrodzie zmienia si¢ z okreslong czegstotliwoscig (raz
jest plus, raz minus). Regulujac ten parametr decydujemy czy dluzej ma trwac plus czy minus.

AC Czestotliwos$é: czgstotliwose z jaka ma zmieniac si¢ polaryzacja.

Puls Stosunek pradéw: Reguluj¢ czas trwania pradu szczytu do pradu bazy.

Puls Czestotliwosé: czestotliwos¢ z jakg maja si¢ zmieniaé prad bazy i prad szczytu.

Panel wyboru parametréw dla metody MMA

Goracy start-prad M M A Goracy start — prad: warto$¢ poczatkowa pradu spawania.

Goracy start — czas: czas trwania wartosci pradu goracego

startu.

Prad spawania: warto$¢ pradu spawania.

Luk forsujacy: wzrost pradu spawania podczas zwarcia CO

Goracy Prad spawania zapobiega ,,przywieraniu” elektrody” do materiatu

start-czas spawanego. Przy duzych warto$ciach tuku forsujacego

rzadziej dochodzi do ,klejenia elektrody”, jednak istnieje
ryzyko zwigkszenia ilosci odpryskow. Przy mniejszych
warto$ciach odpryski sg mniejsza a lico spoiny lepiej

uformowane.

Luk forsujacy




Panel informacyjno-funkcyjny.

® A, s, %, Hz Wyswietlacz wielofunkcyjny obrazuje
PRY warto$¢ parametréw oraz kody

ST 4ansts eweptua}nych bigdéw.
Naciskajac przycisk ze strzatkg mozna
zmieni¢ wyswietlany parametr .
A, s, %, Hz — wySwietlacz wskazuje
warto$¢ danego parametru w
odpowiedniej jednostce.
Podczas spawania wyswietlany jest
biezacy prad spawania.
V — Podczas spawania pokazywana jest biezgca warto$¢ napigcia spawania.
2T-kanal 2 /4T-kanal 4 - Po podswietleniu tej funkcji i przekrgceniu pokrettem regulacyjnym
wyswietlacz pokaze numery od 0 do 19. Cyfry te odpowiadaja dwudziestu trybom
pracy. Kanat 2 to spawanie w dwutakcie, kanat 4 to spawanie w czterotakcie.
Szczegotowy opis trybow przypisanych do poszczegdlnych kanatow jest podany w kolejnym
rozdziale.
Pamieé — Spawarka umozliwia zapamigtanie pigciu roznych ustawien urzadzenia dla kazdej z
metod. Np. TIG AC — pi¢¢ ustawien, TIG DC PULS — pig¢ ustawien itd.
Po wlaczeniu urzadzenie automatycznie przywoluje ostatnie ustawienia.
Aby zapamigta¢ dane ustawienia nalezy wybra¢ zadany kanat pamieci (1 do 5), nastawié¢ wszystkie
potrzebne parametry i zaczaé spawaé. Wowczas ustawienia zostang zapamigtane.
Awaria — zaswiecenie si¢ tej diody i wyswietlenie kodu ,,E-0” lub ,,E-1” wskazuje na wystapienie
przecigzenia.
Przegrzanie — zaswieceniu si¢ tej diody towarzyszy wyswietlenie komunikatu ,,E-3” lub ,,E-4” i
oznacza przegrzanie urzadzenia.
Blad zasilania — zaswiecenie si¢ tej diody 1 pojawienie si¢ kodu ,,E-2” wskazuje na niewtasciwe
napigcie zasilania

4T-kanat 4
@ Pamiec

[ ® [
Awaria Przegrzanie Btad zasilania

5. OPIS TRYBOW PRZYPISANYCH DO KANALOW

Tryby pracy TIG umozliwiajg sterowanie ,,zachowaniem pradu” podczas spawania metod TI1G DC,
TIG z pulsem i TIG AC.

Urzadzenie posiada 20 trybow pracy przypisanych do 20 kanatow (0 do 19) obslugiwanych
odpowiednig kombinacja przycisnie¢ przycisku na uchwycie TIG.

UWAGA:
ZALECANE KALY DLA URZYTKOWNIKOW NIEZAAWANSOWANYCH
TO KANAL 2 i KANAL 4.

Aby wybra¢ dany tryb nalezy przyciskiem przy wyswietlaczu wybra¢ symbol 2T-kanal 2 / 4T-
kanat 4 i pokrettem ustawic¢ cyfre od 0 do 19.

Prad szczytu Przedstawione ponizej wykresy sporzadzone sg przy zalozeniu ze
spawarka jest ustawiona na funkcje TIG DC . W tym przypadku prad
spawania to prad szczytu. W przypadku spawania TIG z funkcja puls
,»prad spawania” to wypadkowa pradu bazy i pradu szczytu.

o
Prad bazy




»0” - Tryb normalny.

1. Wcisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad skokowo narasta do zadane;j
warto$¢ pradu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony

! 1
.~ L

»1” - Tryb 1T/ spawanie punktowe.
1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad skokowo narasta do zadane;j
wartos$ci pradu spawania.
2. Po uplywie czasu spawania punktowego tuk zostaje wygaszony.
Uwaga ! czas spawania punktowego to 1/10 czasu narastania pradu.

! 1
= T~_

»2” - Tryb 2T, dwutakt.

1. Wcisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadane;j
warto$¢ pradu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, prad stopniowo opada, tuk zostaje wygaszony.

3. Ponowne wcisnigcie przycisku przed wygaszeniem tuku, powoduje stopniowe narastanie pradu.

l r

»3” - Tryb podwéjny 2T.

1.Wwecisna¢ przycisk w rgkojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do
zadanej wartosci pradu spawania. Przycisk moze zosta¢ zwolniony w dowolnym momencie.

2. Ponownie wcisng¢ przycisk: prad stopniowo opada, tuk zostaje wygaszony. Przycisk moze zostac¢
zwolniony w dowolnym momencie.

3. Ponowne wcisniecie przycisku przed wygaszeniem tuku powoduje stopniowe narastanie pradu.

1 1

»4” - Tryb 4T, czterotakt.

1.Wcisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad osigga wartos¢ pradu startu.
2. Zwolni¢ przycisk, prad narasta stopniowo do osiggniecia pradu spawania .

3. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad opada do wartosci pradu koncowego.

4. Zwolni¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony.

Lo b

_I—/_\_\_




»d” - Tryb podwojny 4T.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad osigga warto$¢ pradu startu,
mozna zwolni¢ przycisk.

2. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad narasta stopniowo, mozna zwolni¢ przycisk.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad opada do wartosci pradu koncowego.

4. Ponownie wcisng¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony.

I L1

_I_/_¥\;

,0” - Tryb cykliczny bez pradu startu.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadane;j
wartosci pragdu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, prad opada do wartosci pradu koncowego.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk: prad ponownie stopniowo narasta. Zwolnienie przycisku powoduje
przejscie po pkt. 2.

4. Wcisnag¢ i zwolni¢ przycisk w ciagu 0,5 s., luk zostaje wygaszony.

Lt b1

N

»1” - Tryb cykliczny z pradem poczatkowym.

1. Weisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad narasta do wartosci pradu
startu.

2. Zwolni¢ przycisk, prad narasta do zadanej warto$¢ pradu spawania.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad stopniowo opada do pradu koncowego. Zwolnienie przycisku
powoduje przejscie do pkt. 2.

4. Wcisng¢ 1 zwolni¢ przycisk w ciagu 0,5 s., tuk zostaje wygaszony.

bbb

— N\

»8” - Tryb inner timing.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadane;j
wartos$ci pradu spawania.

2. Zwolnienie przycisku w ciggu 1s. spowoduje wygaszenie tuku. Zwolnienie przycisku po czasie
dhuzszym niz 1s. powoduje utrzymanie wartosci pradu spawania.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad stopniowo opada i tuk zostaje wygaszony. Mozna zwolni¢
przycisk.

4. Ponowne wcisnigcie przycisku przed wygaszeniem tuku powoduje stopniowe narastanie pradu.

N

-10-



»9” - Tryb outer timing.

1. Wecisng¢ przycisk W rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadane;j
warto$ci pradu spawania.

2. Zwolnienie przycisku w ciggu ls. spowoduje przejscie do pkt.3. Zwolnienie przycisku po czasie
dluzszym niz 1s. powoduje wygaszenie tuku.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk: prad stopniowo opada i tuk zostaje wygaszony.

| B I T

..............
...
.....
1s — -

»10” - Tryb cykliczny podwéjny bez pradu startu:

1. Wecisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadane;j
warto$ci pradu spawania. Mozna zwolni¢ przycisk.

2. Wcisnaé i zwolni¢ przycisk: prad opada do wartosci pradu koncowego.

3. Ponownie wcisngc¢ i zwolni¢ przycisk: prad ponownie stopniowo narasta i przechodzi do pkt. 2.
4. Dwukrotnie wcisna¢ przycisk w ciggu 0,5 S., prad stopniowo opada i tuk zostaje wygaszony.

1 I A A A

NN

»11” - Tryb cykliczny podwéjny z pradem startu.

1. Wcisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do
wartosci pradu startu. Mozna zwolni¢ przycisk.

2. Wecisna¢ 1 zwolni¢ przycisk: prad narasta do zadanej warto$ci pradu spawania.

3. Ponownie wcisnagé i zwolni¢ przycisk, prad stopniowo opada do pradu koncowego i przechodzi
do pkt. 2.

4. Wcisna¢ przycisk dwukrotnie w ciggu 0,5 S., prad stopniowo opada i tuk zostaje wygaszony.

LS T A A A

NS

»12” - Tryb 3T.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu: tuk zostaje zajarzony, prad narasta stopniowo do zadanej
warto$ci pradu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, prad opada do wartosci pradu koncowego.

3. Ponownie wcisna¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony.

! T i1

ﬂ

»13” - Tryb 3T podwajny.
1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad narasta stopniowo do zadane;j
wartosci pradu spawania. Mozna zwolni¢ przycisk.

-11-



2. Wcisna¢ i zwolni¢ przycisk, prad opada do wartosci pradu koncowego.
3. Ponownie wcisngé przycisk, tuk zostaje wygaszony.

1 ! 1

P

»14” - Tryb recznego ksztaltowania charakterystyki z pradem startu.

1. Wecisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad osigga warto$¢ pradu startu.
2. Zwolni¢ przycisk, prad stopniowo narasta.

3. Ponownie wcisna¢ przycisk, prad przestaje narastac.

4. Zwolni¢ przycisk, prad zaczyna opadac.

5. Ponownie wcisnaé przycisk, prad przestaje opadac i przechodzi do pkt. 2.

6. Jesli przycisk nie zostanie wcisnigty po rozpoczeciu opadania pradu, prad bedzie opadatl az do
wygaszenia tuku.

S N A

AN

»15” - Tryb recznego ksztaltowania charakterystyki bez pradu startu.

1. Weisna¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad stopniowo narasta do zadanej
wartosci pradu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, prad przestaje narastac.

3. Ponownie wcisna¢ przycisk, prad zaczyna opadac.

4. Zwolni¢ przycisk, prad przestaje opadac.

5. Ponownie wcisngé przycisk, prad stopniowo narasta i przechodzi do pkt. 2.

6. Jesli przycisk nie zostanie zwolniony po rozpoczgciu opadania pradu, prad bedzie opadat az do
wygaszenia tuku.

U N O

»16” - Tryb recznego spawania pulsacyjnego.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad skokowo osigga zadang
warto$¢ pradu spawania.

2. Zwolni¢ przycisk, prad spada do warto$ci pradu koncowego.

3. Ponownie wcisna¢ przycisk, prad wzrasta do zadanej warto$ci pradu spawania i przechodzi do
pkt. 2.

4. Wecisnigcie i zwolnienie przycisku lub zwolnienie i wcisniecie spowoduje wygaszenie tuku.

Lt 11

—1 L
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»17” - Tryb podwdéjnego recznego spawania pulsacyjnego.

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad skokowo osigga zadang
warto$¢ pradu spawania. Mozna zwolni¢ przycisk.

2. Wecisng¢ 1 zwolni¢ przycisk, prad spada do wartosci pradu koncowego.

3. Ponownie wcisna¢ i zwolni¢ przycisk, prad wzrasta do zadanej wartos$ci pradu spawania i
przechodzi do pkt. 2.

4. Dwukrotne wcisniecie przycisku w czasie 0,5 s. spowoduje wygaszenie tuku.

ltt vt 1 11

B

»18” - Tryb spawania pulsacyjnego ze stala czestotliwoscia (SHz) i cyklem pracy (50%).

1. Wcisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad osigga wartos¢ pradu startu.
2. Zwolni¢ przycisk, prad stopniowo narasta.

3. Ponownie wcisng¢ przycisk, prad spada do wartosci pradu koncowego i aktywowany jest timer.
Po uptywie czasu timera prad przechodzi do wartosci pradu bazy.

4. Zwolni¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony.

Yt t

»19” - Tryb spawania pulsacyjnego z dowolng czestotliwoscig (czestotliwos¢ to 1/5 czasu
narastania pradu) i stalym cyklem pracy (50%):

1. Wecisng¢ przycisk w rekojesci uchwytu, tuk zostaje zajarzony, prad osigga wartos¢ pradu startu.
2. Zwolni¢ przycisk, prad stopniowo narasta.

3. Ponownie wcisngé przycisk, prad spada do wartosci pradu koncowego i aktywowany jest timer.
Po uplywie czasu timera prad przechodzi do wartosci pradu bazy.

4. Zwolni¢ przycisk, tuk zostaje wygaszony.

Y H t

6. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnos¢ 1 niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac¢ kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza. Nalezy zapewni¢ minimum 30 cm. wolnej przestrzeni dookota
urzadzenia.

Nalezy zwrocCi¢ uwage aby wentylatory urzgdzenia nie zasysaly pylu metalowego/weglowego do wnetrza
obudowy, gdyz moze to spowodowa¢ uszkodzenie obwodow elektronicznych.

2. Nalezy zwraca¢ szczego6lng uwage przy przenoszeniu urzadzenia oraz stawianiu go w miejscu
pracy lub przechowywania. Urzadzenie powinno przenoszone by¢ za uchwyty transportowe w
prawidtowej pozycji. Gdy zostanie dostarczone w miejsce docelowe nalezy ktas¢ je ostroznie,
nie rzucaé, umiesci¢ w pozycji poziomej na odpowiednio stabilnym podtozu.
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Podczas przenoszenia moze nastapic¢ uszkodzenie urzadzenia, co skutkowa¢ moze porazeniem
pradem lub innym uszkodzeniem ciata. Nalezy zachowac szczegolng ostroznos¢ i stosowac si¢
do zasad BHP.
Nie umieszcza¢ urzadzenia na mokrym podtozu.
4. W przypadku wystgpienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego
urzadzenia do cieplego pomieszczenia nalezy poczeka¢ do chwili zniknigcia rosy.
W razie eksploatacji spawarki na wolnym powietrzu, zaleca si¢ ostonigcie jej w celu
zabezpieczenia przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi.
5. Uzywac¢ w temperaturze powietrza pomiedzy: -10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 80%.
6. Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia, przewodow spawalniczych i
zasilajacych.
7. Usung¢ wszelkie fatwopalne materiaty z obszaru spawania.
8. Do spawania uzywac¢ odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbice.
9. Przy instalacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych przepiséw i norm dotyczacych bezpieczenstwa.
10. Spawarke ustawi¢ nalezy W sposob umozliwiajacy spawaczowi wygodny i tatwy dostep do urzadzen
regulacyjnych i przytaczy.
11. W trakcie pracy urzadzenia wszystkie zabezpieczenia i ostony powinny by¢ zamkniete i Wiasciwie
przymocowane.
12. Stopien ochrony urzadzenia IP23 wymaga, aby chroni¢ spawarke przed bezposrednim, intensywnym
dziataniem promieni stonecznych i deszczem.
13. Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ rownolegle wozone na podtodze lub nisko nad
nig; zaleca si¢ stosowanie przewoddow tak krotkich, jak to mozliwe.

w

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 1 czestotliwos¢ przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci
zasilajgcej. Parametry napigcia zasilajacego podane s3 w rozdziale z danymi technicznymi tej
instrukcji 1 na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowa¢ polaczenia przewodoéw uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajacg. Upewnic sie czy
sie¢ zasilajagca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia w
warunkach jego normalnej pracy.

Wielkos$¢ bezpiecznika 1 parametry przewodu zasilajgcego podane sa w danych technicznych tej
instrukcji.

Urzadzenia nie posiadajgce wtyczek zasilajacych podtaczy¢ wg. nizej zamieszczonych wskazowek.
Podlaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé wykwalifikowany
elektryk.

Przewo6d w izolacji o kolorze zo6tto-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze podiaczany

do gniazda oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na
230 czy 400 [V]

L

Symbol uziomu.
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W przypadku urzadzen zasilanych na 3 x 400 [V] kable powinny by¢ podtaczone jak ponize;j:

L2 Wiyk cztero-bolcowy 16 lub 32 [A]. Przewéd zotto-zielony do uziomu
(gruby bolec), pozostale bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.

L1 L3

Wtyk pigcio-bolcowy 16 Iub 32 [A]. Przewod zotto-zielony do uziomu
L2 L3 (gruby bolec), pozostate bez wzgledu na kolor do gniazd L1, L2, L3.
Gniazdo N pozostaje puste.

L1 N

Sie¢ zasilajaca powinna charakteryzowac si¢ stabilnym napigciem. Przekrdj przewodow
zasilajacych powinien by¢ nie mniejszy niz 2,5mm.

6.2 L ACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH

1. Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic si¢ czy wytacznik gtowny
jest w pozycji wytaczone;.
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 metody.
W przypadku metody MMA nalezy zapozna¢ si¢ z danymi technicznymi stosowanej elektrody
umieszczonymi na ich opakowaniu. Wtozy¢ wtyki przewodu elektrodowego 1 masowego w linii
z odpowiadajacej wcigciu w gniezdzie i obroci¢ je o okoto Y4 obrotu, zgodnie zruchem
wskazowek zegara, az do ich zablokowania. Nie dokrgca¢ wtykow na sile.
W przypadku metody TIG uchwyt roboczy laczy si¢ z gniazdem o polaryzacji ujemnej, a
zacisk masowy do gniazda plus. Podtacza si¢ wtyk sterowania i prowadzenia gazu ochronnego
do odpowiadajacych im gniazd na panelu przednim. Z tylu urzadzenia znajduje si¢ krociec
wlotowy do podiaczenia gazu ochronnego. Nalezy zaopatrzy¢ si¢ w butle z odpowiednim gazem
ochronnym (argon 4.8; 5.0 lub techniczny), reduktor i waz do doprowadzenia gazu z butli
poprzez reduktor do urzadzenia.
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7. SPAWANIE METODA TIG HF

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza si¢ w ostonie gazu
obojetnego, miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektrodg wolframowa wykonang z czystego
wolframu lub z dodatkiem tlenkow: toru, ceru, lantanu lub cyrkonu (wg normy PN-EN I1SO 6848).
Aby zupelie wyeliminowa¢ mozliwo$¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogdle
nie powinna dotyka¢ spawanego elementu; w tym wiasnie celu uzywa si¢ bezstykowego zajarzania
tuku przy wykorzystaniu wyladowan o wysokich czestotliwosciach (HF).

Metoda TIG polecana jest szczegolnie, jezeli chee si¢ uzyskac¢ dobrze wygladajaca spoing bez
pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéw. Wtasciwosci mechaniczne
materialu dodatkowego powinny by¢ podobne do wtasciwosci spawanych elementow.

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

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

a) pradem staltym (biegunowo$¢ ujemna na elektrodzie), b) pradem przemiennym

D Y
ﬁlﬂlioo. g—~<{=|*
U |
A ol

Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetnia¢ zardwno argon, jak 1 hel.

Najczgsciej jednak stosuje si¢ 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 1 argonu, ktora oprocz wigkszej szybkosci spawania umozliwia tez glebszy przetop.

Spawanie metoda TIG AC (prad przemienny):

Spawanie TIG AC pradem przemiennym o fali prostokatnej stosuje si¢ do taczenia elementéw z aluminium i
jego stopow.

Pot-fala dodatnia pozwala na przebicie wierzchniej warstwy tlenkow, natomiast pot-fala ujemna, ktorej
towarzyszy spadek temperatury elektrody 1 przeptyw ciepta do spawanego elementu, sprzyja
glebszej penetracji materiatu. Regulujac balans fali mozna precyzyjnie dostosowac proporcje miedzy
dzialaniem czyszczacym 1 penetrujgcym tuku elektrycznego.

Spawanie metoda TIG AC z pulsem jest bardzo zblizone do spawania metodg TIG AC.

Wzbogacone jest 0 mozliwosci regulacji parametrow pulsu. Ustawienia parametréw pradu
dokonuje si¢ identycznie jak w TIG AC a parametry pulsu tak jak w TIG DC z pulsem.

W przypadku tego urzadzenia zalecane elektrody do spawania TIG AC i TIG AC PULS to
elektroda ZL.OTA (GOLD) i SZARA.
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TYP
ELEKTRODY

Elektroda
GOLDplus

(1,5 % lantanu)
"ziota"

Elektroda WC20
(2,0 % ceru)
"'szara"

Elektroda WL 10
(1,0 % lantanu)
‘‘czarna"

Elektroda WT 20
(2,0 % toru)
*‘czerwona'

RODZAJ
PRADU

AC/DC

AC/DC

AC/DC

DC

8. KONSERWACJA

TYPOWE ZAKRESY

ZASTOSOWAN

-stale nisko i
wysokostopowe

-stopy aluminium

-stopy magnezu
-stopy tytanu
-stopy niklu
-stopy miedzi

-jak GOLDplus

-jak GOLDplus

-stale nisko i
wysokostopowe
-stopy tytanu
-stopy niklu
-stopy miedzi

ZALETY SPAWALNICZE

-bardzo dobre whasciwosci zaplonu i
ponownego zaplonu

-wysoka trwalo$¢

-znakomita w zakresie pradu
wysokiego

-wysoka stabilnos¢ luku elektrycznego
-wysoka jako$¢ spawu

-zastepuje z powodzeniem WT

-bardzo dobre whasciwosci zaplonu i
ponownego zaplonu

-znakomita w zakresie pradu niskiego
-wysoka trwalos$¢

-wysoka stabilno$¢ huku elektrycznego
-zastepuje z powodzeniem WT

-dobre wlasciwosci zaplonu i
ponownego zaplonu

-dobre wlasciwosci zaplonu i
ponownego zaplonu

-mozliwe zagrozenie zdrowia przy
nieumiejetnym poslugiwaniu sie¢
-nie nadaje si¢ do AC

-moze by¢ zastapiona przez WC 20 i
GOLDplus

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidlowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg uniknaé 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.
» Upewni¢ 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 oczyscic¢, a poluzowane czesci dokrecic.
» Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
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9. PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI PRZED SPAWANIEM
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10. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Przewody spawalnicze nie sa podtaczone Podlacz przewody
Przewody spawalnicze sg uszkodzone Napraw lub wymien przewody
Przewod masowy nie styka — luzne Sprawdz podtaczenie obu koncow
potaczenie przewodu
o ] Obrabiany przedmiot jest zaolejony, Sprawdz i wyczy$¢ obrabiang
1 Luk nie zajarza sig¢ (TIG-HF) zabrudzony (nieprzewodzaca warstwa) powierzchnig
' Odstep pomigdzy obrabianym przedmiotem .
a clektroda jest byt duzy Zredukuj odstep (okoto 3 mm).
Przewody sterujace uchwycie tig sa Wymien/napraw
uszkodzone
Uktad HF ma awarig. Przekaz na serwis
Butla zakrecona lub pusta Odkrec¢ zawor lub wymien butle
2 Gaz ochronny nie wyptywa (tig)
Uszkodzony zawor butli/reduktor Napraw/wymien
3 Gaz wyplywa caty czas Uktad regulacji wyptywu gazu jest Przekaz spawarke na serwis
uszkodzony
4 Zbyt maly przetop Ustawiony prad spawania jest zbyt niski Zwicksz prad spawania
Spawarka Zbyt duzy prad Odczekaj az spawarka ostygnie -
przegrzana — spawania zredukuj prad spawania
zadziatat uktad . . . .
zabezpieczenia Z;}ét dtugi czas ?(ll(cize;ag az spawarka ostygnie - skr6¢
termicznego pracy yKipracy
Podtacz do stabilnej sieci zasilajacej
5 Swieci sig lampka kontrolna na :gilaz‘:;]‘;?pclg?‘a Zbyt dtugi i/lub cienki kabel zasilajacy
panelu sterowania ) Jace) —uzyj krétszego i/lub grubszego
Zadma%_a% Ukh_id przewodu zasilajacego
ZabeZpIG_czenla Zbyt wiele urzadzen | Zredukuj ilo$¢ pracujacych urzadzen
spawarki jest podpietych do podpietych do tego samego zrodia
zrodla zasilania zasilania
Awaria spawarki Przekaz na serwis

11. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE
spawalnicze wytwarzaja wysokie napigcie.
spawalniczego, podtaczonego materialu spawalniczego, gdy urzadzenie
jest wilaczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu
spawania moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno si¢
unika¢ dotykania ich gota reka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie
ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z
uszkodzonych przewodéw spawalniczych.
UWAGA: Zdejmowanie

oslon

Nie dotyka¢ uchwytu

zewnetrznych w  czasie,
urzadzenie jest podlaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie
urzadzenia ze zdjetymi oslonami jest zabronione !

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

ZABIC: Urzadzenia

kiedy
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PROMIENIE EUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest
bezposrednie patrzenie nieostonietymi 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 odpowiednig odzieza ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

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

o

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC
NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez przewody
spawalnicze, wytwarza wokol niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktocaé prace rozrusznikow serca. Przewody
spawalnicze powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

)
i

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas
spawania mogg powodowaé pozar, wybuch i1 oparzenia nieostonigtej skory.
Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie r¢kawice spawalnicze i ubranie
ochronne. Usuwa¢ lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i
substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikow
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 tatwopalnych gazoéw, opardow
lub cieczy. Sprzet przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe
lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w poblizu stanowisku pracy w
widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odfaczy¢ zasilanie sieciowe przed
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.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle
Z poprawnie dziatajacym reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana
I sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych zrodet
ciepta, przewroceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w
dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, zlaczki,
reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢
spawanych elementoéw niezabezpieczonymi czgsciami ciala. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac
rekawice spawalnicze i szczypce.

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