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V-ARC 330 DIGITAL

UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGH!



OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU i ZAKAZU

NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU

ELEKTRYCZNEGO
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NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW
OCHRONNYCH

j’ NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ
1

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM

@

ZABRONIONE JEST UZYWANIE ZRODEA
SPAWALNICZEGO (SPAWARKI) 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA
0SOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE

ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA 0SOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

SYMBOL UTYLIZACJI ODPADOW
APARATURY SPAWALNICZEJ
ZABRANIA SIE LIKWIDOWANIA TEGO
TYPU ODPADOW NA WkASNA REKE
OBOWIAZKIEM UZYTKOWNIKA JEST
SKIEROWANIE DO AUTORYZOWANYCH
OSRODKOW GROMADZACYCH ODPADY
SPAWALNICZE
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INSTRUKCJA OBStUGI

Spis tresci:
1. Ogolne zasady bezpieczenstwa
2. Dane techniczne
3. Instalacja i uzytkowanie
4. Wstep do spawania MMA
5. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

ZRODLO SPAWALNICZE ZAPROJEKTOWANE DO SPAWANIA LUKOWEGO METODA MMA ORAZ TIG LIFT. DO UZYTKU DOMOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

UWAGA! W ponizszym tekcie zostat zastosowany termin “spawarka” w okresleniu zrédta spawalniczego.

1. Ogolne zasady bezpieczeristwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania zrodta, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sig réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

ﬁ - Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Zrédio nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zrodta w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewodoéw rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
tatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywat butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

- Zastosowac odpowiednig izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktére znajduja sig w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronng, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez fuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu fuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.



- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywane jest zrodto. Niniejsze urzadzenie spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych wokot ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
- Podfacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu urzadzenia, nie siadaj lub nie opieraj sie o nie podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” | wykonywaé zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza ilosciq urzadzen na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
r6znymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o warto$ci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonaé pomiary z zastosowaniem odpowiednich $rodkow, aby okreslié czy istnieje zagrozenie i czy moga
zostac zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawi¢ Zrodto na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jego cigzaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie Zrédta do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia urzadzenia.
Przed podtaczeniem zrddta do sieci zasilania nalezy zamontowac¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy zrodta spawalniczego
NALEZY WYKONYWAC PO WYLACZENIU ZRODEA | ODtACZENIU ZASILANIA!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  Zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.
W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informaciji o odpowiednich punktach zbiorki odpadow.

ﬁ WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!



2. Dane techniczne

Model
V-ARC 330 DIGITAL
Parametry
Napiecie zasilania [V] 3~400
Czestotliwos¢ [Hz] 50/60
Pobor mocy w stanie
bezczynnosci [W] v
Sprawnoscé [%] 81
Napiecie jatowe [V] 68
Zakres pradu spawania [A] 30+330
Wydajnos¢: MMA/TIG
60% 315A
Cykl pracy”’ (40°C ,10 minut) 100% 2408
Klasa izolacji F
Stopnien ochrony P21
Chilodzenie AF
Waga [kg] 17.5
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C20
Modele podobne -

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego Zrddto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$li nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjSciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sig.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie MMA, TIG LIFT) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY URZADZENIE JEST
WYLACZONE ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowa¢ urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czgsci znajdujace sie w opakowaniu.

Sposdb podnoszenia zrodta
Wszystkie spawarki nalezy podnosi¢ za pomoca specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sig w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.



Umieszczenie zrodta

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejSciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sig zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Réwnoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 2560mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

WAZNE! Ustawi¢ urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej zrodta
odpowiadaja napigciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowat wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowac sig z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wityczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania, bez wtyczki zasilajacej.

Moze zostaé podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

Panel przedni
Panel przedni:
1. wySwietlacz parametrow
“ . 2. diody informacyjne:
®) VRD - wiaczona funkcja obnizonego

napiecia, zalecane takze w wilgotnych
warunkach

0.C - przeciazenie

3. przetacznik wiaczenia funkcji VRD

4. przetacznik aktywacji gniazda REM

Prad spawania

‘ ‘ o sterowaniem (np. pedat regulacyjny)
0 v 10 30 7\ 330 € 5. potencjometr funkcji HOT START
GORACY START DYNAMIKA LUKU PRAD SPAWANIA C 6. potencjometr funkcji ARC FORCE

v- A Rc 3 3 o D’G’TAL DClII?V:RTI'ER 7. potencjometr pradu spawania

".‘ "“ . Funkcja REM pozwala podtaczyé
‘ @ ' @4 odpowiednie akcesoria ze zdalnym
o< 0

Gniazda urzadzenia (od lewej):

- gniazdo ,minusowe” (-)

- gniazdo REM (sterowanie zdalne)
- gniazdo ,plusowe” (+)




Uchwyty spawalnicze

Uchwyt elektrodowy Uchwyt masowy

Podfgczenie do pracy - MMA

Podtfaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (oznaczone symbolem ,+”) oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego”
(oznaczone symbolem ,-"). Elektrode otulong od strony zakorczonej odkrytym rdzeniem (kr6tki odcinek o gtadkiej powierzchni) nalezy
umie$ci¢ w szczekach uchwytu.

Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w
przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF (z tytu).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Podtgczenie do pracy - TIG LIFT

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy TIG z zaworkiem do gniazda ,minusowego” (oznaczone symbolem ,.-") oraz uchwyt masowy do gniazda
L,plusowego” (oznaczone symbolem ,+). Elektrode nietopliwg umiesci¢ w korpusie uchwytu TIG.

Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w
przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwos$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF (z tytu).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Schemat wraz ze wskazowkami rozpoczecia spawania metoda TIG LIFT zostat opisany ponizej.

Elekiroda TIG
Przeptyw gazu (ontakt z powierzchnia robocza) . Zavicjouany L,
.
i . Inicjacja /4 2 1k i N
Elektroda TIG . X * e ok /o, [
[bez kontakly z powisrachria . Kierunek S J K\em:ek H
fobocza) ruchu Y. vy ruchu ;|
o &/ o
| \ | | <]
a) b) ) 0

a) Potozy¢ koricowke uchwytu TIG na powierzchni roboczej (kontakt z powierzchnia ma tylko dysza ostonowa, elektroda
TIG jest w niewielkiej odlegtosci)

b) Przechyli¢ koricéwke w strong powierzchni roboczej (nastepuje kontakt elektrody TIG z powierzchnia)

c) Odchyli¢ koricowke od powierzchni (start inicjacji tuku spawalniczego)

d) Po zainicjowanym tuku ustawi¢ pochylenie koficowki wg potrzeb (najczesciej jest to kat z zakresu 70°+80°)

UWAGA! Zestaw nie zawiera uchwytu TIG! Nalezy go dokupi¢ oddzielnie.



4. Wstep do spawania MMA

Spawanie elektroda otulong (MMA) nalezy do metod, w

~ Rdzen elekirody
ktorych tuk spawalniczy wystepuje pomiegdzy elektroda
topliwg pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Otufing {toprik)
Spoing tworzy stapiajacy sie rdzen elektrody (najczesciej 2 Gazoslonowy
litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie e .
przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny [ ] e
wynosi okoto 10+40%. &6 Spoina

Zrédto umozliwia spawanie metoda MMA pradem statym (DC). W wigkszosci przypadkéw elektroda bedzie pracowat na biegunowosci
dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda
L,minusowego” urzadzenia). Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod ,+”

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-"

PODSTAWOWE PARAMETRY METODY MMA

NateZenie pradu

Rodzaj pradu spawania ma wptyw migdzy innymi na: gteboko$¢ przetopienia, stabilno$¢ tuku elektrycznego czy ksztatt Sciegu spoiny. Prad
staty zapewnia stabilny tuk i rownomierny transport ciektego metalu w nim a takze stosunkowo ogranicza liczbe rozpryskow réwniez przy
niskich natezeniach. Warto$¢ dobierana jest w zaleznosci od zastosowanej elektrody oraz jej $rednicy, materiatu spawanego, jego grubosci czy
pozycji roboczej podczas spawania.

Srednica elektrody [mm] Zakres natezenia [A]
2.5 60+95
3.2 100+130
4.0 131+165
5.0 166+260
Napiecie tuku

Napiecie tuku jest wielkoscia wprost proporcjonalng do dtugosci tuku. Wystepuje tutaj takze pojecie biegu jatowego czyli napiecia pomigdzy
elektroda a materiatem spawanym przed zamknigciem obwodu spawania. Jego warto$¢ okre$la z jaka tatwoscia zajarzy sie tuk, im wyzsza
warto$¢ tym proces zajarzenia jest prostszy.

Diugosé tuku

Wptywa nie tylko na jako$¢ spoiny ale takze na komfort pracy. Krotki tuk gwarantuje uzyskanie ztacza o lepszych wiasciwo$ciach jednakze
zbytnie skrocenie odlegto$ci moze spowodowac wieksze ,zazuzlenie” spoiny a nawet przyklejenie elektrody do przedmiotu spawanego. Dtugi
tuk natomiast daje duzy rozprysk, zmniejsza przetopienie oraz powoduje porowato$¢ spoin.

Predko$¢ spawania

Okreslana jest jako szybko$¢ przemieszczania sie korica elektrody, szczegolnie podczas ruchu liniowego. Niekiedy jej interpretacja obejmuje
predko$¢ wykonania odcinka spoiny. Zbyt szybkie przemieszczenie powoduje plytki przetop i waska spoing natomiast zbyt wolny ruch
niestabilno$¢ tuku, nadmierng ilo$¢ zuzlu oraz niskie wtasciwo$ci mechaniczne.

Srednica elektrody
Dobor $rednicy elektrody zalezy gtownie od grubosci materiatu spawanego. Decyduje migdzy innymi o gestosci pradu spawania, gtgbokoSci
wtopienia czy ksztatcie Sciegu spoiny. Poprawne zastosowanie elektrody pozwala uzyskac spoing o oczekiwanych wymiarach oraz ksztatcie.



Maksymalna zalecana $rednica elektrody [mm] Srednia grubos¢ materiatu spawanego [mm]

2.5 1.0+2.0
3.2 2.0-5.0
4.0 5.0-8.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowa¢ wedtug wskazéwek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sq tam informacje takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktrq zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIOT, grozi uszkodzeniem powloki i utrudnia zajarzenie fuku!

5. Konserwacja i rozwiazywanie probleméw

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie MMA zaleca sig doktadne sprawdzenie poszczegélnych elementéw. Ponizej wykaz
standardowych probleméw w formie tabeli.

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwiazanie
Przerwany obwod Sprawdzic: poldtagzenie wszystkich przewodow;
Sprawdzi¢ uziemienie
1 Brak zajarzenia fuku Brak zasilania Sprawdzi¢ podiaczenie do sieci zasilajacej;
Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wiaczone
Wybrana zla metoda Sprawdzi¢, czy zostata wybrana metoda MMA
Zbyt dhugi tuk Skrocic tuk elektryczny
Porowatos¢ — plytki przetop Zabrudzona lub wilgotna Wyczysmf p@eslgen robocza Z‘ wszelakie] r.”?“' )
2 ) A ) ) substancji takich jak smary, oleje, farby, opitki metali
lub ,dziurawa” spoina powierzchnia robocza iip
Wilgotna elektroda Wymieni¢ na elektrode suchg,
; - Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymienic na elektrodg
3 Duze odpryski Zbyt duze natezenie 0 wigkszej Srednicy
Zbyt diugi tuk Skroci¢ tuk elektryczny
Niewystarczajaca temperatura Zwigkszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode o
pracy wigkszej $rednicy
. o Zabrudzona lub wilgotna Wyczysm? przestgen robocza z wszelakiej ma30| .
,Dziurawy zuzel” lub ) substancji takich jak smary, oleje, farby, opitki metali
4 L ) powierzchnia robocza .
catkowicie odkryta spoina itp.
Zastosowat inng technike prowadzenia korcowki
Niepoprawna technika spawania elektrody; poprosi¢ o pomoc bardziej do$wiadczong
0sobg
Niewystarczajaca temperatura Zwigkszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrodg o
pracy wigkszej $rednicy
Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki
5 Stabe wiopienie Niepoprawna technika spawania elektrody; poprosi¢ o pomoc bardziej do$wiadczong
osobe
Stabe przygotowanie miejsca na _Sprawduc SZETOKOSC | WSO osc.spo.llny, upevymc S
7e spawany materiat nie jest za cienki; poprosi¢ o
spoing o
pomoc bardziej do$wiadczona 0sobe
o Zbyt wysoka temperatura pracy Zmn|§1§zyC‘ rTathgme pradu lub wymieni¢ na elektrode
6 Mocne wtopienie, nawet 0 mniejszej Srednicy
przelotowe . " ) Zwigkszy¢ predko$¢ spawania; poprosi¢ 0 pomoc
Niepoprawna predko$¢ spawania bardiej doswiadezon osobe




7 Nieréwna spoina Niestabilna, trzesaca dton Probowaé doszlifowac technike pracy; uzyé obydwu rak

Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymienic¢ na elektrodg

Zbyt wysoka temperatura pracy o mnisszej &redicy

Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki
Niepoprawna technika spawania elektrody; poprosi¢ o pomoc bardziej do$wiadczong

8 Znieksztatcona spoina
0sobg
Stabe praygolowanie miejsca na ?prawdzic’ szerokgéé i wysokoéc'.spo.ilny; upevyynic’ sie,
ze spawany materiat nie jest za cienki; poprosi¢ o
spoing o
pomoc bardziej doSwiadczong 0sobg
Spawanie z odmienna lub Zmieni¢ polaryzacje; sprawdzi¢ poprawno$¢
9 nietypowa charakterystyka Niepoprawna polaryzacja podtaczenia przewoddw oraz uzytej elektrody otulonej
tuku

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie Zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczeka¢ 5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA - operacje rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewngfrz zrodta, moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezposredni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i mog one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z czgSciami znajdujacymi sig w ruchu.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podtaczenia elekiryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady

uszkodzen izolacji.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA — operacje nadzwyczajnej konserwacii powinny byé wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtowny znajduje sie w pozycji "ON", zapali sie odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig czerwona lampka sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczeka¢ na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac, czy na wyjéciu urzadzenia nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowac, czy obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzic, czy stosowana jest odpowiednia elektroda otulona.

10



stal weglowa, spoina doczotowa, elektroda rutylowa, warunki warsztatowe
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeieviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




