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Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego MIG 400W Puls. Urzgdzenie pozwala zwiekszy¢
wydajnoS$c pracy i z powodzeniem bedzie stuzy¢ przez wiele lat, o ile tylko jest prawidtowo uzywane.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i konserwowaniu
urzgdzenia. Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia nalezy doktadnie przeczytac instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegolng uwage na podane zalecenia
dotyczgce bezpieczenstwa. Dane techniczne przedstawione w instrukcji mogg ulec zmianie bez
powiadomienia. Wazne fragmenty instrukcji, ktoére wymagajg szczegdlnej uwagi w celu
zminimalizowania ewentualnych szkdd i obrazen sg wyréznione oznaczeniem UWAGA!

Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie: cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty
kompletne i zgodne z prawdg, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy Iub
przeoczenia. Zastrzega sobie prawo do zmiany parametrow technicznych opisanego produktu w
dowolnym momencie bez wcze$niejszego uprzedzenia.




N3170A-SC-A0

OPERATOR’S MANUAL - MIG/MAG PULSE SERIES

1. Bezpieczenstwo

Spawanie jest niebezpieczne i moze spowodowaé uszkodzenie Ciebie i innych, nalezy
podjaé szczegolng ochrone podczas spawania. Aby uzyskac¢ szczegéfowe informacje
nalezy zapoznac¢ sie z przepisami bezpieczenstwa zgodnie z wymogami BHP.

{ -

Profesjonalne szkolenie jest potrzebne przed uruchomieniem
urzadzenia.
- operatorzy powinni mie¢ wazne uprawnienia spawalnicze
- wylgcz zasilanie przed rozpoczeciem konserwacii lub naprawy.

Porazenie elektryczne moze prowadzi¢ do powaznych obrazen
lub nawet Smierci.
- nie wolno dotykaé¢ czesci pod napieciem gotymi rekami lub
noszenia mokrych rekawic lub ubrania.
- upewnij sie, ze sg izolowane od ziemi i przedmiotu obrabianego.
- upewnij sie, ze Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

Dymy i gazy moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

- trzymaj gtowe z dala od dymu i gazu, aby unikngé wdychania
dymoéw spawalniczych.

- utrzymuj $rodowisko pracy dobrze wentylowane z dyméw
spawalniczych, lub korzystaj z urzgdzen wentylacyjnych podczas
spawania.

Promieniowanie moze uszkodzi¢ wzrok lub poparzy¢ skore.

- No$ maske spawalniczg i ubranie ochronne, aby chroni¢ oczy i
skére.

- Za pomocg odpowiednich masek lub ekrandéw, chroni¢ widzow
przed naswietleniem oczu.

Niewfasciwa obstuga moze spowodowac pozar lub wybuch.
- iskry spawalnicze mogg spowodowaé pozar, wiec upewnij sie, ze
nie ma w poblizu materiatéw palnych i zwré¢ uwage na ogien.
- czy gasnice sg w poblizu, i jest przeszkolona osoba do korzystania z
gasnic.
- spawania pojemnikdw hermetyczne zamknietych jest zabronione
- nie uzywaj tego urzadzenia do rozmrazania rur.

Goracy przedmiot moze spowodowaé powazne oparzenia.
- nie wolno dotyka¢ gorgcego przedmiotu gotymi rekoma,
- podczas ciggtej pracy uchwytu spawalniczego potrzebne jest
chtodzenie.

Hatas moze by¢ szkodliwy dla stuchu.
- stosowaé zatwierdzone ochronniki stuchu podczas spawania. -

informuj widzow, ze hatas moze by¢ szkodliwy dla zdrowia.
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Pole magnetyczne wplywa na stymulacje serca.
- uzytkownicy rozrusznikow serca powinni by¢ z dala od miejsca
spawania.

Ruchome czes$ci moga doprowadzi¢ do obrazen ciafa.
- trzymaj sie z dala od czesci ruchomych, takich jak wentylator.
- wszystkie drzwiczki, panele, ostony i inne urzgdzenia ochronne
powinny by¢ zamontowane i zamkniete podczas pracy.

Prosze szuka¢ profesjonalnej pomocy w przypadku awarii
urzadzenia.
- patrz odpowiednie tresci niniejszej instrukciji, jesli pojawig sie jakie$
trudnosci w montazu i eksploatacii.
- skontaktowacé sie z centrum serwisowym swojego dostawcy w celu
profesjonalnej pomocy,

o

2 OPIS OGOLNY

2.1 Opis modelu

1) Model: MIG 400P

2) Opis nazwy urzgdzenia " MIG " odnosi sie do spawania MIG / MAG, , 400 ,, odnosi sie do
wartosci pradu spawania, ,, P" odnosi sie do funkcji spawania impulsowego (funkcja puls i
funkcja podwajny puls).

2.2 0pis Urzadzenia

Urzadzenie MIG 400 PULS jest podtgczane do trojfazowej sieci zasilajgcej o napieciu
400V za pomocg dostarczanych z urzgdzeniem kabli zasilajgcych.

Panel sterowania stuzy do kontroli i monitorowania pracy zrodta zasilania oraz podajnika
drutu. Przyciski sg uzywane do zadawania parametrow, kontrolki odzwierciedlajg tryby
pracy zrédta.

Urzadzenie wyprodukowane jest w oparciu o zaawansowang cyfrowg technologie DSP i
ma bogate funkcje, jest w petni cyfrowe z falownikiem spawania impulsowego oraz
standardowym MIG / MAG.

1. Funkcje podstawowe:

Produkt ten posiada wiele trybow spawalnia takie jak MIG/MAG, MIG/MAG PULS i
PODWOJNY PULS MIG/MAG, itp. Jednocze$nie, istnieje wiele trybéw opcjonalnych
operacji w ramach kazdego trybu spawania takich jak spawanie punktowe, 2T i 4T. Druty
spawalnicze o réznych srednicach od 0, 8 do 1, 6 mm. Uzytkownik moze wybra¢ rézne
rodzaje materiatow spawalniczych o réznych s$rednicach, w zaleznosci od wymagan.
Ponadto, parametry takie jak napiecie pradu spawania, spawania punktowego, pradu
startu, prad wypetnienia krateru, czas narastania pradu, wypetnienia krateru i
czestotliwosci pulsu mozna ustawic¢ poprzez interfejs urzgdzenia. Poza tym prad, napiecie
i predkos¢ podawania drutu moze byC¢ kalibrowany przez oprogramowanie tego
urzadzenia.

2.Wysoka precyzjai dobre parametry:

Bardzo dokfadne sterowanie urzgdzeniem zbudowane jest w oparciu o ukfad cyfrowy, dla
ktorego wiekszos¢ parametréw ustawione jest przez oprogramowanie. W zwigzku z tym
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stabilnosc¢ cyfrowego urzgdzenia spawalniczego jest lepsza niz w przypadku tradycyjnego
urzgdzenia spawalniczego.

3.Wysoka niezawodnos¢:

Zabezpieczenie przed przegrzaniem, zabezpieczenie nadprgdowe i podnapieciowe
wejscia / zabezpieczenie przeciwprzepieciowe sg dostepne dla tego produktu i
przyczyniajg sie do poprawy niezawodnosci urzgdzenia, a zarazem utatwia konserwacje i
naprawe.

4.Doskonate wilasciwosci spawalnicze:
W celu poprawy wydajnosci spawania oraz spetnienia wyzszych wymagan procesu
spawania, opracowano wiele doskonatych rozwigzan w cyfrowym w urzgdzeniu
spawalniczym.

5.0ptymalizacja i modernizacja wydajnosci spawania:
Wraz z rozwojem i poprawg procesow spawania, urzgdzenie ma doskonatg wydajnosc.
Wszystkie parametry spawania i wydajnosci urzgdzenia sg osiggniete dzieki
zastosowanemu oprogramowaniu. Dlatego wydajno$¢ urzgdzenia moze by¢
optymalizowana i ulepszana przez uaktualnienie oprogramowania, bez zmiany uktadow
sprzetowych.

6.Przyjazny dla uzytkownika:
Produkt ten oferuje roznorodne tryby pracy uchwytu spawalniczego, oraz tryby pracy
zdefiniowane przez uzytkownika. Poza tym produkt ten posiada funkcje synergicznego
doboru parametréw. Oznacza to, ze uzytkownicy muszg dostosowac tylko jeden z kilku
parametréw zwigzanych z procesem spawania w celu uzyskania optymalnego
dopasowania. Nie jest konieczne aby ustawia¢ kazdy parametr niezaleznie.
Na przyktad, gdy uzytkownik zmienia pragd spawania, parametry takie jak napiecie
spawania, predkosci podawania drutu oraz grubo$¢ spawanego materiatu zmieni sie
samoczynnie. Oczywiscie, uzytkownicy mogg dokonaé zmiany pewnych parametrow
takich jak napiecie spawania, aby dostosowac sie do swoich nawykoéw spawalniczych.

7. Oszczednosé energii i mate rozmiary:
Urzadzenie zostato wykonane w zaawansowane] technologii IGBT, co zmniejsza objetos¢
i ciezar zrodta spawalniczego, poprawia sprawnosc¢ i wspotczynnik mocy zasilania, a
przynosi znaczgcy wptyw oszczednosci energii.

3. Funkcje i parametry techniczne

3.1 Funkcje

3.1.1 Funkcje i parametry techniczne

1) DC MIG/MAG

2) Pulse MIG/IMAG

3) Podwojny puls MIG/MAG

4) MMA

3.1.2 Opcjonalne spawanie réznych materiatéw

1) Carbon steel —stal zwykta (Steel)

2) Stainless steel (CrNi) — stal nierdzewna | kwasoodporna.

3) Aluminium silikon alloy(AISi 5) — stopy aluminium z krzemem.
4) Aluminium magnesium alloy (AIMg 5) — stopy aluminium z magnezem.
5)Pure aluminium (Al99.5) — czyste aluminium.

3.1.3 Opcje stosowania gazu

1) 100% CO,

2) 80% Ar+20% CO,

3) 90% Ar+5% CO,+5% O

4) 98% Ar+2% O

5) 100% Ar

6
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3.1.4 Dostepne srednice drutéw spawalniczych
1) ®0.8 mm.

2) ©1.0 mm lub drut proszkowy

3) ®1.2 mm lub drut proszkowy

4) ®©1.6 mm lub drut proszkowy

3.1.5 Parametry uzytkownika

1) Interfejs uzytkownika

2) bezstopniowa regulacja cyfrowa z jednego pokretta
3) Cyfrowy wyswietlacz

3.2 Parametry techniczne urzadzenia

MODEL MIG400W Puls

Napiecie zasilania 50/60Hz

Napiecie wejsciowe 3~380V+ | 3~400V+ | 3~415V1
15% 15% 5%

Napiecie obcigzenia 70V 74V 7V

Moc znamionowa 400A/36V

™

Sprawnos¢ (40°C) 60%

Wspotczynnik mocy COS¢=0.85

Wydajnosc¢ N=85%

Klasa izolaciji F

?E?Ejlgw ?J?;Zc]j);enia IP21S

Zakres pradu spawania 10-400A

fv"i‘lggi V’;gzig'da 12.0-39.0V

Podajnik drutu: WF-23B

Napiecie znamionowe silnika DC24V
Zabezpieczenie silnika 3.5A
Predkos¢ podawania drutu 2.0-18.0m/min
Typy uchwytéw gniazdo euro
Srednica szpuli drutu 300mm
Zakres $rednic drutu spawalniczego 0.8-1.6mm
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Chlodnica
Napiecie wejSciowe AC18Vt15%
Pojemnosc¢ zbiornika chtodnicy 4L
Napiecie pompy chtodnicy DC24V
Zabezpieczenie pompy chtodnicy 3A
Max przeptyw pompy chtodnicy 5L/min
3.3 Parametry uzytkowe urzadzenia
MMA MIG400W Puls
Prad spawania 10-400A
Arc force zakres prgdowy 0-99 (A/ms, maximum: 250A)
Arc ignition prad startu 10A-400A
Arc ignition czas zajarzenia 0-0s.99s
Arc breaking regulacja napiecia 40.0V-60.0V
MIG/MAG MIG400W Puls
Zakres napiecia spawania 12.0V-39.0V
Pre-flow gaz przed spawaniem 0s-5.0s
Post-flow po zakohczeniu spawania 0s-9.9s
Czas narastania 0.1s-9.9s
Czas opadania 0.1s-9.9s
Tryby pracy 4 tryby
Grubos¢ spawanych elementow 0.5mm-20.0mm
Gorgcy start -15 - +15
Czestotliwosc¢ puls 0.5Hz-5.0Hz
Balans pulsu 10%-90%

3.4 Charakterystyka zewnetrzna

U2 (V) U2 (V)u
5
70 -3
50
45
40
30 / 30
20 15
10 0
O L 1 1 1 1 1 L -
100 T00 I2(4)

Constant Voltage

U2=20+0. 0412

400 T2(A)

40

Constant Current
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4. OPIS PANELU STERUJACEGO

4.1 Panel frontowy urzadzenia - opis.
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4.2 Panel tyt - opis
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4.3 Chtodnica - opis

4.4 Opis szczego6towy urzadzenia

No. Nazwa Kod materiatu
1 Kaseta na drut 10016512
2 Front panelu podajnika 10051584
3 Gniazdo euro podajnika 10051428
4 Panel gtéwny Urzadzenia 10052012
5 Gniazdo _ z_dalnego 10004702

sterowania (opcja)

g |Gniazdo 10028782
spawalnicze “+

7 Zbiornik ptynu 10051974
chtodzgcego
Gniazdo ptynu

8 chtodzgcego wyjscie 10045169
(niebieskie)
Gniazdo ptynu

9 chtodzgcego wejscie 10045170
(czerwone)

10 | Gniazdo spawalnicze"- 10028782
17 | Wskaznik —piynu - w g g06a68

chtodnicy

11
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Bezpiecznik chtodnicy

12 (zabezpieczenie) 5A 10006389
Gniazdo sterowania
podajnika (przewod

13 zespolony) 10004680
Gniazdo ptynu

14 | chtodzacego wyjécie 10045169
(czerwone)
Gniazdo ptynu

15 | chlodzacego  wejcie | 10045170
(niebieskie)

Ztgcze dla przewodu
16 zespolonego (zrédto 10040747

podajnik)
17 :(336n\|/azdo podgrzewacza 10045461
18 Wytgcznik zasilania 10004935
19 Bezpiecznik (5A) 10006396

20 Kabel zasilajacy (wejscie) 10050946

Gniazdo sterowania

21 zrédia (przewod 10004702
zespolony)

22 Przeiagzmk zat/wyt 10048969
chtodnica

g3 | Wyiscie pradowe "+ 10028782

zrodfa

24 Chtodnica wejscie 10042646

25 Chtodnica wyjscie 10042647

26 Elastyc.:zny modut J{QC.ZQC)/ 10055690
chtodnice z urzgdzeniem

27 Ptyta mocujaca 10055864
Element mocujgcy

28 | chiodnica /zrodio 10055842

29 Przewc_)dy miedziane 10055866
chtodnicy

30 Podpora chiodnicy 10055840

4.5 Opis symboli na panelu

Tabele 4-1: Symbole panel frontowy

Symbol @ :}

Opis Zacisk wyjsciowy “-“ z urzadzenia Zacisk wyjsciowy “+“ z urzgdzenia

Tabele 4-2: Symbole panel tylny

Symbol AC36V 3~400V 1 0
. Gniazdo Kabel wyjsciowy P , )
opis . Wytacznik“ON Wytacznik ,OFF
podgrzewacza spawarki

12
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Tabele 4-3: Symbole natabliczce znamionowej

Symbol Opis Symbol Opis
Napiecie znamionowe bez . .
Uo obciazenia § Spawanie w ostonie gazu
U; Napiecie znamionowe wejscia / Spawanie MMA
U, Napiecie obcigzenia D= 3-fazy 50/60Hz wtyczka
3~50/60Hz
L,max Maksymalny znamionowy prad — Wyjscie DC
wejscia
|, eff Maksymalny roboczy prad fiel 0 — & Zrodto inwerterowe
wejscia
P Prad spawania X Cykl pracy

13
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5. PANEL STEROWANIA
5.10pis ogolny funkcji panelu sterowania

AL

Steel 100%C02 %08
CrNi 80%Ar 204002 1.0 l 4
1 1 a AISI 5 m 90%Ar 54C025%02 1.2
AlMg 5 98%Ar 25002 16 LN
Al99.5 T 100%Ar Flux cored <&

12 1S

Figure 5.1: szkic panelu sterowania

. Wybdr metody spawania

. Wybér pragdu spawania

. Wybor grubosci spawanego materiatu
. Kontrolka sygnalizujgca awarie

. Wybdr napiecia.

. Wybdr czestotliwosci w pulsie

. Panel nastawy parametrow spawania
. Wybor rodzaju pracy

. Test wyptywu gazu

10. Przycisk pamieci (mozliwos¢ zapisania 64 ustawieh parametrow spawania)
11. Wybor rodzaju spawanego materiatu
12. Wybor gazu ostonowego

13. Wybdr srednicy drutu spawalniczego
14. Pokretto nastawy parametrow

©CoO~NOUA~WNPEF
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5.2 Wybrane szczegéty panelu sterowania

DC MIG

Single-pulse

Double-pulse

NMMA

Figure 5.2: Wybér trybu spawania

Dostepne sg 4 tryby spawania
- standardowy MIG / MAG
- pulsacyjne MIG / MAG
- podwojny puls MIG / MAG
- spawanie MMA
Uzytkownik moze wybraé¢ zadany tryb spawania
naciskajgc klawisz wybierania, odpowiednia dioda
bedzie sygnalizowa¢ wybrany tryb spawania.

.| Carbon steel
( pe ~\
Slee
CrNi [ > Stainless steel
wiis
Al - .y
E AIDID L4 | Aluminum silicon
AMg5 — | ¢
Aluminum
Al 99 magnesium
\ J

Pure aluminum

Figure 5.3: Wybér rodzaju materiatu

Wybor rodzaju spawanego materiatu:

- stali weglowa

- stali nierdzewna,

- stopy aluminium

- czyste aluminium.

Uzytkownik moze wybrac, rodzaj materiatu naciskajgc
klawisz wybierania, odpowiednia dioda bedzie
sygnalizowa¢ wybrany gatunek materiatu.

' . '
Iy |
SO%Ar ANC0
98%Ar 2%C0
.I.l'.-!-

\ ' J

Figure 5.4: Wybér rodzaju gazu

Uzytkownik moze wybra¢ rodzaj gazu ostonowego
naciskajgc klawisz wybierania i odpowiednia dioda
bedzie sygnalizowa¢ wybrany rodzaj gazu.
Rodzaje gazéw ostonowych:

- 100% CO2,

- 80% Ar + 20 % CO2,

-90 % Ar+5% CO2+5%02,

- 98% Ar + 2 % CO2

- 100% Ar

g " 'l,'
> )
® 1.6
Hux cored

W r 4

Figure 5.5: Wybér srednicy drutu

Wybdr srednicy: naciskajgc klawisz wybierania
odpowiednia dioda bedzie sygnalizowac¢ srednice
drutu.

Dostepne srednice drutéw spawalniczych:
@0.8

@ 1.0,

1.2

1.6

Druty proszkowe

®1.0

1.2,

d 1.6.

15
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Figure 5.6: Wybrane parametry procesu spawania

1.Gaz formujgcy (poczatkowy)

2. Parametry poczatkowe (predkosé, prad i napiecie);

3. Czas Narastania (1-10 sek.)

4. Prad spawania

5.Prad bazy (dotyczy spawania w pulsie)

6. Czas opadania prgdu spawania ( 1-10 sek.)

7. Kohcowy pragd spawania (wypetnienia krateru).
8.Wyptayw gazu po zakohczeniu spawania (n 1-10 sek.)

Nastawianie parametrow procesu sygnalizuje dioda LED.

Parametry procesu obejmuja:.

parametry takie jak gaz poczatkowy ( formujgcy),

parametry poczatkowe (takie jak predkosc, prad i napiecie),

parametry rosngcych (takich jak czas i stosunek pradu),

parametry puls (takich jak czas, prad, predkos$¢, grubosé¢, charakterystyka tuku, napiecie,
proporcji i czestotliwosci),

parametry bazowe (takie jak prad, predkos¢ i napiecie),

parametry opadania (takie jak czas i stosunek prgdu),

parametry wypetnienia krateru (pradu, predkosci i napiecia) i parametréw (takich jak wyptyw
gazu po zakonczeniu spawania)

Uzytkownicy moga wybraé zadane parametry procesu poprzez nacisniecie | wybranie
odpowiednich parametrow, a odpowiednia dioda bedzie, sygnalizowaé wybrany
parametr
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(9) (10]) (11) (12

Figure 5.7: Wybrane parametry

9. Prad spawania

10. Predkos$¢ podawania drutu
11. Grubos$¢ spawanego materiatu (mm)
12. Indukcyjnosé
Panel zawiera takie parametry jak:
- prad spawania (A)
- predkosci podawania drutu (m / min )
- grubos¢ spawanego materiatu (mm)
- indukcyjnosé (- / +).
Wyswietla aktualne informacje o systemie, aktualny
prad spawania i zawartos¢ parametréow kolumn.
Uzytkownicy mogg wybra¢ zgdane parametry
naciskajgc klawisz wybierania i odpowiednia dioda
bedzie sygnalizowa¢ wybrany parametr.

Uwaga: Wyswietlacz pokaze rzeczywisty prad, aby
zmodyfikowac¢ parametr, uzytkownik powinien wybraé
odpowiednig diode LED przez nacisniecie klawisza
zaznaczania.

(13)(14) (15) (16

Figure 5.8: wybrane parametry

13.Napiecie

14.Czas, wspotczynnik trwania

15.Pulse;

16. Czestotliwosc

Panel zawiera wyswietlane parametry:

napiecie (V)

czas (' s),

udziat (%)

czestotliwosci ( Hz).

Napiecie miernik parametrow wyswietlania kolumn
moze wyswietla¢ informacje o systemie, rzeczywiste
napiecie spawania i zawartos¢ parametréw kolumn.
Uzytkownicy mogg wybra¢ zgdane parametry
naciskajgc klawisz wybierania i odpowiednia dioda
pulsuje, gdy wybrany jest zgdany parametr. W tym
czasie, zawartos¢ wybranego parametru zostanie
wyswietlony na wyswietlaczu.

Uwaga: Wyswietlacz pokaze aktualne napiecie, aby
zmodyfikowaé parametr uzytkownik powinien wybraé
odpowiednig diode LED przez nacisniecie klawisza
zaznaczania.

Spot welding

T

a7

Special 4T

Figure 5.9: Wybrane parametry

Dostepne sg 4 tryby pracy

Spawanie punktowe,

Rodzaj pracy 2T

Rodzaj pracy 4T

Zaprogramowany 4T.

Uzytkownicy mogg wybraé zgdany tryb pracy poprzez
nacisniecie klawisza wybierania i odpowiednia dioda
bedzie sygnalizowa¢ wybrany tryb pracy.

Uwaga: Nie ma takiej funkcji w MMA

-y
R "

- .
a@w

v

1
‘

Figure 5.10: Pokretto regulacji
parametréow

Pokretta regulacji parametréw.
Wszystkie parametry spawania sg ustawiane poprzez
pokretto regulaciji.
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Figure 5.11: Przycisk test gazu

Po nacisnieciu klawisza testu gazu nastepuje wyptyw gazu.Po ponownym nacisnieci gaz przestaje ptyngé
( sprawdzenie przeptywu gazu, regulacja faktycznego wyptywu gazu na dyszy gazowej)

Figure 5.12: Przycisk kanaléw pamieci

W celu wygodnej, prostej i efektywnej obstugi oraz zarzgdzania, urzadzenie jest wyposazone w 64
kanaty pamieci.

Opiera sie na czterech trybach spawania: MIG / MAG, puls MIG / MAG, podwdéjny puls MIG / MAG
oraz MMA.

Zawiera parametry spawania takie jak: prgd spawania, tryby pracy i inne parametry zwigzane ze
spawaniem. Dopoki urzgdzenie jest wigczone, to bedzie dziata¢ w pewnym kanale roboczym, ktéry
jest réwniez kanatem pracy

Jezeli urzgdzenie zostato wytgczone i ponownie wtgczone.

1) Sprawdz numer kanatu: Nacisnij przycisk CH, gdy maszyna jest w trybie gotowosci. Przycisk
wskaznika zaswieci sie; wyswietlacz bedzie wyswietlat parametry oraz numer kanatu roboczego.

2) Zmiana kanatu: nacisnij przycisk gdy maszyna jest w trybie gotowosci i wskaznik CH zaswieci sie.
Obecne parametry bedzie wyswietlat CH, a kolumna wyswietlacza parametréw napiecia spowoduje
wyswietlenie numeru kanatu roboczego. Poprzez regulacje pokrettem, numery kanatéw pracy mogg
by¢ zmieniane i zapisane w zakresie od 1-64.

3) Wyjscie z zarzgdzania numerami: po wybraniu potrzebnego numeru kanatu, nalezy ponownie
nacisng¢ przycisk CH

4) Kanat parametréw zapisywania: po wybraniu potrzebnego numeru kanatu i dostosowaniu
wymaganych parametréw spawania w tym kanale obecne parametry moga by¢ zapisane tylko po
operacji spawania.

Uwaga: jesli operacja spawania nie jest wykonywana numer kanatu i dostosowane parametry
spawania, oraz powigzane z nim dane nie mogg by¢ zapisane. To znaczy, jesli operator wytgczy
maszyne i uruchomi jg ponownie, urzgdzenie wroci do numeru i kanatu parametrow spawania sprzed
Zmiany parametrow.

5) Kanat parametréw Wywotywanie: Nacisnij przycisk "CH" w trybie czuwania, a wskaznik kanatu
zapali sie. Nastepnie ustawi¢ pokretto wyboru wedtug zapisanego numeru kanatu; nastepnie nacisnij
dowolny inny przycisk, a system automatycznie wyswietli wszystkie parametry w ramach tego kanatu
Uwaga: po ustawieniu wartosci domysinych, parametry zapisane w kanatach trafig do
wartosci domysinych. Prosze dziata¢ z rozwaga!
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6. OBSLUGA PANELU STEROWANIA

6.1 Dziatanie ogolne. Pierwsze kroki na panelu kontrolnym urzgdzenia.

Po wtgczeniu urzgdzenie sprawdza gotowos¢ systemu do pracy, na ostatnich zapamietanych
ustawieniach. Jesli uzytkownik chce zmieni¢C parametry spawania powinien wybraé
odpowiednie parametry na panelu sterowania.

1) Wybierz zgdany tryb spawania przez nacisniecie klawisza wybierania (rysunek 5.2)
2) Wybierz rodzaj spawanego materiatu przez nacisniecie klawisza (rysunek 5.3)
3) Wybierz rodzaj gazu przez nacisniecie klawisza (rysunek 5.4)

4) Wybierz srednice drutu spawalniczego przez nacisniecie klawisza wybierania (rysunek 5.5)
5) Wybdr trybu pracy przez nacisniecie klawisza wybieranie (2T, 4T, punktowe) (rysunek 5.9)

6) Wybierz parametr, ktory ma by¢ przeglagdany lub modyfikowany, Jesli to konieczne, wybierz
lub zmieh parametr procesu spawania (rysunek 5.6)( rysunek 5.7) (rysunek 5.8),

Uzytkownicy mogg modyfikowaé wybrane parametry, regulujgc pokrettem (rysunek 5.10),
gdy odpowiedni parametr jest wyswietlony i mruga dioda.

Parametry w MMA

Mozna regulowa¢ 5 parametréw spawania MMA startu, prad spawania, tuk forsujgcy.
Parametry te mogg by¢ obstugiwane wytgcznie za pomocg panelu sterowania urzgdzenia

A 11

Welding current

t1 t2 t3 t2

P »

Arc ignition Arc burning

» & » »
» — >

Short-circuit : Arc burning §andb)7
transfer Welding voltage

A

w0 /\ }Ul /_ Time

A 4 A >

»

Figure 6.1 Prad spawania w MMA

6.1, parametry w MMA sg opisane ponizej.

1) Prad startu tuku (11)

Znajduje sie on w "poczatkowej fazie pradu (A)". Wskazuje pradu podczas zajarzenia tuku i
moze by¢ regulowany w petnym zakresie.

2) czas zajarzenia tuku (t1)

Znajduje sie w "poczatkowej fazie napiecia Czas (s) ,, a to 0znacza czas okresu zajarzenia
tuku trwa.

Prad tuku (12)

Znajduje sie w "szczycie kolumny pradu (A) ,, a uzytkownicy mogg ustawi¢ go zgodnie z
witasnymi wymaganiami technicznymi.

3) charakterystyczne Arc (dynamika tuku)

Znajduje sie w "szczycie biezgcej kolumny tuku (- / +)". To decyduje o rosngcym pradzie 13 i
powinien by¢ ustawiony w zaleznos$ci od srednicy elektrody,

4) Napiecie tuku (U1)

Znajduje sie w "szczytowej czesci kolumny napiecia (V) ,, i jest uzywany do ustawiania napiecia
tuku podczas spawania. Parametr ten jest specjalnie zaprojektowany, aby sprosta¢
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wymaganiom spawania przerywanego, a jego rozdzielczos¢ to 0.1V. Rozbicie napiecia tuku
wskazuje na maksymalne dopuszczalne napiecie tuku podczas spawania, to znaczy,
spawanie moze by¢ kontynuowane, gdy napiecie tuku jest mniejsze niz U1 lub natychmiast
zakonczone. Ogolnie, napiecie tuku powinno by¢ wyzsze niz 40.V.

6.3 Parametry MIG/MAG

Istnieje 16 regulowanych parametréw standardowego spawania MIG / MAG.

1)

Current/Voltage

Initial Upslope Peak Downslope | Crater

» < »la P
< L Ll Ll ] Ll ]

Time

\ 4

Figure 6.2 Welding current and welding voltage in general MIG/IMAG

Gaz wstepnego wyplywu
Znajduje sie on w " poczatkowym kolumnie napiecia.Czas (s) ,, a uzytkownicy mogg ustawi¢ go zgodnie z

whasnymi wymaganiami technicznymi

2)

3)

Prad poczatkowy

Znajduje sie w " poczagtkowym segmencie pradu (A) ,, a to zmienia sie wraz ze zmiang predkosci
poczgtkowej. Dlatego nie ma potrzeby, aby ustawi¢ ten parametr, gdy predkos¢ poczatkowa jest prawidtowo
ustawiona.

Predkosé¢ dojazdowa (poczatkowa)

Znajduje sie w " poczatkowej kolumnie predkosci podawania drutu (m / min) ,,, i zmienia sie wraz ze zmiang

pradu. Dlatego tez, nie jest konieczne, aby ustawi¢ parametr, gdy prad startu jest prawidtowo ustawiony.

4)

5)

6)
7
8)

9)

10)

11)

12)

13)
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Napiecie poczatkowe

Znajduje sie w " poczatkowej kolumnie napiecia ( V) ,, i zmienia sie wraz ze zmiang predkosci biezacej lub
poczgtkowej.

Czas narastania pradu

Znajduje sie w " rosngcym segmencie napiecia Czas (s) ,, i jest uzywane tylko w zaprogramowanym trybie
4T.

Prad szczytu

Znajduje sie na " szczycie segmentu pradu w kolumnie pradu (A) ,, pradu szczytowego.

Predkos¢ podawania drutu

Znajduje sie w " szczytowej kolumnie predkosci podawania drutu (m / min)”.

Grubos¢é spawanego materiatu

Znajduje sie na " szczytowej kolumnie grubosci materiatu spawanego ( mm)”.

Napiecie szczytowe

Znajduje sie w " szczytowej kolumnie napiecia ( V) ", a to zmienia sie wraz ze zmiang wartosci szczytowej
pradu i jego parametrow.

Charakterystyka tuku
Znajduje sie w " w biezgcej kolumnie tuku (- / +) ,, a zalecana wartos¢ charakterystyki tuku wynosi 0. Jezeli
sita tuku jest zbyt duza, bedzie nadmierna ilos¢ odpryskéw. Jezeli sita tuku jest mata tuk bedzie miekki i
bedzie mniejsza ilos¢ odpryskdow. Parametr ten jest szczegdlnie wazny w przypadku spawania matym
prgdem. Uzytkownicy mogg dostosowac go wedtug wtasnych wymagan technicznych lub nawykow pracy.
Czas opadania
Znajduje sie w " Segmencie opadania napiecia zzas (s) ,. Krater moze by¢ wypetniony przez dostosowanie
tego parametru prawidtowo zaprogramowanego w trybie 4T.

Prad wypetnienia krateru
Znajduje sie w "segmencie kolumny pradu (A) ,, zmienia sie wraz ze zmiang predkosci prgdu wypetnienia
krateru. Dlatego nie ma potrzeby, aby ustawia¢ ten parametr, gdy prad wypetnienia krateru jest prawidtowo
ustawiony.

Predkos¢ wypetnienienia krateru

Znajduje sie w segmencie pradu kolumny predkosci podawania drutu (m / min) ,,, a to zmienia sie wraz ze
zmiang pradu krateru. Dlatego nie ma potrzeby, aby ustawi¢ ten parametr, gdy prad krateru jest prawidtowo
ustawiony.
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14) Napiecie wypetnienia krateru
Znajduje sie w " segmentu kolumny napiecia ( V) ,, i zmienia sie wraz ze zmiang napiecia wypetnienia
krateru.

15) Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania
Znajduje sie w " przesunietym segmencie napiecia czas (s )", a uzytkownicy mogg ustawi¢ go zgodnie z
wtasnymi wymaganiami technicznymi ( w zakresie 1-10 s)

6.4 Parametry MIG/MAG puls

16 regulowanych parametréw impulsowego spawania MIG / MAG :

czas wstepnego przeptywu ,

poczgtkowego pradu ,

predkosci poczatkowej ,

napiecia wyjsciowego ,

czas narastania pradu ,

prgdu szczytu

predkosc podawania drutu oraz napiecie,

grubos¢ spawanych materiatéw,

napiecie szczytowe ,

czas spawania punktowego ,

czas opadania pradu ,

prad wypetnienia krateru

predkos¢ wypetnienia krateru ,

napiecia krateru i czas wyptywu gazu .

napiecie krater moze by¢ obstugiwane za pomocg panelu sterowania ze strony podajnika drutu
Inne parametry mogg by¢ obstugiwane wytgcznie za pomocg panelu sterowania

Wybierz zgdany tryb spawania , rodzaj materiatu, rodzaj gazu , $rednice i rodzaj drutu i tryb pracy
(2T.4T)

Current/Voltage

A

UL

Initial Upslope Peak Downslope | Crater Time
| < > > > < > | 5

Figure 6.3 Welding current and welding voltage in pulsed MIG/IMAG

Dla wiekszosci parametrow impulsowego MIG / MAG , zobacz zawartos¢ sekcji 6.3 . Podczas gdy niektére z nich
Sg w szczegolnosci opisane ponize;.

1) Parametry napiecia
Parametry napiecia poczgtkowego napiecia szczytowego krater sg wykorzystywane do regulacji dtugosci
tuku . Gdy napiecie jest wysokie, dtugos¢ tuku bedzie dluga , a gdy napiecie jest niskie, dtugos¢ tuku bedzie
krotka .

2) Charakterystyka diugosci tuku
Znajduje sie  w " segmencie biezacej kolumny tuku (- / +) " spawania MIG
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Porady eksploatacyjne Arc zaptonu w pulsacyjnego MIG/MAG

Jest bardzo wazne, aby ustawi¢ parametry prgdu w impulsowym spawania MIG / MAG , zwtaszcza w przypadku
spawania aluminium. Poczatkowe parametry ( poczatkowe napiecie ) oraz parametr narastania (czas narastania )
dostepne dla urzadzenia powinny by¢ ustawiona odpowiednio wyzej i wptywajg one na skutecznos¢ zajarzenia
tuku . Podczas spawania aluminium, uzytkownicy mogg wybra¢ wyzsze poczatkowe napiecie .

6.5 Parametry w podwdéjnym pulsie MIG / MAG

Current/Voltage

A

LF base
LF duration

LF base

LF peak ’ LF peak

A\ 4

Time

»
>

Figure 6.4 Welding current and welding voltage in dipulse MIG/MAG

Dla wiekszosci parametréw podwdjnego pulsu spawania MIG / MAG , MIG / MAG sg specjalnie opisane ponizej

Funkcje :

1) Prad szczytu LF
Znajduje sie w " szczycie segmentu pradu kolumnie pradu (A)" , i jest to zadana warto$¢ prgdu wartosci
szczytowej LF

2) Predkos¢ szczytowa LF
Znajduje sie w " szczycie prgdu segmentu kolumny predkosci podawania drutu (m / min) " i jest zadana
predkos¢ podawania drutu wartosci szczytowej LF

3) Napiecie szczytowe LF
Znajduje sie w " szczytowej segmentu kolumny napiecia ( V) " i jest zadana napiecia wartosci szczytowej
LF .

4) Wspétczynnik trwania impulsu LF
Znajduje sie w " szczycie segmentu napiecia proporcji (%) ", jest procent czasu wartosci szczytowej LF  w
czasie trwania LF

5) Czestotliwos¢ LF
Znajduje sie w " segmencie szczytowego napiecia kolumny czestotliwosci (Hz )" i jest odwrotnoscig trwania
LF (suma czasu LF wartosci szczytowej i czasu LF wartos¢ bazowa

6) Prad bazy LF
Znajduje siew " bazie kolumny prgdu (A)", i jest zadang prgdu LF rosngcej wartosci bazowej .

7) Predkos¢ bazowa LF
Znajduje sie w " bazowej segmentu prgdu kolumny predkosci podawania drutu (m / min) " jest zadang
predkosci podawania drutu dla LF biegania wartosci bazowe;j .

8) Napiecie bazy LF

Znajduje sie w " bazowej segmentu kolumny napiecia ( V) " i jest zadang napiecia LF rosnacej wartosci
bazowej .

6.6 Tryb pracy sekcje
Dla trybow pracy MIG / MAG , patrz tabela 6.6.1;

Tryby pracy uchwytu spawalniczego, patrz tabela 6.6.2
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Table 6.6.1 MIG/MAG tryby pracy

Mode no.

Dziatanie

Operacja spust pistoletu i prad krzywa

Tryb spawania punktowego:
(1) Wciénij spust palnika : tuk jest zajarzony i
prgdu wzrasta do wartosci zadane;j .
() Gdy puscimy spust palnika nastapi
stopniowe zatrzymanie .

¥..

Standartowy tryb 2T:
(1) Wcisnij spust palnika : tuk jest zajarzonyy i
prgdu wzrasta do wartosci poczatkowej , a
nastepnie stopniowo wzrasta lub spada do
zadanej wartosci.
(2) zwolni¢ spust palnika
stopniowo i do wartosci
spawania

prgd spada
koncowej pradu

Tryb 4T:

(1) Wcisnij spust palnika : tuk sie zajarza i
prgd rosnie od wartosci poczagtkowej , a
nastepnie wzrasta lub spada stopniowo.
Spust palnika moze by¢ uwalniany w dowolnej
chwili.

(2) Wecisnij go ponownie :
spada do zadanej wartosci.
(3) zwolnienie : zatrzymuje tuk spawalniczy.

prad stopniowo

Zaprogramowant tryb 4T:

(DWei$nij spust palnika : tuk jest zapalany i
prgdu osigga warto$¢ poczgtkowg .

(2) zwolnienie : prad wzrasta stopniowo.

(3) Wci$nij go ponownie : prad spada do
wartosci prgdu wypetnienia krateru

zwolnienie : nastepuje zatrzymanie
tuku .

Table 6.6.2 Tryby pracy uchwytu spawalniczego

Wocisnij spust palnika .

Zwolnij spust palnika

vt

Wocisnij spust palnika , a nastepnie
zwolnij go w dowolnym momencie.

IR

Zwolnij spust palnika , a nastepnie
wcisng¢ go w dowolnym momencie.
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7 PODLACZENIE DO SIECI

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

Sprawdzi¢ wielkos¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwosé przed zatgczeniem tego urzgdzenia do sieci
zasilajgcej. Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowaé potgczenia przewoddw uziemiajgcych urzadzenia z siecig zasilajgca. Upewni¢ sie czy sie€
zasilajgca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla tego urzadzenia w warunkach jego
normalnej pracy.

Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji.
Urzadzenia nie posiadajgce wtyczek zasilajgcych podtagczy¢ wg. nizej zamieszczonych wskazéwek. Podtgczenie
i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk.

Przewdd w izolacji o kolorze zétto-zielonej stanowi uziemienie i powinien byé zawsze podigczany do gniazda
oznaczonego symbolem uziomu bez wzgledu czy mamy do czynienia z zasilaniem na 230 czy 400 [V]

L

Symbol uziomu.

W przypadku urzgdzen zasilanych na 3 x 400 [V] kable powinny by¢ podtgczone jak ponizej:

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

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

L1 N

L

Sie¢ zasilajgca powinna charakteryzowac sie stabilnym napieciem. Przekrdj przewoddéw zasilajacych powinien
by¢ nie mnigjszy niz 2,5mm.
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8. UWAGI | UTRZYMANIE
8.1 Uwaygi
1) Sposoby przemieszczania urzadzenia: Prosze podnies¢ spawarke za pomocg woézka widtowego lub dzwigu,

2)
3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)
10)
11)

12)

13)

14)

zwracajgc szczegoélng uwage na rwnowage maszyny podczas podnoszenia

Podtgczenie przewodu uziemiajgcego : Upewnij sie, ze zétto- zielony przewdd kabla wejsciowego spawarkii
jest podtgczony do uziemienia ochronnego w obszarze spawania podczas pracy .

Stopien ochrony urzadzenia spawalniczego: Stopien ochrony urzgdzenia to IP21S wiec nie mozna
wykorzysywac go w deszczu. Ponadto stara¢ sie unika¢ umieszczania urzgdzenia w wilgotnym otoczeniu.
Cykl pracy spawarki: Znamionowy cykl pracy tej maszyny wynosi 60%. Zabezpieczenie przed przegrzaniem
jest dostepne dla tego urzadzenia, a urzgdzenie bedzie automatyczniesie wytgczac sie gdy wystepuje

przegrzanie urzadzenia.

Nachylenie Zzrodta spawania: Nachylenie zrédta spawania nie powinna by¢ wyzsze niz 15 ° C, grozi to
przewréceniem urzadzenia lub jego uszkodzeniem.

Srodowisko powinno spetnia¢ ponizsze wymagania - $rodowiskoi pracy:

a) zakres temperatur otoczenia: -10 °C ~ + 40 °C podczas spawania ; -25 °C ~ +55 °C transport i
przechowywanie.

Uwaga: W przypadku korzystania z chtodnicy cieczy, nalezy unika¢ uzywania lub przechowywania
ponizej temperatury krzepniecia ptynu chtodzacego. Opréznianié chtodnice z chtodziwa, jesli chcesz
przechowywaé urzadzenie w niskiej temperaturze.

b ) Wzgledna wilgotnos¢ powietrza: nie wieksza niz 50 % przy 40 ° C ; nie wiecej niz 90 % przy 20 °C.

c) Pyly w powietrzu nie mogag przekraczaé¢ zawartosci normatywnej, z wyjatkiem pytéw wytworzonych w
procesie spawania. Nie wolno szlifowa¢ zni cig¢ metali w bezposrednim otoczenu urzgdzenia.

Nie wystawiaj urzgdzenia spawalniczego na stonce przez dluzszy czas, i starajg sie unikac
korzystania z urzgdzenia spawalniczego w silnym Swietle stonecznym.

Rece, wiosy i narzedzia nalezy trzymac z dala od czesci ruchomych, takich jak wentylator, aby unikngc
obrazen ciala lub uszkodzenia urzgdzenia .

Unikaj deszczu, wody. Jezeli urzadzenie zostato zalane, wysusz i sprawdzi¢ izolacje urzadzenia (w tym
miedzy potgczeniami i pomiedzy przytgczem a obudowg). Tylko wtedy, gdy nie ma zadnych
nieprawidtowosci urzgdzenie moze by¢ uzyte.

Uchwyt spawalniczy ma swojg sprawnos$c. Uzywaj ich w zaleznosci od ich cyklu pracy. Przecigzenie
uchwytu moze spowodowac jego przegrzanie lub uszkodzenienie.

Uzywaj odpowiedniego kabla spawalniczego: Jesli kabel jest zbyt cienki, moze wystepowac
niewystarczajgca stabilnos¢ tuku, nie mozna uzyska¢ mocy znamionowwej wyjsciowej a przewod

spawalniczy moze zosta¢ uszkodzony.
Prawidtowe potgczenie jest warunkiem koniecznym , aby zapewni¢ dobry efekt spawania , wiec upewnij sie ,

ze zaciski wyjsciowe spawarki sg prawidtowo podtgczone.

Uzywanie ptynu chtodzgcego: W celu przegrzania uchwytu spawalniczego, cisnienie wody w wodzie
chtodzacej powinna by¢ 1 ~ 2 kg / cm3. Zalecany ptyn chtodzacy to “DYNAGEL 2000”.

Dbaj o uchwyt spawalniczy: nadmierna eksploatacja oraz przegrzanie palnika spawalniczego moze
doprowadzi¢ do jego uszkodzenia.

Niewtasciwe potgczenie reduktora gazowego lub przewédu gazowego moze prowadzi¢ do nieszczelnosci, w
zwigzku z tym efekt ochrony zostaje ostabiony, moze wystgpi¢ porowanie w spoinie.

Niezawodne potgczenie: Potgczenie pomiedzy spawarkg a zasilaniem, miedzy spawarkg i uchwytem
spawalniczym, pomiedzy urzgdzeniem spawalniczym i uchwytem elektrody, pomiedzy spawarkg i
podajnikiem. Nieprawidtowe podigczenie moze spowodowac staby kontakt, ktéry doprowadzi do awarii, w
wyniku zwarcia i wypalenia itp.

Potgczenie z masg : Jesli kto$ korzysta z blachy stalowej lub preta stalowego zamiast kabla masowego
rezystancja bedzie wigksza, a prgd spawania bedzie niestabilny. Poza tym, przegrzanie moze doprowadzi¢
do zagrozenia pozarowego. Dlatego nalezy zastosowac przewdd masowy z metali nieszlachetnych
izolowany .

Oczysci¢ metal przed spawaniem jezeli istnieje jakikolwiek olej, rdza, farba, wilgo¢ lub inne
zanieczyszczenia. W przeciwnym razie, mogg wystepowac pory Spawalnicze lub pekniecia, i nie mozna
uzyskac dobrego efektu spawania .

8.2 Konserwacja

1)

Okresowo oczysci¢ z kurzu wnetrze urzadzenia: Za duzo kurzu wewnatrz urzadzenia zmniejsza skutecznosc
izolacji spawarki, co podnosi bezposrednie zagrozenie uszkodzenia urzgdzenia i bezpieczenstwa osobistego.
Dlatego powinno by¢ czyszczone co najmniej dwa razy w roku. Jesli sSrodowisko spawania jest mocno
zanieczyszczone i zadymione, urzadzenie powinno by¢ czyszczone codziennie. Przed przystgpieniem do

25



N3170A-SC-A0 OPERATOR’S MANUAL - MIG/MAG PULSE SERIES

2)

3)

4)

czyszczenia nalezy wylgczy¢ zasilanie, wyjac ptyte boczng i gérng pokrywe i wydmuchac kurz suchym
sprezonym powietrzem od goéry do dotu. Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ na odpowiednim
poziomie, aby unikng¢ uszkodzenia matych czesci wewnatrz urzadzenia. Okresowo sprawdzac czy
wewnetrzny obwad jest w dobrym stanie ( esp . Wtyczek ). Dokreci¢ luzne potaczenia. Jesli sg slady utleniania
i korozji,usun je papierem sciernym, a nastepnie ponownie zakonserwu;.

Nalezy okresowo sprawdzaé, czy izolacja obejmuje wszystkich przewody i jest w dobrym stanie. Jezeli
wystepuja przerwy w izolacji zaizoluj lub wymien pofaczenie.

Sprawdzi¢ rezystancje izolacji w urzadzeniu okresowo: Gtéwnie sprawdzi¢ rezystancje izolacji miedzy
wejsciem maszyny i wyjscia oraz rezystancji izolacji pomiedzy wejsciem zasilania oraz obudowy,
rezystancja powinna by¢ wieksza niz 10 omow.

Przechowywac urzgdzenie w oryginalnym opakowaniu w suchym miejscu jezeli nie jest uzywane przez
diuzszy czas. Urzgdzenie moze ulec uszkodzeniu podczas spawania. Naprawa i konserwacja powinna
by¢ przeprowadzona po potwierdzeniu uszkodzenia. Tylko wykwalifikowane osoby mogg otworzy¢ lub
naprawia¢ urzgdzenie.

Zapytaj specjalistéow o pomoc, jesliwystepuja problem .

- Jezeli wystepuja j trudnosci w montazu lub eksploatacji urzgdzenia, nalezy zapoznac sie z informacjamii
zawartymi w tej instrukcji .

- Jedli nie mozna w petni zrozumie¢ po przeczytaniu, czy nie mozna rozwigza¢ problemu zgodnie z
informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji, nalezy skontaktowa¢ sie z dostawcg w celu uzyskania
pomocy .

& 2

L ng Komponenty moga spowodowa¢ obrazenia.

- Gdy spawarka jest wigczona, nieprawidtowa eksploatacja moze doprowadzi¢ do wybuchu innych
tatwopalnych komponentow.
- Ochrona twarzy i odziez z dtugimi rekawami podczas pracy spawacza.

fos Uszkodzenie ptytki.

- podczas przenoszenia elektronicznych ptytek drukowanych i elementéw no$ uziemiong opaske
antystatyczng .
- przechowywac, przewozi¢ w odpowiednich antystatycznych workach lub skrzynkach.

=2
§~ Porazenie pradem moze wystapi¢ podczas testowania.

- Odtgczy¢ zasilanie po tescie.

9.

Rozwigzywanie probleméw

/N OSTRZEZENIE

-Ponizsza operacja wymaga wystarczajgcej wiedzy fachowej w aspekcie elektrycznym i
wszechstronnej wiedzy bezpieczenstwa. Operatorzy powinni by¢ w posiadaniu waznego swiadectwa
kwalifikacji, ktére potwierdza ich umiejetnosci i wiedze.

-Upewnij sie, ze kabel wejsciowy urzgdzenia jest odtaczony od zasilania elektrycznego przed
przesunieciem urzgdzenia.

-Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia oraz osprzetu pawalniczego lub ztego stanu instalacji zasilajgcej
moze spowodowacé uszkodzenie urzgdzenia. Sprobuj poprawi¢ warunki pracy, aby unikng¢ takich
sytuaciji.
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Tabela 9.1 Ogolne rozwigzywanie problemow

Problem

Objawy

Rozwigzanie

Wyswietlacz nie swieci
pomimo ze urzgdzenie jest
witgczone.

Przewdd zasilajgcy nie jest dobrze
podtgczony.

Podtacz ponownie, sprawdz
poprawnosc¢  montazy  wtyczki
zasilajacej

awaria maszyny

Zapytaj w serwisie o0 pomaoc.

Wentylator nie dziata lub
dziata nieprawidtowo.

Przewdd zasilajgcy 3 -fazowy nie
jest dobrze podtgczony.

Sprawdz przewdd zasilajgcy 3 -
fazowy

Zanik fazy

Rozwigza¢ problem awarii faz.

Napiecie zasilania jest zbyt niskie.

Spawanie moze odbywac sie po
sprawdzeniu napiecia zasilania.

Nie ma napiecie wyjsciowgo
bez obcigzenia , dioda ochrony
jest wigczona, a na
wyswietlaczu wyswietla
komunikat " Err 003 " .

Przetgcznik chtodzenie / woda jest
wyfgczony.

Ustaw przetgcznik chtodzenia /
woda do whasciwej pozycji.

Obieg wody sie

niepowodzeniem.

konczy

Wyeliminowac¢ problem awarii
obiegu wody.

Nie ma napiecie wyjsciowe bez
obcigzenia, dioda ochrony jest
wigczony, a na wyswietlaczu

wyswietla komunikat " Err 002

Zbyt wysoka temperatura ptynu
chtodzacego

Schiodzi¢ ptym i automatycznie po
obnizeniu temperatury ptynu
urzgdzenie zacznie dziatac.

Nie ma napiecie wyjsciowego

bez obcigzenia , dioda
ochrony jest wigczona, a na
wyswietlaczu wyswietla
komunikat "

Er 001" .

Napiecie zasilania jest zbyt niskie.

Spawanie moze odbywac¢ ale moze
szkodzi¢ zdrowiu.

Napiecie zasilania jest zbyt wysokie.

Odtacz zasilanie z urzadzenia i
podtgcz go do napiecia.

Zasilanie pomocnicze nie pomaga.

Wymieni¢ ptytke zasilania
pomocniczego

Nie ma napiecie wyjsciowgo

bez obcigzenia, dioda ochrony
jest wigczona na wyswietlaczu
wyswietla komunikat " Err 000"

Nadpradowe lub uszkodzenie
elementéw zasilajgcych

Uruchom ponownie urzadzenie.
Jesli nadpradowy problem nadal
wystepuje , nalezy skontaktowac sie
Z centrum serwisowym firmy.
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