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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ Dla ulatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:

Bezpieczenstwo uzytkownika

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, Ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sa przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzadzenia
mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mieré lub uszkodzenie samego urzgdzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest

j\ zatgczone do sieci. Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu
spawanego.

-_© URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzgdzeniu odigczyé jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione

zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

:q

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
j\ uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.
@
=

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakidcac prace rozrusznikow serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.
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ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

N
M

stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
A 2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
é
by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy oddychania.

ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami fuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujacy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.

[-;\?E ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem z

obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania fatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparéw lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg iloéé ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy mogg spowodowaé powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

? PROMIENIOWANIE t UKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami ci$nienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ciSnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg tancuchem przed wywréceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowacé butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z gazem.
Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie
bytyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
E ; spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

UWAGA: Stabilno$¢ urzadzenia jest gwarantowana do nachylenia wynoszgacego maksymalnie 10°.

UWAGA: Wyposazenie do spawania/ciecia tukowego moze by¢ uzytkowane tylko zgodnie z jego
przeznaczeniem. W zadnym wypadku nie mozna go uzywac innych celdw, zwtaszcza do tadowania
akumulatoréw, odmrazania przewodéw wody, ogrzewania pomieszczeh przez podtgczenie elementow
grzejnych, itd...

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia
tresci instrukciji.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzadzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Urzgdzenie to musi by¢

zainstalowane i obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystagpienie jakiekolwiek

zaktocen elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjgé odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w

razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez
pisemnej zgody Lincoln Electric. Urzadzenie spetnia normy EN 61000-3-12 i EN 61000-3-11.

Przed zainstalowaniem tego urzgdzenia, obstugujacy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzgdzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zaktdcen elektromagnetycznych. Nalezy wzigé¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzadzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzagcy do pomiaréw i kalibraciji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzadzenia wspomagajgce stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi by¢

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

e Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

o Podtaczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgcej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie
zaktocenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢é mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych probleméw lub nie pogarsza warunkoéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

o Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napigcia. W takich miejscach mogg wystgpi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

WEEE

Nie wyrzuca¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2012/19/EU dotyczgcg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu

Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej

wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢

sktadowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wiasciciel urzadzen powiniene$ otrzymac
mmmmm nformacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit srodowisko i zdrowie cztowieka!

Polski

Polski Polski



INDEKS GLOWNY

1.0 OPISICHARAKTERYSTYKITECHNICZNE ........c.citiiitiiiii it intninnnaranannnnnnnns 2
11 OIS 2
1.2 CHARAKTERYSTYKITECHNICZNE . . .. . e 2
1.3 AKCESORIA 2
1.4 DUTY CYCLE . .o e e e e 2
1.5 KRZYWE VOLT - AMPER . . .o e e e e 2
2.0 INSTALACUA . ittt e ta et s s e st e a et et 2
2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ . .. ... e 2
2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA . .. ..o e 2

2.3 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA ... 2

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG). ....3
3.0 FUNKCUE ..ottt ittt ittt en s a s a s a e a s a s a s a s a s aa s aa s aa asararasnsnsnrans 3

3.1 PANEL PRZEDNI .. e 3
4.0 KONSERWACUA .. .ottt ittt ta e e e s s arara s sasarnsnsnsnsnnns 3
50 RODZAJE USTEREK / DEFEKTY SPAWANIA - MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE | SRODKI ZARADCZE ....4
LISTA CZESCI ZAMIENNY CH . . . ...ttt ettt ettt e e e et e e e e e et a e eaeeanens -1
SCHEMAT ELEKTRYCZNY . ...ttt ittt ittt et st e ta et e a e st asa s sanraanranrnrns v

1PL



OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

2.0 INSTALACJA

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do
spawania metali, stworzonym dzieki zastosowaniu inwertora. Ta
specjalna technologia umozliwita skonstruowanie generatoréw o
niewielkich wymiarach i ciezarze, ale wysokiej wydajnosci. MozI-
iwos¢ regulacji, wysoka wydajnosc i niewielkie zuzycie energii
elektrycznej sprawiaja, ze generator ten jest doskonatym narzed-
ziem roboczym, nadajacym sie do spawania elekiroda otulong i
metoda GTAW (TIG).

Oproécz powyzszych parametrow, model SX 170 GC posiada
rébwniez innowacyjny zestaw obwodoéw elektronicznych, dzieki
ktéremu zajarzanie tuku oraz spawanie elektrodami z otuling ce-
lulozowg oraz aluminiowg jest szczegdlnie tatwe.

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
EKSPLOATACJA URZADZENIA PRZECZYTAC UWAZNIE.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

WYLACZENIE SPAWARKI W TRAKCIE PROCESU SPAWA-
NIA MOZE SPOWO-DOWAC JEJ POWAZNE USZKODZENIE.
Upewnig sie, ze gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecz-
nik podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie mode-
le genera-tora posiadajg kompensacje wahan napiecia
sieciowego. Przy wahani-ach +-15% nastepuje wahanie pradu
spawania rzedu +-0,2%.

230V

50-60 Hz PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO ZA-

SILANIA, W CELU UNIKNIECIA POPSU-
@

CIA GENERATORA, SKONTROLOWAC,
CZY NAPIECIE W SIECI ODPOWIADA

Urzadzenie mozna podiaczy¢ do generatora o mocy odpowied-
niej do danych przedstawionych na tabliczce znamionowej oraz o
nastepuEjacych parametrach :

- Napiecie na wyjsciu w zakresie od 185 do 275 VAC.
- Czestotliwos¢ w zakresie od 50 do 60 Hz.

WA?N_E: SPRAWDZIC, CZY SRODLO ZASILANIA SPELNIA
POWYZSZE WYMAGANIA. PRZEKROCZENIE NAPIECIA PO-
DANEGO TUTAJ MOZE DOPROWADZIC DO USZKODZENIA
SPAWARKI ORAZ ANULOWANIA GWARANCJI.

1.3 AKCESORIA
Skonsultowag sig z lokalnym agentem lub sprzedawca.
1.4 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spa-
warka moze pracowag przy pradzie nominalnym, zaktadajac tem-
perature otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia
termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynaj-
mniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawa-
niem zmniejszenie natezenia pradu lub duty cycle (patrz strona
).
1.5 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napigcie wyj-
Sciowe, jakie moze wytwarzag spawarka (patrz strona Il).

GLOWNE ZADANEMU.
160A
Napigcie jednofazowe 230V
Czestotliwosg 50/60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 15 A I
Zuzycie maksymalne 21,5A PRZELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa
Bezpiecznik 6A potozenia | = WEACZONY - O = WYLACZONY
WTORNE [o)
Napigele stanu Jalowego fav URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE DO
P i T0A =160 A
rad spawania _ 0A-160 WYKORZYSTANIA W LOKALACH MIESZKANIOWYCH, W
Cyk roboczy 30% 160 A KTORYCH DOSTEPNE SA NISKONAPIECIOWE INSTALACJE
CykI roboczy 60% 140 A ELEKTRYCZNE. W TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC
CyKi roboczy 100% 120 A PROBLEM Z ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI ELEK-
TROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA ZAKLOCENIA
ST PRZEWODZONE ORAZ PROMIENOWANE.
topien ochrony IP 23
Kiasa izolac] H 2.2  PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA
iez 2 K
Clezar 82K ZABEZPIECZENIE OPERATORA: KASK - REKAWICE - OBU-
Wymiary 265 x 162 x 385 WIE ZABEZPIE-CZAJACE.
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

SPAWARKA NIE PRZEKRACZA CIEZARU 25 KG | MOZE BYG
PODNOSZONA PRZEZ OPERATORA. UWAZNIE PRZECZY-
TAC PONIZSZE ZALECENIA.
Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenosze-
nia. Tran-sport urzagdzenia jest prosty i fatwy, ale nalezy przy tym
przestrzegag ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywag sie za pomocg uchwytu na
gene-ratorze.

2. Odtaczyg od sieci zasilajacej generator a wszystkie akceso-
ria od generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosig, wlec lub pocigga¢ za kable
spawalnicze lub zasilajace

23 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczyc¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
nag¢ strat mocy.

Zamontowac¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elek-
trody.

4. Podtaczyc tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
ujem-nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

5. Podtaczyg tacznik zacisku uchwytu elekirody do tapki zaci-
skowej bieguna dodatniego (+).

6. Wykonane w ten sposob podtaczenie tych dwéch tacznikow

daje w efekcie spawanie z polaryzacjg normalng; aby spa-
wag z polary-zacja odwrécong, zamienig podtgczenia.
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FUNKCJE

7. Ustawig przetacznik trybu na spawanie elektrodami otulony-
mi (Poz. 1 - Rys. 1 str. 3.).

8. Nastawic prad spawania za pomocg przetacznika natgzenia
(Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.).

9. Wiaczy¢ generator wciskajac podswietlany wytacznik.

24 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG).
+ WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.

Podtaczy¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
na¢ strat mocy lub niebezpiecznych wyciekow gazow. Prze-
strzega¢ doktladnie.

1. Ustawig przetacznik trybu spawania (Poz. 1- - Rys. 1 str. 3.)

na spawanie Lift TIG.
A2

2. Zamontowag na uchwycie elektrody wybrang elektrode oraz
dysze gazu. (Sprawdzig, czy nie wystajg oraz skontrolowag
stan uchwytu elektrody).

3. Podtaczyg ztacze przewodu uziemiajacego do szybkoztgcza
dodatniego (+), a szczeke zaciskowg w poblizu strefy spawa-
nia.

4. Podtgczyg ztagcze przewodu fazy palnika do szybkozigcza
ujemnego (-).

5. Podtaczyg przewdd gazu do regulatora na butli gazowe;.

6. Woyregulowag warto$g natezenia prgdu spawania przy pomo-
cy potencjometru (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.) .

Otworzy¢ zaw6r gazu.

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI

Rysunek 1.

1655x 10 ®. 160

I8 INVERTEC

T

Rysunek 2.

T

YNy ESN
.
% 8 4944940494848«

1 - PRZELACZNIK PROCESU (Poz. 1 - Rys. 1 str. 3.) : W tej po-
zycji mozna spawag elektrodg rutylowg lub standardowa.

PROCESUL LIFTTIG

W tej pozycji wybiera

sie spawanie TIG z

uruchomieniem lift, tak
jak to opisano ponize;j.

ZAJARZANIE LUKU: W proce-
sie spawania TIG zajarzanie tuk-
u odbywa sie w nastepujace;j
kolejnosci: kieruje sie po-
wierzchnie robocza elektrody w
strong spawanego elementu po-
wodujgc zwarcie zajarzeniowe
miedzy elementem (2) a elektro-
da (1), a nastepnie sie podnosi;
w ten sposoéb tworzy sieg tuk.

Catosg powierzchni roboczej elek-
trody jest zagwarantowana dzieki
niskiemu pradowi zajarzenia tuku
podczas zwarcia miedzy elemen-
tem spawanym z elektroda. Zaja-
rzanie tuku jest optymalne przy minimalnym ustawionym pradzie
spawania, co pozwala na prace bez zanieczyszczenia otoczenia bar-
dzo silnymi zaktéceniami elektromagnetycznymi zwykle prowokowa-
nymi przez wytadowania o duzej czestotliwosci.

Korzysci mozna podsumowag jak nastepuije:

a. Zajarzanie bez wysokiej czestotliwosci.

b. Zajarzanie bez uszkadzania powierzchni roboczej elek-

trody niezaleznie od ustawionej wartosci natgzenia pradu,

dzieki czemu brak jest inkluzji wolframowych w spawanym

elemencie (zjawisko czeste przy innym zajarzaniu).
2 - FAULT LED (Z6tty) (Poz. 2 - Rys. 1 str. 3.) : Zapalenie sie
z6itej diody LED znajdujgcej sie na panelu przednim oznacza
przegrzanie sie urzadzenia spowodowane nadmiernym cyklem
pracy. W takiej sytuacji nalezy przerwag¢ spawanie i pozostawi¢
generator witaczony, az do zgasniecia kontrolki, co oznacza usta-
bilizowanie sig temperatury i powr6t do jej normalnego poziomu.

3 - REGULACJA PRADU (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.) : ten potencjo-
metr stuzy do regulacji pradu spawania.

4 - WLACZNIK: Posiada 2 pozycje (Poz. 4 - Rys. 2 str.
3.): | = wlaczane, O = wylaczane

o
5. ZIELONA DIODA LED: (Poz. 5 - - Rys. 1 str. 3.) Swieci sie gdy
urzadzenie jest wlaczane.

UWAGA: generator posiada urzadzenie (Antisticking), ktére od-
facza moc w przypadku zwarcia na wyjsciu lub sklejenia elektrody
i umozliwia jej tatwe oderwanie od spawanego przedmiotu. To
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urzgdzenie zadziata podczas zasilania generatora, zatem rown-
iez w okresie kontroli wstep-nej, dlatego kazde obcigzenie lub
zwarcie w tym czasie bedzie odbierane jako anomalia powodu-
jaca odfaczenie mocy na wyjsciu.

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC WTYCZKE, ZASILANIA PRZED PRZY-
STAPIENIEM DO KONSERWACJI.

CZE,STOTLIWOS(;_ KONSERWACJI NALEZY ZWIEKSZYC W
WARUNKACH DUZYCH OBCIAZEN EKSPLOATACYJNYCH.
Co trzy (3) miesigce przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a. Wymiana nieczytelnych nalepek.

RODZAJ USTERKI/ DEFEKTY SPAWANIA

Generator nie spawa: Lo
wiecej faz).

C) Inne

MOZLIWE PRZYCZYNY

A) Wytacznik gtéwny jest wytaczony.
B) Kabel zasilajacy przerwany (brak jednej lub

b. Czyszczenie i dokrgcenie koncowek spawalniczych.
¢. Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.
d. Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajgcych i
spawalni-czych.
(;o szesc (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace czynno-
Sci:
a. Oczyszczenie z pytu wnetrza generatora.

b. Zwiekszy¢ czestotliwos¢ tej interwencji w przypadku pracy
w mocno zapylonym otoczeniu.

5.0 RODZAJE USTEREK/DEFEKTY SPAWANIA
- MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE |

SRODKI ZARADCZE

KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

A) Wiaczyg wytacznik gtéwny.
B) Sprawdzig i usunag problem.
C) Zgtosig do kontroli w Centrum Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastgpuje wy-
taczenie pradu na wyjsciu, gasnie zielona
dioda led i zapala sie dioda led zétta..

Nastapito przegrzanie i zadziatato zabezpiecze-
nie termiczne (Patrz cykle robocze).

Zostawic wiaczony generator i poczekag, az ostygnie
(10-15 minut) i wytaczy sie zabezpieczenie, co bedzie
sygnalizowane zgasnigciem z6ttej diody led.

Moc spawania ograniczona. .
prawidtowo.

Kable taczace na wyjsciu nie sg podtagczone

Skontrolowag stan kabli oraz czy zacisk masy jest
wystarczajacy i czy jest zatozony na spawanym
przedmiocie w miejscu oczyszczonym z rdzy, lakieru
i smaru.

Nadmierne rozpryski. Diugi fuk spawalniczy.

Wysoki prad spawania.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Obnizy¢ warto$g
ustawionego pradu.

Kratery.

Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Witracenia.

Zte czyszczenie lub rozktad $éciegéw. Nieprawidtowy ruch elektrody.

Niedostateczna penetracja.

Wysoka predko$¢ posuwu. Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia. Prad zbyt niski.

tuk spawalniczy za krétki.

Zwiekszy¢ warto$¢ ustawionego pradu.

Pecherze i porowatosg.

Elektrody wilgotne. tuk diugi. Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Peknigcia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sie topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Nie nadajacy sie typ gazu.
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