INSTRUKCJA OBSLUGI

INWERTOROWEJ SPAWARKI ELEKTRODOWEJ
MARKI ADLER
MODEL: TIG/IMMA-200, TIGIMMA-250
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Model HP-200 HP-250
Napiecie zasilania Hfaza AC Hfaza AC
230V / 50Hz 230V / 50Hz
Pobér mocy 6,2kVA 8,6kVA
Wspétczynnik zasilania 0,73 0,73
Zabezpieczenie 16A 20A
Zakres regulacji pradu 20+200A 20+250A
Srednica elektrody otulonej 2+4 mm 2+4 mm
Srednica elektrody wolframowej 1,0+2,4 mm 1,0+3,2
Napiecie biegu jalowego 56V 56V
Zajarzanie tuku HF HF
Sprawnos¢ 60 % 60 %
Pobdér mocy bez obcigzenia 40W 40W
Klasa izolacji F F
Stopien izolacji obudowy P21 P21
Waga 10kg 10kg
Wymiary 38x16X25cm 38x16x25cm
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Objasnienia zastosowanych znakéw ostrzegawczych:

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego

Niebezpieczenstwo podraznienia oparami spawalniczymi

Niebezpieczenstwo wybuchu

Niebezpieczenstwo promieniowania ultrafioletowego

Nakaz stosowania maski ochronnej

Nakaz stosowania odziezy ochronnej

Nakaz stosowania rekawic ochronnych

Zabronione jest uzywanie spawarki osobom stosujgcym urzgdzenia,
elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje zyciowe

Zagrozenie promieniowaniem jonizujagcym

Ogodlne niebezpieczenstwo

Obowigzek sortowania odpadow elektronicznych. Zabrania sie
wyrzucania urzadzen elektrycznych i elektronicznych do Smieci
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UWAGA : PRZED ROZPOCZECIEM PROCESU SPAWANIA NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC
INSTRUKCJE OBStUGI

A\ T O

SPAWARKA INWERTOROWA PRZEZNACZONA DO SPAWANIA METODA (TIG) | METODA (MMA),
PRZEZNACZONA DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga : dalej uzywa sie okreslenia ”spawarka”

1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA t UKOWEGO

Operator urzadzenia powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach
ochrony osobistej oraz procedurach alarmowych. Powinien rowniez zapoznac sie ze specyfikacjg techniczng IEC lub

CLC/TS 62081: INSTALACJA | UZYTKOWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO.

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego:

A - Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do sieci wyposazonej w uziemiony przewéd neutralny.
- Nalezy upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podigczona do uziemienia ochronnego.

- Nie wolno doprowadza¢ do bezposredniego kontaktu z obwodem spawania.

- Nalezy zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektryczng od podioza i stanowiska warsztatowego.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, czynnosci kontrolne oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po

wytaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania.

- Instalacja elektryczna zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana zgodnie obowigzujgcymi normami oraz
przepisami bezpieczeristwa i higieny pracy.

- Nie wolno uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym oraz podczas opadoéw atmosferycznych.

- Nie wolno dotykaé czesci elektrycznych ani elektrody nieostonietymi diorimi.

- Nalezy stosowac wytgcznie suche rekawice i odziez ochronna.

- Nie uzywacé przewodow z uszkodzonag izolacjg lub poluzowanymi potgczeniami.

- Nalezy upewni¢ sie, czy pozycja podczas spawania bedzie wygodna i bezpieczna.

Szkodliwe opary, niebezpieczenstwo wybuchu, zagrozenie pozarem:

- Podczas procesu spawania konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji powietrza, usuwajacej opary
spawalnicze.

- Nalezy systematycznie sprawdzac i ocenia¢ granice bezpieczenstwa w zaleznosci od sktadu i stezenia gazow.

- Nie wolno spawaé pojemnikéw, kontenerow lub rurociagéw, ktére zawierajg lub zawieraty ciekle lub gazowe
substancje wybuchowe.

- Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Iskrzenie podczas spawania moze wywota¢ pozar.

- Nalezy usuna¢ z obszaru pracy spawacza wszystkie substancje tatwopalne.

- W przypadku stosowania butli z gazem, przechowywac jg z dala od zrddet ciepta i chronié przed bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych.
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@
% Promieniowanie moze uszkodzi¢ oczy i skore!

- Zawsze nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z filtrem przyciemniajgcym UV, nosi¢ rekawice ochronne, obuwie
ochronne i nakrycie nieprzepuszczajgce promieniowania ultrafioletowego oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Konieczna jest odpowiednia izolacja elektryczna pomiedzy elektrodg spawalniczg, a spawanym materialem

i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajdujg sie w poblizu.

- Za pomoca odpowiednich ekranow nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na osoby postronne.

@ Promieniowanie elekromagnetyczne :

- Pole elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moze wptywa¢ na funkcjonowanie urzgdzen
elektrycznych i elektronicznych. Osoby uzywajgce wspomagajgcych funkcje zyciowe urzgdzen elektrycznych lub
elektronicznych, powinny skonsultowac sie z lekarzem zanim pojawig sie w obszarze pracy spawarki. Zdecydowanie
odradza sie im sie uzywania urzgadzen spawalniczych.
- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w srodowisku
przemystowym i do zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnosci z wymaganiami z zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.
- Osoba obstugujgca spawarke musi stosowac sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie
natezenia pola elektromagnetycznego:

- przewody spawalnicze mocowac mozliwie jak najblizej siebie

- glowe i tutéw utrzymywac jak najdalej od obwodu spawania

- zawsze umieszczac przewody spawalnicze po jednej stronie wzgledem spawacza

- przewaod z zaciskiem masowym umieszczac¢ jak najblizej spoiny

- nie spawac w poblizu spawarki, nie siadac i nie opierac sie o nig podczas spawania, zachowujac minimalng

odlegtos¢ 50cm
- nie pozostawiac¢ przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania
- zachowa¢ minimalng odlegtos¢ podczas spawania ok 20cm pomiedzy uchwytem TIG, a glowa spawacza

Promieniowanie jonizujace :

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w srodowisku
przemystowym i do zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnosci z wymaganiami z zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu domowym oraz budynkach, ktére zasilanie sg z sieci domowych.

A Dodatkowe Srodki ostroznosci :

- Szczegblng uwage nalezy zachowaé podczas pracy w srodowisku zagrozonym porazeniem elektrycznym oraz

w obecnosci materiatéw tatwopalnych i wybuchowych.

- Zabrania sie spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z wyjgtkiem ewentualnego zastosowania
platform bezpieczenstwa.

- Praca z wiekszg iloscig spawarek na jednym elemencie lub na kilku elektrycznie ze soba potaczonych, zwieksza
napiecie pomiedzy uchwytami elektrod i uchwytami masowymi. Moze to spowodowac niebezpieczng sume napiec
jatowych, podwadjnie przewyzszajaca warto$¢ graniczna.

- Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru z pomocg odpowiednich przyrzadéw by zbadac¢ zagrozenia
i zastosowac odpowiednie $rodki zapobiegawcze.
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Pozostate zagrozenia

- Uzywanie spawarki do jakichkolwiek prac niezwigzanych z jej przeznaczeniem (np. rozmrazanie instalacji wodnej)
jest niedopuszczalne.

- W przypadku probleméw z instalacjg i dziataniem spawarki nalezy postepowac zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Jesli informacje zawarte w instrukcji nie pozwalajg na rozwigzanie problemu, nalezy skontaktowac sie ze
sprzedawca lub autoryzowanym serwisem.

- Spawarka powinna by¢ podtaczona do sieci elektrycznej, wyposazonej w wytgcznik réznicowo — prgdowy.

2 . INFORMACJE OGOLNE

2.1 WPROWADZENIE

- Spawarka inwertorowa jest zrodtem pradu statego DC, przeznaczonym do spawania tukowego elektrodg topliwg
metodg MMA lub metodg TIG z zajarzeniem ftuku przez pocieranie. Dzieki swojej konstrukcji i najnowszym
rozwigzaniom technologicznym utatwia spawanie elektrodg rutylowg i nierdzewng, gwarantuje precyzyjng regulacje
pradu, wysoka jakosS¢ spoiny i stabilniejszy tuk. Dzieki zastosowaniu pétprzewodnikéw w technologi MOSFET
zredukowano mase i objetos$¢ oraz utatwiono obstuge i manewrowanie urzadzeniem.

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE

- uchwyt spawalniczy tig

- przewod spawalniczy z uchwytem elektrody
- przewod spawalniczy z uchwytem masy

- maska spawalnicza z filtrem

- szczotko-miotek

3. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gléwne parametry techniczne dotyczgce spawarki i jej sprawnosci zostaty podane na tabliczce znamionowej, rys. A:
1 - stopien zabezpieczenia obudowy
2 - symbol linii zasilania
3 - srodowisko pracy urzadzenia
4 - typ procesu spawania
5 - schemat budowy spawarki
6 - norma bezpieczenstwa dotyczaca produkcji urzadzen do spawania tukowego
7- numer seryjny urzgdzenia
8 - parametry obwodu spawania
9 - dane dotyczace zasilania
10 - wartosci bezpiecznikow zwtocznych instalacji zasilajacej
11 — symbole dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Wartosci podane na tabliczce nalezy odczytywac¢ bezposrednio z urzadzenia
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4. OPIS SPAWARKI
4.1 SCHEMAT BLOKOWY
Konstrukcja spawarki opiera sie na modutach mocy, wykonanych na obwodach drukowanych.

1 - wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownikowy i kondensatory stabilizujgce napiecie.

2 - mostek tranzystorow MOSFET oraz sterowniki: zmiana napiecia zasilania na napiecie przemienne o wysokiej
czestotliwosci, regulacja mocy w zaleznosci od pradu spawania.

3 - transformator wysokiej czestotliwosci, zasilany napieciem przetworzonym z bloku 2,
przystosowuje napiecie i natezenie pradu do wartosci potrzebnych do wytworzenia tuku.

4 - mostek prostowniczy wtérny zmienia napiecie pradu przemiennego na napiecie stale.

5, 6 - uktad sterowania i regulacji pradu.

7- ukfad zajarzenia tuku HF.

8 - elektrozawor gazu ostonowego.
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4.2 Panel kontrolny

tr. 7




1) Wigcznik gtéwny z kontrolkag zasilania; wskazuje, ze spawarka jest podtgczona do sieci i gotowa do
pracy

2) Kontrolka zabezpieczenia termicznego

3) Pokretto regulacji pradu z podziatka w amperach

4) Gniazdo uchwytu TIG

5) Gniazdo sterownia TIG

6) Gniazdo przewodu spawalniczego dodatnie (uchwyt masy)

7) Gniazdo przewodu spawalniczego ujemne (uchwyt elektrody)

8) Przelgcznik funkcji MMA/TIG

9) Przelgcznik zmiany czestotliwosci tuku (funkcja PULSE)

10) Pokretto regulacji czasu wygaszania tuku

11) Zacisk uziemienia

12) Kréciec do podiaczenia gazu ostonowego

13) Przewdd zasilajacy

5. INSTALACJA
Wszelkie prace przygotowawcze, instalacyjne oraz podigczenia elektryczne w spawarce nalezy
wykonywac po uprzednim odtgczeniu urzadzenia od sieci zasilania!l

Podtaczenia elektryczne powinny by¢ wykonane wytacznie przez osoby wykwalifikowane!

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowa¢ znajdujace sie w opakowaniu akcesoria.

5.1.1 Podtaczenie przewodow

WTYCZKA ZASILAJACA
— REDUKTOR
— GAZU T
ARGON
: ﬁ L
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™, F8
Ny . UZIEMIENIE
", kg —_—
™, kg
" Ey —_—
£ g
", Es
(=) )
UCHWYT MASY
UCHWYT TIG %

UCHWYT ELEKTRODY
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5.1.2 Montaz przewodu z uchwytem TIG
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A) wtyczka pradowa

B) wtyczka sterowania

UCHWYT TIG A

5.1.3 Montaz przewodu z zaciskiem masy

5.2 Sposo6b przenoszenia

- Wszystkie modele spawarek powinny by¢ podnoszone za pomoca paska znajdujgcego sie na wyposazeniu.
Nalezy upewni¢ sie, ze pas zostat prawidtowo zatozony.

5.3 Ustawienie spawarki

- Spawarke nalezy ustawi¢ tak, by w poblizu otworéw chtodzacych nie znajdowaly sie zadne przedmioty i nalezy
zapewni¢ co najmniej 25cm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

- Nalezy upewnic sie ze do wnetrza urzgdzenia nie sg zasysane zadne opitki metalu, wilgotne powietrze lub opary
korozyjne.

str. 9



A UWAGA ! Spawarka musi sta¢ stabilnie i nie moze by¢ narazona na przewrécenie lub przesuniecie!

5.4 Podtgczenie do sieci

- Przed podtaczeniem do sieci elektrycznej, nalezy sie upewni¢, czy dane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy poditgczy¢ wytgcznie do instalacji posiadajgcej uziemienie.

- Odpowiedni przewod uziemiajacy linii zasilania (z6tto-zielony) potgaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym spawarki.

- Sie¢ zasilajgca powinna by¢ wyposazona w wytgcznik réznicowo pragdowy typu A.

- W celu spetienia wymagan normy EN 61000-3-11 zaleca sie podtaczenie spawarki do sieci, w ktorej impedancja
petli zwarcia jest mniejsza od Zmax=0,21o0hm.

- Przygotowac¢ gniazdko sieciowe o odpowiedniej obcigzalnosci, wyposazone w bezpieczniki o odpowiedniej
wartosci.

- Spawarka nie spetnia wymogow normy EN 61000-3-12. W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilania,

obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtaczona. Jezeli to

konieczne, skonsultuj sie z firmg energetyczna.

ij} UWAGA ! Nieprzestrzeganie powyzszych zalecen powoduje nieskuteczne dziatanie systemu
zabezpieczen przewidzianego przez producenta (klasa 1) i grozi porazeniem pragdem i pozarem

5.5 Podtgczenie obwodu spawania

A UWAGA ! Przed wykonywaniem nizej podanych czynnosci nalezy upewnic sie, ze spawarka jest
wylaczona i odtgczona od sieci!

5.5.2 Spawanie metodag TIG

- Uchwyt TIG podtaczy¢ do odpowiednich gniazd na panelu przednim pkt. 4.2 . Dokreci¢ nakretki mocujace.

- Przewdd z zaciskiem masowym podtaczy¢ do gniazda dodatniego. Wtyk mocujgcy zablokowac, przekrecajac

w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

- Podiaczenie do butli z gazem ostonowym ARGONEM: wkreci¢ reduktor cisnienia (nie bedacy na wyposazeniu
spawarki) do zaworu butli. Potgczy¢ reduktor elastycznym przewodem z kr6écem doprowadzajgcym gaz do spawarki.
Ustawic ilos¢ gazu I/min przeptywajgcego przez uchwyt TIG.

- Stosowa¢ mozliwe jak najkrétsze potgczenia ze spawanym metalem.

5.5.2 Spawanie metodg MMA

- Wiekszos¢ elektrod spawalniczych nalezy podigczy¢ przewodem spawalniczym za posrednictwem gniazda
dodatniego. Wtyk mocujacy nalezy zablokowac, przekrecajac go w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

- Przewdd z zaciskiem masowym nalezy podigczy¢ do gniazda ujemnego, a wtyk mocujgcy zablokowac, przekrecajac
go w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara.

6. OPIS PROCESU SPAWANIA

6.1 Spawanie metodg TIG

- Spawanie metoda TIG jest procesem, w ktdrym wykorzystuje sie ciepto wytwarzane przez zajarzony tuk elektryczny,
utrzymywany pomiedzy nietopliwg elektrodg wolframowa, a spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa
podtrzymywana jest w uchwycie spawalniczym, stuzacym do przekazywania pradu i zabezpieczenia samej elektrody
oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem. Gazem ostonowym jest w tym przypadku Argon 99% ktéry ulatnia sie
z ceramicznej dyszy .

- Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest do wszystkich rodzajéw stali weglowych niskostopowych lub
wysokostopowych oraz metali ciezkich takich jak miedz, nikiel, tytan oraz ich stopéw.
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- Aby uzyskac jak najlepsze wyniki spawania, nalezy zadbac o czysto$¢ spawanego materiatu i usuniecie z niego
tlenkdw, oleju, smarow lub rozpuszczalnikow.
- Nalezy naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa, idealnie koncentryczne ostrze pozwoli unikngé odchylen tuku.
Wazne jest aby ostrzenie wykona¢ wzdtuz elektrody.
- Powyzsze czynnosci nalezy wykonywac¢ kazdorazowo, w zaleznosci od zuzycia elektrody, zabrudzenia i utlenienia.
- Srednice elektrody nalezy wybraé zgodnie z tabela.
- Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu elektrody wolframowej o zawartosci 2% ceru (oznaczonej szarym paskiem)

i poditgczeniu uchwytu TIG do bieguna ujemnego.
- Elektroda powinna wystawac z dyszy ok. 2-3 mm. lub do 8 mm. przy spawaniu spoiny katowej.
- Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw ztgcza. W przypadku niewielkich grubosci blach (do 1mm kazda), nie
jest wymagane spoiwo.
- W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest zastosowanie pretéw, wykonanych z materiatu bazowego, o tym
samym skladzie i odpowiedniej Srednicy.
- Aby spawanie przebiegato prawidtowo, zaleca sie doktadne oczyszczenie spawanego materiatu z tlenkow, oleju,

smaraéw, itp.
mm [ /7
§8 | L | | Me | e [
{mm) () (mm) (mm) (/min) (mm)
03-05 5-20 05 6.5 3 .
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30- 60 1 6.5 3-4 1
15 70 - 100 16 9.5 3-4 1.5
2 90 - 110 16 95 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 95-11 5-6 3
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 .
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 16 9.5 8 15

6.1.2 Bezdotykowe zajarzenie tuku TIG DC/ HF

- Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu elektrody ze spawanym metalem, za pomocg iskry
wytworzonej przez modut wysokiej czestotliwosci . Ten sposéb zajarzenia nie powoduje wtrgcenia wolframu do
jeziorka spawalniczego ani tez nadmiernego zuzycia elektrody. Utatwia start we wszystkich potozeniach spawania.

6.1.3 Proces spawania

- Ustawi¢ pokrettem okreslong warto$¢ pradu spawania, skorygowac podczas procesu spawania.

- Sprawdzi€¢ i ustawi¢ prawidlowg ilo$¢ gazu ostonowego reduktorem na butli.

- Wyregulowac¢ czas wygaszenia tuku pokrettem nr 10 na panelu kontrolnym.

- Wybra¢ odpowiednig czestotliwosc¢ tuku przetgcznikiem nr 9.

- Ostaniajgc twarz maska spawalnicza, wcisnaé przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢
elektrode do przedmiotu na odlegtosc ok. 2- 3mm, odczekac¢ az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy HF.
Po zajarzeniu tuku, utworzyc¢ jeziorko cieklego metalu na przedmiocie spawanym i przesuwac¢ wzdtuz zlgcza.

- Aby przerwac spawanie, nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujgc tym samym stopniowe zmniejszanie pradu
oraz opoznienie wyptywu gazu . Po wygasnieciu tuku nalezy jeszcze przez moment przytrzymacé uchwyt nad
spawanym materiatem i poczeka¢ na zakonczenie procesu.

- W przypadku trudnosci z zajarzeniem tuku, nie nalezy przedtuzac dziatania HF, trzeba natomiast sprawdzi¢ stan

elektrody wolframowej, naostrzyc¢ jg lub oczysci¢ spawany materiat.
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6.2 Spawanie metodg MMA

- Bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta elektrod, dotyczacych prawidtowej biegunowosci i optymalnego
pradu spawania podanego na opakowaniu elektrod.

- Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzytej elektrody oraz rodzaju spoiny.

Orientacyjne dane w tabeli:

Srednica elektrody 225 23,2 2 4,0 @ 5,0

Prad spawania 60-100A 80-140A | 140-220A 220-250A

- Elektrody nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia.

- Parametry uzyskanej spoiny zalezg od wielko$ci natezenia, pozycji spawania, $rednicy i jakosci elektrod.

- W przypadku spawania elektrodami rutylowymi moze wystepowa¢ nadmierne rozpryskiwanie. Zaleca sie wtedy

przesuniecie przetacznika znajdujgcego sie na przednim panelu w pozycje TIG.

6.2.1 Proces spawania:

- Ostaniajac twarz maskg spawalnicza, pociera¢ koricem elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruch
zblizony do zapalania zapatki.

- Nie uderzac elektrodg o spawany przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki elektrody i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywaé podczas spawania elektrode w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu. Odlegtos$¢ ta powinna byc¢ stata podczas catego procesu spawania i byé réwna Srednicy uzytej
elektrody. Kat nachylenia elektrody w kierunku posuwu powinien wynosi¢ 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu Sciegu spawania nalezy przesungé koniec elektrody lekko do tylu wzgledem kierunku posuwu, aby
wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic tuk.

7. KONSERWACJA

A UWAGA ! Przed wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych lub demontazem nalezy upewnic sie, ze
spawarka jest wylaczona i odigczona od sieci!

7.1 Demontaz i naprawy spawarki powinny by¢ wykonywane wylgcznie przez wykwalifikowany personel,

a w okresie gwarancyjnym wytgcznie przez autoryzowany serwis producenta.
Ewentualna naprawa spawarki bedacej pod napieciem moze grozi¢ porazeniem i uszkodzeniem urzadzenia oraz
utratg gwaranciji.
- Okresowo, w zaleznosci od stopnie uzycia, nalezy usuwac kurz z wnetrza spawarki za pomoca strumienia suchego,
sprezonego powietrza max 5bar.
- Nalezy unikaé kierowania strumienia powietrza bezposrednio na delikatne elementy elektroniczne.
- Przy okazji czyszczenia nalezy sprawdzi¢, czy potaczenia elektryczne sg odpowiednio zacisniete, a na przewodach
elektrycznych nie wystepuija Slady uszkodzen izolaciji.
- Nie wolno uzywacé spawarki ze zdemontowang obudowa.

7.2 Konserwacja przewodoéw spawalniczych oraz uchwytéw

- Unika¢ dotykania uchwytu spawalniczego i przewodu do gorgcych przedmiotow.

- Okresowo sprawdzac¢ szczelno$¢ potaczen i przewoddw gazowych.

- Dbac o dobry kontakt i potaczenie przewodéw spawalniczych z uchwytem masy i elektrody.

- Przed kazdorazowym uruchomieniem spawarki nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia dyszy, elektrody, uchwytu masy
i dyszy ceramicznej.
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8. USUWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEPRAWIDELOWEJ PRACY URZADZENIA, PRZED ODDANIEM SPAWARKI DO
SERWISU NALEZY SPAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, ustawiony pokrettem odpowiada Srednicy i rodzajowi elektrody.
- Wigcznik gléwny jest w pozycji ON (wigczony) i czy swieci sie kontrolka zasilania. W przeciwnym wypadku usterka
moze oznaczac brak napiecia w sieci zasilania, uszkodzong wtyczke, gniazdo lub bezpiecznik.

- Nie zapala sie kontrolka zabezpieczenia termicznego.
- Przestrzegany jest cykl pracy spawarki; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy odczeka¢, az
wentylator schtodzi spawarke i ponownie jg uruchomi.

- Napiecie w linii zasilania jest prawidtowe; zbyt wysokie lub zbyt niskie moze uszkodzi¢ spawarke.
- Przewod spawalniczy z zaciskiem masowym jest prawidlowo podtaczony do spawanego, oczyszczonego wczesniej
materiatu.
- Stosowany jest w zalecanych iloSciach odpowiedni gaz ostonowy Argon 99,5%.
- Elektroda wolframowa uchwytu TIG jest prawidlowo naostrzona i czy wytrgcity sie tlenki.

W przypadku, gdy powyzsze procedury nie pomogg w uruchomieniu spawarki, prosimy skontaktowac sie ze
sprzedawcg lub autoryzowanym serwisem, zanim urzgdzenie zostanie wystane do naprawy.

Wyprodukowano w CHRL dla firmy MAR Sp. j. 4—AR
www.mar.sklep.pl
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