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1. UWAGI OGOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji inwertorow spawalniczych, mozna dokona¢ tylko po
dokiadnym zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Nieprzestrzeganie zalecefi zawartych w
tej instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciala, $mier¢ Iub uszkodzenia samego
urzadzenia. Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy urzadzei. Osoby z wszczepionyin
rozrusznikiem serca zanim podejma pracg z tymi urzadzeniami, powinny skonsultowaé sie ze swoim
lekarzem. Obsluga serwisowa i naprawy tych urzadzen moga by¢ prowadzone przez wykwalifikowany
personel, z zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dia urzadzen elektrycznych.

Przerobki we wiasnym zakresie moga spowodowac zmiane cech uzytkowych urzadzefi lub pogorszenie
parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzen, we wiasnym zakresie, powodujg nie tylko
utrate gwarancji, ale moga byC przyczyna pogorszenia si¢ warunkow bezpieczenstwa uzytkowania i
narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem. Niewfasciwe warunki pracy moga

spowodowaé uszkodzenia urzadzen, oraz jego niewlasciwa obshuga, powoduje utratg gwarancji,

UWAGA:
Urzadzenie oparte na podzespolach elektronicznyeh. Szlifowanie i cigcie metali w poblizu spawarki

moze powodowat zanieczyszezenie opilkami wngtrza urzadzenia, doprowadzajgc tym samym do
jego uszkodzenia.

Wyzej wymienione uszkodzenie nie podiega naprawie gwarancyjnej!

W przypadku koniecznosci pracy w takim Srodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia urzgdzenia
przez przedmuchanie wnetrza spawarki spreZonym powietrzem.

Zgodnie z Dyrektyws Europejska 2002/96/EC dotyczacy Pozbywania sie zuiytego Sprzetu
Elektrycznego i Elekironicznego i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z migdzynarodowym
prawem, Zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako
wiadciciel urzadzen powiniene$ otrzymal informacje o zatwierdzonym systemie skladowania od
naszego lokalnego przedstawiciela. Nie wyrzucal osprzetu elektryczmego razem 2 normalnymi
odpadami! Stosujae te wytyezne bedziesz chronil §rodowisko i zdrowie cziowiekal

2. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia inwertorowe nowej serii MAGNUM s lekkimi, przenoénymi, zrodlami energii. Dla
uzyskania jak najlepszych osiagow i niezawodnosci urzadzenia wytwarzane sa zgodnie z najbardziej
wymagajacymi standardami co zapewnia im znakomite parametry spawalnicze zarOwno dla metody
MMA jak i TIG DC LIFT. Przeznaczone sg do pracy w warunkach terenowych i wykonywania
wszelkiego rodzaju prac naprawczych. Wszystkie urzadzenia z nowej serii MAGNUM bazuja na 60%
sprawnoéci spawania. Posiadaja znakomita, charakterystyke fuku dla elekirod rutylowych i zasadowych.
Urzadzenia do spawania metoda MMA standardowo maja mozliwo$¢ spawania metoda dotykowa TIG
LIFT. Zapalanie fuku odbywa sie przez lekkie potarcie elektrody nietopliwej o spawany material.
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7. SPAWANIE METODA TIG LIFT

8 Wiozy¢ wiyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je (uchwyt masowy do
(), uchwyt TIG do (-)).

0 Zapomocy zacisku uziemiajacego podlaczyé spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.

Sprawdzi¢ stan zaostrzenia elektrody wolframowej.

0 Wiozy¢ wiyk kabla zasilajacego do gniazda sieci zasilajace].

0 Wylacznikiem zasilania wigczy¢ napiecie zasilajace urzadzenie.

G Przy pomocy pokretla pradu wyjéciowego ustawié wymagana waito$¢ pradu spawania.

Odkrecié zawor na uchwycie TIG, spowoduje to przeplyw gazu ochronnego.

[n]

o

Zajarzenie fuku nastepuje poprzez potarcie elektrody nietopliwej o spawany materiat. Lekko dotkna¢
elektrode o materiat spawany (1) oderwaé elektrode od materiafu spawanego poprzez pochylenie uchwytu
w taki sposéb, aby dysza gazowa dotykala materiau (213), co spowoduje zajarzenie fuku. Nastepnie
wyprostowac uchwyt (4) i rozpoczaé spawanie. Aby zakonczy¢ spawanie uchwyt nalezy ,,oderwa¢” od
spawanego materialu,

8. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE MMA

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda MMA sa;

O napiecie i natgzenia spawania, i

u  predko$é spawania,

U grubos¢, rodzaj elektrody i spawanego materiahu.
Wielkod¢ pradu reguluje sie tak aby fuk mogt pewnie zajarzyc sig, a w trakcie spawania byl rownomierny
i stabilny.

9. DOBOR PARAMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG

Podstawowymi parametrami procesu spawania metoda TIG sa: napiecie i natezenia spawania, predko$é
spawania, - Srednica elektrody i spawanego materialy, rodzaj 1 $rednica materiatu dodatkowego. Dla
uzyskania pelnej stabilizacji uku i catkowitego wyeliminowania kraterow (poczatkowego 1 koncowego),
rozpoczecie i zakohczenie spoiny nalezy wykonaé na plytkach weglowych, ktore po zakonczeniu
spawania usuwa sig przez odciecie. Spoiny wykonuje sie z reguly metoda "w lewo" przesuwajgc uchwyt
spawalniczy ruchem prostoliniowym pod katem 15° do 80° w stosunku do powierzchni metalu. Do
Jeziorka plynnego metalu dodaje sie spoiwa pod katem 15° do 20° ruchem skokowo-wstecznym. Koniec
spoiwa powinien znajdowac si¢ w strefie ostony gazowej. Unika¢ zwaré spoiwa z elektroda, wolframowa,
Diugodc elektrody wolframowej na zewnatrz dyszy gazowej uchwytu spawalniczego powinna wynosié
ok. 3 =5 mm. Technika ukfadania spoin zalezy od typu zlacza, grubosci materiahy i pozycji spawania.
Przy wykonywaniu polaczef nalezy mozliwie zawsze stosowaé spawanie W pozycji podolnej i nabocznej.
Najkorzystniejsze wyniki przy wykonywaniu Jednostronnych spoin czolowych zapewnia Spawanie na
podiladach ze stali zaroodpornej z rowkiem o szerokosci ok. 4 do 5 mm i glebokosei 1,5 do 2 mm
ufatwiajacym prawidiowe formowanie grani Spoiny.

M

10. ZAKLOCENIA W PRACY SPAWARKI

Przyczyna Postepowanie

styku zacisku
przewodu
powrotnego

Prad spawania za _* Zmniejszy¢ wartos¢ pradu

Luk nie zajarza sie Poprawi¢ styk zacisku

Luk zbyt dlugi i nieregularny

e U S

|
\ Brak wihasciwego

wysoki spawarnia
Luk zbyt krétki wﬂa Spawania za N(s@_awv& warto$¢ pradu
niski spawania
Podlgczy¢ zasilanie
prawdzi¢ bezpieczniki i w
Brak napiecia razie koniecznosci
zasilania wymieni¢ uszkodzony na

nowy o tej samej wartosci i
tego samego typu

Znalez¢ i usuna¢ przyczyne
przegrzania

Sprawdzi¢ czy otwory
wentylacyjne nie sg

Po wlgczeniu zasilania urzadzenie nie dziala

Zadziatat ukiad
zabezpieczenia

termicznego . .
zastoniete, w razie potrzeby
odslonic je
. T Uaktywnione -, .
Po wiaczeniu zasilania $wieci sie lampka wam%\mf\mow@:m Doprowadzi¢ do ostygniecia ,
. . 3 . . . .
sygnalizacyjna : urzadzenia i ponowic prébe
Y8 I termiczne e ap probe

1. KONSERWACJA

Planujac konserwacje urzadzen nalezy braé pod uwage intensywnos$c i warunki eksploatacji. Prawidlowe
korzystanie z urzadzen i regularna jego konserwacja pozwolg uniknag¢ zbednych zakldcef i przerw
W pracy.

Codziennie:
0 Sprawdzi, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doldadnie podiaczone.
O Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymienic uszkodzone przewody.
0 Upewni¢ sig, ze wokol urzadzenia zapewniony jest swobodny przeplyw powietrza,
0 Wymieni¢ lub naprawié uszkodzone lub zuzyte czedci.

Co miesige:
0 Sprawdzi¢ stan polaczen elektrycznych wewnatrz zrodia.
0 Utlenione powierzchnie nalezy oczyscié, a poluzowane czesci dokrecic.
0 Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomoca Sprezonego powietrza.
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Regularnie sprawdzac przewody spawalnicze. Jezeli zostana zauwazone
jakiekolwiek uszkodzenia przewodu czy izolacji, bezzwiocznie powinny
by¢ usunicte. Przewody spawalnicze nie moga by¢ przygniatane,
dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle
z poprawnie dzialajacym reduktorem. Butla powinna by¢
transportowana i staé w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed
dzialaniem goracych zrédel ciepla, przewrdceniem i uszkodzen
mechanicznych. Utrzymywac w dobrym stanie wszystkie elementy
instalaci gazowe]: butla, waz, zlaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé
spawanych elementow niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas
dotykania i przemieszczania spawanego materiafu, nalezy zawsze
stosowad rekawice spawalnicze 1 szezypee.

ZGODNOSC 7 CE: Urzadzenie to spefnia zalecenia
Europejskiego Komitetu CE.




