Pro-Tech
TOOLS

Spawarka inwertorowa MIG/MMA

Instrukcje uzytkowania

Ttumaczenie oryginalnych instrukgcji



OSTRZEZENIE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA!

Podczas spawania lub ciecia moze doj$¢ do obrazen. Nalezy uwazaé, aby chronic sie podczas pracy. Aby uzyskac
bardziej szczegétowe informacje, nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi dotyczgca bezpieczenstwa, ktora jest
zgodna z przepisami o zapobieganiu wypadkom.

wymagania producenta.
Porazenie pragdem - moze prowadzi¢ do $mierci !!!

e Ustaw uziemienie zgodnie z obowigzujacg norma.

e Zabrania sie dotykania czesci elektrycznych i elektrod, gdy skéra jest odstonieta w mokrych rekawicach
lub ubraniu.

e Upewnij sig, ze jestes odizolowany od podtoza i warsztatu.

e Upewnij sie, ze znajdujesz sie w bezpiecznej pozycji.

Gaz - moze by¢ szkodliwy dla zdrowial!

* Trzymaj gtowe z dala od gazu.
* Podczas spawania tukowego nalezy stosowac wycigg powietrza, aby zapobiec wdychaniu gazu.

Promieniowanie arktyczne - szkodliwe dla oczu i powodujace oparzenia skory.

* Nosi¢ odpowiedni kask i filtr Swiatta oraz odziez ochronng chroniagca oczy i ciato.
* Do ochrony obserwatora nalezy uzywaé odpowiedniego kasku lub chusty.

Ogien

¢ |skry spawalnicze mogg spowodowacé pozar, dlatego nalezy upewnic sig, ze w poblizu miejsca spawania
nie ma tatwopalnych substancji.
Hatas - ekstremalny hatas uszkadza stuch.

¢ Nosi¢ ochronniki stuchu lub inne srodki ochrony stuchu.
e Ostrzezenie, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu, jesli w poblizu znajduje sie obserwator.

Awaria - w przypadku wystgpienia problemu nalezy skontaktowac sie z ekspertami.

e Jesli podczas instalacji i uzytkowania wystgpig problemy, nalezy postepowac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

e Jedliinstrukcja obstugi nie jest w petni zrozumiata lub jesli nie udato sie rozwigzac problemu poprzez
instrukcje, nalezy skontaktowac sie z naszym centrum serwisowym w celu uzyskania fachowej pomocy.

& UWAGA !
Podczas korzystania z urzadzenia nalezy zainstalowac¢ wytgcznik ochronny przed pradem btadzacym!!!

O URZADZENIU

Spawarka jest prostownikiem wykorzystujgcym najnowszg technologie inwertorowa.

Rozwdéj inwertorowych urzadzen spawalniczych w ostonie gazéw ochronnych korzysta z rozwoju teorii i komponentéw
zasilaczy inwertorowych. Zasilacz inwertorowy do spawania w ostonie gazéw ostonowych wykorzystuje komponent
MOSFET o duzej mocy do przenoszenia czestotliwosci 50/60 Hz do I00KHZ, a nastepnie zmniejsza napiecie i komutuje
oraz przez



Technologia PWM zapewnia wysokie napiecie zasilania. Ze wzgledu na duzg redukcje masy i objetosci gtdwnego
transformatora, wydajno$¢ wzrasta o 30%. Pojawienie sie inwertorowego sprzetu spawalniczego jest uwazane za
rewolucje w branzy spawalnicze;j.

Spawarka w ostonie CO2 wykorzystuje najnowoczesniejszg technologie inwertorowg firmy Our.

Whnetrze maszyny jest wyposazone w elektroniczny obwdd reaktora, ktéry moze doktadnie kontrolowac proces
elektrycznego krotkiego przejscia i przejscia mieszajgcego i ma doskonate wtasciwosci spawalnicze. W poréwnaniu z
synergiczng maszyng spawalnicza i innymi maszynami, ma nastepujgce zalety: stabilna predkos¢ drutu,
kompaktowos¢, oszczednos$é energii, brak hatasu elektromagnetycznego. Ciggta i stabilna praca z matym pradem,
szczegblnie odpowiednia do spawania blach ze stali niskoweglowej, stali stopowej i stali nierdzewnej. Opcja
automatyczna kompensacja pulsacji napiecia, mate zajarzenie tuku, dobry tuk, jednolite jeziorko spawalnicze, wysoki
cykl pracy itp.

f UWAGA !
Urzadzenie jest uzywane gtéwnie w przemysle. Bedzie wytwarzac fale radiowe, wiec pracownik powinien by¢
w petni przygotowany do ochrony.

INSTALACIA

Spawarka jest wyposazona w zestaw kompensacji napiecia zasilania. Gdy napiecie zasilania waha sie w zakresie +15%
napiecia znamionowego, urzadzenie nadal dziata normalnie.

W przypadku korzystania z dtugiego kabla zaleca sie uzycie kabla o wiekszym przekroju, aby zapobiec spadkowi
napiecia. Zbyt dtugi kabel moze mie¢ wptyw na wydajnos¢ systemu zasilania. W zwigzku z tym zalecamy uzycie

skonfigurowana dtugos¢
INSTALACIA

1) Podtacz butle CO2 do przeptywomierza dekompresyjnego CO2 i wlotu gazu za maszyng za pomocg weza
gazowego, widz wtyczke zasilania przeptywomierza do gniazda grzejnika za maszyna.

2) W16z wtyczke mocujaca przewodu uziemiajgcego do odpowiedniego gniazda mocujgcego na panelu
przednim, dopasuj i dokreé palnik do gniazda wyjsciowego na panelu przednim.

3) Ustaw szpule drutu na osi szpuli, otwér szpuli drutu powinien by¢ identyczny z uchwytem szpuli.

4) Szpule z drutem nalezy obracaé zgodnie z ruchem wskazdwek zegara, aby rozwingé drut, aby zapobiec
zeslizgiwaniu sie drutu, drut jest zwykle osadzony na statym otworze z boku szpuli. Aby zapobiec zakleszczeniu
sie wygietego drutu, nalezy odcigé te czes¢ drutu

5) Wybierz rowek przewodu zgodnie z rozmiarem uzywanego przewodu.

6) W16z drut do szczeliny przez rurke prowadzacg drut, wiéz drut do rurki prowadzacej drut stalowy, pozwdl, aby
kétko dociskowe drutu mocno docisneto drut; wyréwnaj pret dociskowy drutu, aby zamocowac drut

od przemieszczenia, ale cisnienie powinno by¢ odpowiednie, jesli przewdd jest zaktdcony i wptywa na wysytanie
przewodu.




7) Nacisnij przetacznik suwakowy, aby wrzucié przewdd do gtowicy palnika.

8) To urzadzenie posiada funkcje zamiany biegunowosci; pomiedzy podajnikiem drutu a cewka drutu znajduje sie
dodatni zacisk wyjsciowy i ujemny zacisk wyjsciowy; w przypadku korzystania z drutu litego z zabezpieczeniem
gazowym gniazdo palnika nalezy podfaczy¢ do dodatniego zacisku wyjsciowego, a kabel uziemiajacy do ujemnego
zacisku wyjsciowego; w przypadku korzystania z drutu rdzeniowego nalezy zamieni¢ dwa podtgczone kable.

. Wskaznik przeptywu 0,8
. Wskaznik zasilania

. Wskaznik O.C.

. Wskaznik SYN

. Wskaznik przeptywu 0,9

. Przycisk wyboru
. Regulacja podawania drutu

. Zacisk uziemiajacy
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. Wylot z palnika

10. Regulacja napiecia

O ‘--.\\L: 1. Przewdd zasilajgcy
/ 2. Przetacznik zasilania

1. Kabel wejsciowy
2. Nacisnij i przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy
3. Obrabiany przedmiot




INSTRUKCJA | OBStUGA PANELU

1, Ustaw przetacznik spawarki w pozycji "ON", otwérz zawér butli gazowej, zwolnij pret do zaciskania drutu, nacisnij
przetgcznik palnika i ustaw przeptywomierz na zgdane natezenie przeptywu.

2, Wybierz srednice otworu rury stykowej uchwytu spawalniczego zgodnie ze Srednicg drutu.

3, W zaleznosci od grubosci i techniki obrébki spawanego elementu, wyreguluj pokretto VOLTAGE i pokretto SPEED
do zadanej pozycji.

4, Pokretto charakterystyki tuku elektrycznego stuzy do regulacji poziomu miekkosci i twardosci tuku w celu
uzyskania najlepszego efektu spawania; gdy prad jest maty, fuk elektryczny musi by¢ twardy, aby zmniejszy¢
przerwanie fuku. Gdy natezenie pradu jest duze, tuk elektryczny musi by¢ miekki, aby ograniczyé¢ rozpryski.

5, Podtgcz zacisk uziemiajgcy do przedmiotu obrabianego, a nastepnie nacisnij witgcznik palnika, spawarka zacznie
pracowac, zwolnij wigcznik palnika, spawarka zatrzyma sie.

POWIADOMIENIA LUB SRODKI OSTROZNOSCI

1. Srodowisko

1) Urzadzenie moze pracowaé w suchym $rodowisku o maksymalnej wilgotnosci 90%.
2) Temperatura otoczenia waha sie od 10 do 40 stopni Celsjusza.

3) Unika¢ spawania na storicu lub w deszczu.

4) Nie uzywaj urzadzenia w $srodowisku, w ktérym powietrze jest zanieczyszczone pytem przewodzgcym lub gazem
powodujgcym korozje.

5) Unika¢ spawania gazowego w srodowiskach o silnym przeptywie powietrza.

2. Standardy bezpieczenstwa

Spawarka ma zainstalowany obwdd ochrony przeciwprzepieciowej, prgdowe;j i cieplnej. Gdy napiecie, prad wyjsciowy i
temperatura urzadzenia przekroczg norme, spawarka automatycznie przestanie dziata¢. Poniewaz spowoduje to

uszkodzenia spawarki, uzytkownik musi zwrdci¢ uwage na nastepujgce kwestie.
1) Obszar roboczy jest wystarczajagco wentylowany!

Spawarka jest potezng maszyna, podczas jej pracy generowany jest duzy prad, a naturalny wiatr nie spetnia
wymagan chtodzenia maszyny. Dlatego w pomieszczeniu posrednim znajduje sie wentylator do chtodzenia
urzadzenia. Nalezy upewnic sie, ze wlot nie jest zablokowany lub zakryty. Uzytkownik powinien zapewnic
odpowiednig wentylacje miejsca pracy. Jest to wazne dla wydajnosci i zywotnosci urzadzenia.

2) Przecigzenie maszyny!

Operator powinien pamietaé¢ o monitorowaniu maksymalnego pradu roboczego (reakcja na wybrany cykl pracy).
Nalezy upewnic sie, ze prad spawania nie przekracza maksymalnego pradu cyklu pracy. Nadmierny prad spowoduje
uszkodzenie i spalenie urzgdzenia.

3) Bez przepieé!

Automatyczny obwdd kompensacji napiecia zapewnia, ze prad spawania jest utrzymywany w dopuszczalnych
granicach.

uktad. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny limit, spowoduje to uszkodzenie podzespotéw urzadzenia.
Operator powinien zrozumiec sytuacje i podjgc¢ srodki ostroznosci



Problemy pojawiajace sie podczas spawania

Ztacza, materiaty spawalnicze, czynnik srodowiskowy, sity mocy moga miec cos wspdlnego ze spawaniem. Uzytkownik
musi starac sie poprawi¢ srodowisko spawania.

1. Ciosy tukowe s3 ciezkie i tatwe do zatrzymania

1) Upewnij sie, ze przewdd uziemiajgcy jest dobrze podtaczony do przedmiotu obrabianego.
2) Sprawdyz, czy kazdy punkt potgczenia jest podtgczony.

2. Prad wyjsciowy nie osigga wartosci znamionowe;j

Fakt, ze dostarczane napiecie rézni sie od napiecia znamionowego, prowadzi do niedopasowania miedzy pragdem
wyjsciowym a ustawionym pradem. Jesli dostarczane napiecie jest nizsze niz napiecie znamionowe, maksymalny
prad wyjsciowy bedzie nizszy niz prgd znamionowy.

3. Prad nie jest stabilny podczas pracy urzadzenia

Wynika to z wielu czynnikow:
1) Napiecie sieciowe linii zasilajgcych zostato zmienione.
2) Wystepujg szkodliwe zaktécenia powodowane przez linie energetyczne lub inne urzadzenia.

4. Szczelina spawalnicza ma otwor wentylacyjny.

1) Sprawdz, czy petla zasilania gazem jest szczelna.

2) Powierzchnia materiatu bazowego jest zanieczyszczona olejem, plamami, rdzg, lakierem lub innymi
zanieczyszczeniami.

Konserwacja

1. Okresowo usuwac pyt za pomoca suchego i czystego sprezonego powietrza, jesli spawarka pracuje w
Srodowisku zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczeniami powietrza, urzgdzenie nalezy czysci¢ za kazdym razem.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miesci¢ sie w rozsgdnych granicach, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementéw maszyny.

3. Okresowo nalezy sprawdza¢ wzajemny obwdéd spawarki i upewnic sie, ze obwéd kabla jest prawidtowo
podtaczony, a ztgcza s mocno potaczone. Jesli ztgcza sg poluzowane, nalezy je wyczyscié¢ i ponownie mocno
podtaczyc.

4. Zapobiegaj przedostawaniu sie wody i pary do maszyny posredniej, jesli maszyna jest mokra, osusz
maszyne posrednig, a nastepnie sprawdz izolacje maszyny.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy umiescic jg w pudetku i przechowywaé w suchym
miejscu.

6, maszyna do drutu kurzego dziata co 300 godzin, elektryczna szczotka weglowa i prostownik armatury powinny
by¢ polerowane, reduktor powinien by¢ czyszczony, a smar powinien by¢ dodawany do turbo i tozyska.



CODZIENNA KONTROLA

ZRODLO ZASILANIA

Pozycja Kontrola kluczy Uwagi
1. Dzialanie przefacznika, warunki transmisji i instalacji.
Panel , . S
2. Test wskaznika zasilania
sterow
ania
Chtodzenie 1. Sprawdz, czy wieje wiatr i czy stycha¢ dzwigk. Jesli wystgpuje nietypowy hatas i brak wiatru,
fan normalne lub nie. sprawdzi¢ wewnegtrzng czgs¢.

Czg$¢ zasilajaca

1 Pod napigciem, nienormalny zapach lub jego brak.
2. Kiedy jest pod napigciem, czy wystgpuja nienormalne wibracje i brzgczenie,
czy nie.

3. Zmiana koloru podczas ogrzewania lub nie.

1) Uszkodzona lub poluzowana rura gazowa.
Peryferia

2 Sprawdz, czy obudowa i inne zamocowane czgsci nie sa poluzowane.

PALNIK SPAWALNICZY

Pozycja Kontrola kluczy Uwagi
L. Jesli iqstalacjajest Powdd otworu wentylacyjnego.
. | stata, znieksztalca przod
Odrzutowiec
i 1. jesli instalacja jest stata Przyczyna uszkodzenia gwintu palnika
Otwor
elektryczn .
y 2. Uszkodzenie Przyczyna niestabilnego tuku i przerwanego tuku
glowy zablokowane
lub nie
1. Sprawdz rozmiar przedtuzonej rury Nalezy je wymieni¢, gdy sa mniejsze niz 6 mm, gdy rozszerzona czgs¢ jest
zbyt mata, tuk bedzie niestabilny.
2. érednica drutu i rura wewngtrzna Powodem niestabilnego tuku jest uzycie
$rednia odpowiada lub nie odpowiedni przewod.
Podajnik drutu powiada 1 powiednt przew
L. L . Powod z Stabe przewody Wyslij do a
3. czg$ciowe uzwojenie i rozszerzenie ) .
niestabilny tuk.
4. Zablokowanie spowodowane Jest to spowodowane s.iabym podqwaniem drutu i niestabilnym tukiem
zanieczyszczeniami w rurze i pozostato$ciami po (uzyj nafty do przetarcia lub wymieh na nowy).
powlekaniu drutem
L. Uszkodzona rurka pirokondensacyjna, wymiana
5. Rura transmisyjna z przerwanym przewodem
Obice ga Zapomniate§ wlozy¢ lub otwor jest Moze doj$¢ do uszkodzenia (rozprysku) niewlasciwej ostony gazowe;j,
Vail S .
£ zablokowany, lub fabrycznie uzyto innego korpus palnika bedzie sig palit (fuk w palniku), nalezy to naprawic.
komponentu.

PODAIJNIK DRUTU

Pozycja Kontrola kluczy Uwagi
Po ustawieniu ramienia na odpowiedni poziom wskazan. . . . . L
Prasa Prowadzi do niestabilnego tuku i emisji wody.
ramig
1. Jesli w otworze rurki zgromadzi si¢ proszek lub Usuna¢ pozostatosei.
, Ipozostatosci.
Przewod - - — - — - — - -
N 2. érednica drutu i $rednica wewngtrzna rury Jesli nie pasuja do siebie, prowadza do niestabilnego tuku.
rurkowy

pasowac czy nie

3. jesli srodek wylotu rurki pokrywa si¢ z przewodem
srodek rowka kota lub nie. (Na oko)

Jesli nie sa one porownywalne, prowadza do niestabilno$ci
Arc.

1.Srednica drutu odpowiada wymaganiom
kota
2. Jesli otwor kota jest zablokowany

Koto druciane

1. Prowadzi do niestabilnego tuku i pozostatosci oraz
zablokowania rurki druciane;j.
2. W razie potrzeby wymieni¢ na nowy




S 17 stabilnodé 1 i
Koto dociskowe prawcz StbIinose Jego ruchu 1 Prowadzi do niestabilnego tuku i wysyltania drutu.

zuzycie dociskanego drutu, zwezenie jego

obszaru styku

KABEL

Pozycja Sprawdz Uwagi
klucze
1. Przyczyna ztego wystania przewodu
Kabel 1. Jesli kabel palnika jest zbyt wygiety. 2. Niestabilny tuk, jesli przewod jest zbyt mocno wygiety.
palnika 2. Jesli metalowy punkt potaczenia wtyczki przenosne;j
poluzuje sig
1. Zuzycie materiatu izolacyjnego kabla. Aby zapewni¢ bezpieczenstwo zycia i stabilne spawanie, nalezy
Kabel 2. Glowica przylaczeniowa kabla jest odstonieta zastosowa¢ odpowiednig metodg sterowania w zalezno$ci od miejsca
wyjsciowy (uszkodzenie pracy.
izolacja) lub luzne (koniec zasilacza i punkt polaczenia *  Prosta codzienna kontrola

gldwnego materiatu kabla). e Staranna i dogl¢bna inspekcja przez okreslony czas

1. Jesli potaczenie miedzy wtyczka a gniazdem jest state

2. Jesli kabel na koncu wejscia zasilania jest zamocowany na

Kal.orel' state
;VG]SCIOW 3.Jesli przewod wejsciowy jest zuzyty i pozbawiony zyly.
- L , e 'Wymien
Kabel Jesli kabel uziemienia faczacy gtowna czgSc jest
uziemia uszkodzony.
jacy

Kontrola btedéw

Uwagi: aby obstugiwa¢ maszyny zgodnie z niniejszymi instrukcjami, uzytkownik musi by¢ pracownikiem w okreslonej
dziedzinie energii elektrycznej i bezpieczenstwa oraz posiada¢ odpowiednie certyfikaty potwierdzajgce jego
umiejetnosci i wiedze. W ramach gwarancji zaleca sie skontaktowanie z naszg firmg w celu uzyskania certyfikatu.

Zaburzenia Metoda rozwigzywalna

1, Upewnij sig, ze wytacznik zasilania jest zamknigty.

2, Sprawdz, czy zasilanie sieciowe dziala.

3, Niektore z rezystorow termicznie zmiennych (cztery) panelu zasilania sa uszkodzone. W takim
przypadku ogdlny przekaznik DC24V jest otwarty lub ztacza maja staby styk.

4, Panel zasilania (ptyta dolna) jest uszkodzony, napigcie DC3 10V nie moze by¢ wysylane.

Wskaznik zasilania nie wieci, (1) Mostek krzemowy jest uszkodzony lub ztacze mostka krzemowego. Zly kontakt.

1 ie dziata i ni
wentylator nie dziala i nie ma (2) Panel zasilania zostal spalony.
(3) Sprawdz styk i podtacz kabel od przetacznika powietrza do panelu zasilania, jest staby styk,

sprawdz styk i podlacz kabel od panelu zasilania do ptyty MOS, aby sprawdzi¢, czy jest

wyjécia spawalniczego

niezawodnie podiaczony....

(5) Zasilanie pomocnicze panelu sterowania jest uszkodzone.




Wskaznik zasilania $wieci,
wentylator dziata, brak spawania

wyjscie

1, Sprawdz, czy wszystkie rodzaje kabli nie maja stabego styku. 2,
Ztacze wyjsciowe jest odlaczone lub ma staby styk.
3, Przewod sterujacy lub przetacznik palnika jest

uszkodzony. 4, Obwod sterowania jest uszkodzony.

Swieci si¢ wskaznik zasilania,
wentylator dziata, $wieci si¢
wskaznik nieprawidlowego stanu

1, By¢ moze jest to zabezpieczenie nadpradowe, najpierw wylacz
urzadzenie, a nastgpnie wlacz je ponownie, gdy wskaznik
nieprawidlowego stanu zgasnie.

2, Moze to zabezpieczenie przed przegrzaniem, odczekaj 2-3 minuty.
3, Moze to usterka w obwodzie falownika, wyciagnij wtyczke
glownego transformatora, ktory znajduje sig na ptycie MOS
(wktadka VH-07, znajdujaca si¢ w poblizu wentylatora), oraz

a nastgpnie ponownie otworzy¢ urzadzenie:

(1) Jesli wskaznik nieprawidtowosci nadal sig $wieci, jeden z rezystorow polowych na ptycie MOS jest
uszkodzony, sprawdz go i wymien na taki sam model.
(2) Jesli wskaznik nieprawidlowego stanu nie $wieci sig:

a. By¢ moze transformator srodkowej ptyty jest uszkodzony.
b. By¢ moze uszkodzona jest wtorna lampa prostownicza transformatora.




