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OSTRZEZENIE

Urzadzenie SP-100DC mie by uzytkowane tylko przez wykwalifikowany
personel. Natey by¢ pewnym,ze instalacja, obstuga, przedy i naprawy s
przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowanesthlacji i eksploatacji
tego uradzenia mana dokonywa tylko po dokladnym zapoznaniugst 3
instrukcp obstugi. Nieprzestrzeganie zaléceawartych w tej instrukcji me
narazé uzytkownika na powzne obraenia ciata,smierc lub uszkodzenie
samego urgdzenia. Instytut Spawalnictwa nie ponosi odpowialiexci
za uszkodzenia spowodowane nieistarg instalacy, niewta&ciwg konserwagy

lub nienormalg obstug.
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1. INSTRUKCJABHP

Proces spawania plazmowego stwarza pewne zage z punktu widzenia
bezpieczéstwa i higieny pracy, dlatego personel obstagyjurzadzenie zobowizany jest
do zaznajomienia siz niniejsa instrukcp, przestrzegania jej i stosowania podanyrcukow
ochrony.

UWAGA!

4\

Urzadzenie SP-100DC naidg eksploatowézgodnie z jego przeznaczeniem.
Nie wolno uradzenia stosowado innych technologii.

Urzadzenie zostatlo skonstruowane zgodnie z normami RNsE974-1 ,Sprzt do
spawania tukowego. €& 1: Spawalniczerddta energii”; oraz PN-EN 60974-10 ,Sptzlo
spawania tukowego @& 10: Wymagania dotygee kompatybilnéci elektromagnetycznej
(EMC)”. Oznacza toze uradzenie eksploatowane zgodnie z ninigjgrstrukcp nie wnosi
niebezpieczéstwa poraenia padem elektrycznym.

Niezalenie od tego, mag wyskpowa, uzalenione od sposobu eksploatacji
urzadzenia, zagrenia wysg¢pujace nieuchronnie w procesie spawania plazmowego.

1.1. SZKODLIWE GAZY | PYLY

tuk plazmowy powoduje wydzielaniegsjazow i pytdw. Z uwagi na ich szkodliig
szczegolnie przy pracy w matych, zamfpch pomieszczeniach, nalestosowa instalacg
odciggowy.

Ponadto z miejsca spawania mu$gc¢ usunete wszystkie rozpuszczalnikisrodki
odtluszczajce przechowywane w otwartych naczyniach, ktérychry ppod wplywem
promieniowania ultrafioletowego powstatego przy vsgaiu, mog wytworzy¢ chlorki
a w konsekwencji tracy gaz.




Urzadzenie do spawania plazmowegotyp SP-100DC

1.2. PROMIENIOWANIE tUKU

Promieniowanie pochodeze bezpérednio od tuku plazmowego stanowi zaggnie
dla wzroku. Promieniowanie to @ rowniez spowodowaé poparzenie skory.

Osoby obstuguce urzdzenie powinny przy spawaniu stos@warcze lub przytbice
ochronne, w ktdrych wmontowane szkta filtrugce, oraz ubrania ochronne gkawice.
Stanowisko do spawania plazmowego powinnddstoniete parawanami chroggymi innych
uzytkownikdéw pomieszczenia przed przypadkowym peraem wzroku.

1.3. PORAZENIE ELEKTRYCZNE

—\_e

Przed porzeniem elektrycznym skutecznie chroni zastosowanstesy ochrony
polegajcy na podczeniu dosipnych czsci przewodzcych z zaciskiem ochronnym.

Zdejmowanie oston zewtrznych przy urgdzeniu zajczonym do sieci, jak rownie
uzytkowanie urzdzenia ze zdfymi ostonami jest zabronione. Prace konserwacyjne
i remontowe mog by¢ prowadzone przez osoby uprawnione z zachowaniemunkaw
bezpieczéstwa obowazujacych dla urazdzen elektrycznych.

Przed podjczeniem urzdzenia do sieci natg zwrdci szczegOlp uwag na stan
przewodu zasilarego. Niedopuszczalne jest stosowanie uszkodzayegkt oraz przewodu
Z uszkodzos izolach. Materiat spawany powinien nidiedobre i pewne petzenie
uziemiapce niezalenie od podczenia z dodatnim bieguneirodia pgdu.

Przy wymianie dyszy lub elektrody wolframowe] nglebezwzgtdnie wyhczy¢
urzadzenie spod nagiia wykcznikiem sieciowym na zasilaczu. Zabezpiecza to
obstugugcego przed przypadkowym négicciem hcznika, co spowodowatoby pojawienie
sie napkecia na korpusie uchwytu.

1.4. ZAGROZENIE POZAROWE

W celu unikngcia niebezpieczestwa pagaru, z miejsca pracy oraz jegesgedztwa
nalezy usura¢ wszelkie materialy tatwopalne oraz wybuchowe, &t@robec wysipujacego
przy spawaniu iskrzenia mggtanowt powane zagraenie pgarowe.

Nie dopuszcza sirowniez spawania pojemnikow, w ktérych uprzednio znajdgvest
materiaty palne.
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2. CHARAKTERYSTYKA URZ ADZENIA SP-100DC

Urzadzenie typu SP-100DC przeznaczone jest gtébwnie d@cznego spawania
plazmowego cienkaiennych elementéw wykonanych z e¢kgzasci metali i ich stopdw,
a mianowicie: stali stopowych (nierdzewnych), nikljego stopow, tytanu, miedzi i jej
stopow, zlota, platyny, palladu itp. Nie vma natomiast spawaaluminium i magnezu oraz
ich stopdw.

Gruba¢ spawanych blach wynosi od 0,05 do 4 mm. Spawabsz stosowania
materiatdbw dodatkowych pod warunkiem doktadnegyguotowania 4czonych powierzchni.
Szczelina mydzy elementami spawanymi nie sgow tym przypadku przekraczdaO %
grubaci spawanej blachy.

Dzi¢ki duzej koncentracji energii uzyskiwana jest mata stptgegrzania materiatu.

Urzadzenie mae by réwniez wykorzystywane przy spawaniu zmechanizowanym.

Spawgé mazna pgdem cagtym lub pgdem pulsujcym z narastaniem golu
na pocatku cyklu i opadaniem na kou cyklu spawania.

Urzadzenie mae by eksploatowane w pomieszczeniach zartioh lub na otwartej
przestrzeni w miejscach zadaszonych chimyoh uradzenie przed opadami
atmosferycznymi, w temperaturze od +5°C + +40°C.médfera powinna @& wolna
od substancjracych.

Urzadzenie zostatlo zaprojektowane do pracy na obszawzEmystowym. Jednak,
ze wzgkdu na znajdugcy sk w urzdzeniu jonizator, od chwili zggzenia tuku pilotowego
do jego zajarzenia, me nasipi¢ chwilowy wzrost poziomu zaktéaeslekromagnetycznych.

W zwigzku z tym uytkownik musi sprawd#, czy w miejscu zainstalowania
urzadzenia nie znajduj sie urzadzenia, ktére moglyby dziataniepoprawnie z powodu
zakioce elektromagnetycznych i przedeaiziag¢ odpowiednigsrodki.

UWAGA!
Przed przysfpieniem do konserwacji, naprawy lub innych prac wgve urzdzenia,
bezwzgédniekonieczne jestodigczenie urgdzenia od sieci zasikge).
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3. DANE TECHNICZNE URZADZENIA SP-100DC

230/400V + N + PE, 50 Hz
od 0,5A do 100 A

Napicie zasilania 3-fazowe
Natezenie padu spawania

Znamionowy pgd spawania 100 A X =100 %
Maksymalny pgd zasilania: bez uktadu chtodzenia 5,7 A

z uktadem chtodzenia 6,0 A
Maksymalna moc zasilania: bez uktadu chtodzenia 3,9 kVA

z uktadem chtodzenia 4,1 kVA
Wspétczynnik mocy (100 A) 0,92
Maksymalny efektywny pd zasilania 5,7A
Napiccie w stanie bez obgienia U=85V
Natezenie padu pilota od1Adol5A
Gruba¢ spawanych elementow 0,05 +4 mm
Gaz plazmowy argon

Gaz ochronny (ostonowy)

Cisnienie gazow technologicznych

Zuzycie gazu plazmowego

Zuzycie gazu ochronnego

Stopier ochrony obudowy

Klasa izolacji

Klasa ochronngi

Masa (bez uktadu chtodzenia i uchwytu)

Wymiary zasilacza (szer. x wys. x0t)
bez uchwytow i zicza centralnego

Typ uchwytu do spawania plazmowegec@ny)

Dlugos¢ przewodow uchwytu
Czynnik chtodzacy uchwyt
Cisnienie wody chtodzcej
Minimalne zuycie wody chtodzcej
Uktad chitodzenia

mieszanka argon-wodor
0,3 MPa
0,2+ 1,6 I/min
4+ 12 l/min
P21
F
I
24 kg

280 x 470 x 415 mm
ABIPLAS WELD 100W
f-my ABICOR BINZEL

4 m
woda
0,2 +0,4 MPa
0,5 I/min
UChW-2 f-my OZAS-ESAB
Opole
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4. OPIS TECHNICZNY URZADZENIA SP-100DC

Urzadzenie SP-100DC jest wdzeniem przenmym skiadajcym sk z inwertorowego
zasilacza, umieszczonego w funkcjonalnej obudowikowanej z blachy stalowej, uchwytu
do rcznego spawania plazmowegoagami do 100 A, oraz chiodnicy do uchwytu
spawalniczego.

Rys. 1. Widok urzdzenia do spawania plazmowego SP-100DC
gdzie:
1. zasilacz spawarki SP-100DC;
2. uchwyt do spawania plazmowego ABIPLAS WELD 100WhfirABICOR BINZEL,
3. chtodnica do uchwytu spawalniczego (nagzdj ChAS-300 firmy ASPA Wroctaw).

Do spawania plazmowego potrzebnegazy technologiczne. Jako gaz plazmorodny
stosowany jest argon spawalniczy, a jako gaz octyonieszanka argonu i wodoru. Gazy
czerpanegz dwoch oddzielnych butli gazowych (jedna z argondruga z mieszagkargonu
i wodoru) wyposaonych w reduktory, ktére stanoyvivyposaenia spawarki. Zesp6t dwoch
rotametréw stagcych do pomiaru przeptywu gazow, umieszczony jest zasilaczu
urzadzenia.

-11 -
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4.1. ZASILACZ SPAWARKI SP-100DC

Zespotem zapewnigym optymalne parametry i wyspkakos¢ procesu spawania jest
zrodto pydu o odpowiednio uksztattowanej charakterystyce regwenej, wyposaone
w dodatkowe uktady wspomagag zajarzenie tuku pomocniczego i gilbwnego orazisiee
przebiegiem gdu i wyptywem gazow technologicznych, azakwv obwody zabezpieczage
I sygnalizacyjne.

Zasilacz rozwjzano w postaci dwutranzystorowej przetwornicy pustpwej
zbudowanej w oparciu o tranzystory MOSFET §£ahik 1.), ktorej podstawowe bloki
funkcjonalne to:

» zasilacz tuku gtébwnego,

zasilacz tuku pomocniczego,

uktad zajarzania tuku pomocniczego z filtrem LC,
sterownik mikroprocesorowy,

filtr przeciwzaktoceniowy.

O wickszasci parametrow urgzenia, a przede wszystkim malej masie i wysokiej
sprawngci energetycznej decyduje zespot falownik - transfator pdredniczcy -
prostownik wygciowy.

Elementy obwodu gtdwnego zmontowang lsezpdrednio na radiatorze w postaci
zwartego bloku, ktory wraz z transformatorem stantm@on konstrukcji mechanicznej,
chtodzony strumieniem powietrza wymuszonym przea dwentylatory.

4.1.1. Elementy przyt aczeniowe, nastawcze i sygnalizacyjne

Elementy przyczeniowe oraz nastawcze i sygnalizacyjne, potrzetimeobstugi
urzadzenia, umieszczong 8a ptytach: frontowej i tylnej ugglzenia SP-100DC.

Na ptycie frontowej (Rys. 2.) umieszczoremastpujace elementy:

pie¢ diod swiegcych sygnalizyicych stan pracy urglzenia:

[SIEC] — zielona — zalczone nagicie zasilania,

[TEMP-LG] — z6lta — przekroczona temperatura zasilacza tuku igg@e,
[TEMP-LP] —z6lta — przekroczona temperatura zasilacza tuku pomnego,
[WODA] - zielona — prawidtowy przeptyw wody chtagtzj uchwyt spawalniczy,

o 0D RE

[PILOT] — czerwona — zatkzony tuk pomocniczy wewgtrz uchwytu tzw. pilot;

panel sterowniczy do zadawania parametrow procasterajgcy:

6. zadajnik do zadawania wafto parametrow procesu,

-12 -
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10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.

N

wyswietlacz wskazujcy wartGgé nastawionego parametru (w trakcie programowania)

badZ wartas¢ pradu spawania (w czasie spawania),

[P] — przejcznik wyboru aktualnie nastawianego parametru
oraz 12 diod sygnalizggych rodzaj aktualnie nastawianego parametru:
typ — zielona — czas wginego wyptywu gazu ostonowego,
tyk — zielona — czas Keowego wyptywu gazu ostonowego,

lp — czerwona — netenie padu pocatkowego,

t, — zielona — czas trwaniagolu pocatkowego,

lx — czerwona — natenie pgdu kaxcowego,

tk — zielona — czas trwaniagolu kaicowego,

t, — zielona — czas narastaniaqu,

to — zielona — czas opadaniagu,

Is — czerwona — natenie ppdu spawania,

I — czerwona — natenie pgdu bazy,

t, — zielona — czas trwaniagoiu bazy,

f — zielona — cgstotliwos¢ pradu pulsugcego;

oraz:

potencjometr do nastawiania watopradu pilota,

przehcznik czteropozycyjny do testowania przeptywu gazoprogramowania

parametrow i zakzenia pgdu pilota,

rotametr do nastawiania przeptywu gazu plazmowego,

rotametr do nastawiania przeptywu gazu ochronnegioiiowego),
gniazdo centralne do pagdizenia uchwytu do spawania plazmowego,
gniazdo do podktzenia wtyku przewodu pilota z uchwytu,

gniazdo do podktzenia wtyku przewodu sterowania z uchwytu,
gniazdo przewodu masy (+).

Na ptycie tylnej urzdzenia (Rys. 3.) znajdupie nastpujace elementy:
gtéwny wylacznik uradzenia (dwupozycyjny wytznik sieciowy),
krociec do podjczenia gazow technicznych (Ar — plazmowy) z butli,
kréciec do podiczenia gazow technicznych (AryH ochronny) z butli,

gniazdo typu SzR do pagizenia wtyku przewodu z czujnika przeptywu
umieszczonego wewtrz uktadu chtodzenia,

ztacze sieciowe GSD4 do padenia zasilania uktadu chtodzenia,
doprowadzenie przez dtawik kabla sieciowego aakonego wtykiem sieciowym.

wody
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Rys. 2. Widok ptyty frontowej ugdzenia SP-100DC
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Rys. 3. Widok piyty tylnej urdzenia SP-100DC
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4.2. UCHWYT DO SPAWANIA PLAZMOWEGO

Zespolem wytwarzagym strumié niskotemperaturowej plazmy jest uchwyt
(plazmotron) z tukiem bezgmednim (zewgtrznym).

Uchwyt do spawania plazmowego ABIPLAS WELD 100W ystosowany jest do
spawania ¢gcznego pgdami do 100 A. Przeznaczony jest yognie do spawania w ostonie
gazow ochronnych obginych lub aktywnych w przendie przez przeszkolonych spawaczy.

Chtodzony wod uchwyt do spawania plazmowego ®tudo spawania blach
o grubdci max 4 mm strumieniem plazmyrédiem ciepta umdiwiajacym otrzymanie
plazmy jest tuk elektryczny, ktory jarzyesw atmosferze doprowadzonego do dyszy gazu,
migcdzy elektrod wolframowg a materiatem spawanym. Weyirz uchwytu pomgdzy
elektrody a miedzian dysz robocz jarzy st tuk pomocniczy (I = ~4 +5A). Jest on
niezledny do utrzymania stabildoi tuku gtéwnego.

Uchwyt do spawania plazmowego wolno eksploatowglko z oryginalnymi
czesciami zamiennymi firmy ABICOR BINZEL (rozdz. 12.).

Uchwyt do spawania plazmowego przeznaczony jestaozgie do wyej
wymienionego celu. Inny sposobzytkowania jest niedozwolony. Do wdewego
uzytkowania uchwytu nalgy tez przestrzeganie zaleconych przez producenta wawnko
eksploatacji i konserwaciji.

Podzespoly ulegage zuyciu oraz szkody wynikage z przecizenia i niewldciwego
obchodzenia giz uchwytem nie podlegagwarancji.

Do chiodzenia uchwytu zalecag¢sistosowanie zamketiego ukiadu chtodzenia
wodnego o wydajriei powyzej 30 I/h dostarczagego wo@ 0 cinieniu wyszym
niz 0,2 MPa.

4.2.1. Dane techniczne uchwytu do spawania plazmowe go
ABIPLAS WELD 100W

Gazytechnologiczne
Gaz plazmorodny argon 0,5+ 1,5I/min
Gaz ochronny mieszanka argon+wodor 4 + 12 I/min

Gtéwnytuk spawalniczy

Rodzaj napijcia nap¢cie state
Biegunowd¢ elektrody wolframowe] ujemna (-)
Biegunowd¢ materiatu spawanego dodatnia (+)
Napiecie robocze 10+40V
Prad spawania 3+100A
Prad maksymalny dla PJ 100 100 A
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tuk pomocniczy(pilot)

Rodzaj napjcia

Biegunowd¢ elektrody wolframowe]
Biegunowd¢ dyszy plazmowej

Prad tuku pomocniczego

Daneogéine
Temperatura powietrza

przy spawaniu

przy transporcie i sktadowaniu
Wilgotnaos¢ wzgledna

Daneuktaduchtodzeniauchwytu
Rodzaj chtodzenia

Max temperatura na Wagjiu uchwytu
Minimalny przeptyw
Cisnienie na wejciu uchwytu

nap¢cie state
ujemna (-)
dodatnia (+)
2+10A

-10°C ++40°C
-25°C ++55°C
do 90% przy 20°C

chtodzenie cigcz

Jako pityn chtodgcy maze by stosowana
woda destylowana (przy temperaturze
otoczenia +5 + +40°C) lub roztwdér 30%
ANTIFREEZE COOLANT + 70% wody
destylowanej (przy temperaturze otoczenia
do -10°C)

45°C

0,5 I/min

min. 1,5 bar, max. 3,5 bar

4.3. CHLODNICA DO UCHWYTU SPAWALNICZEGO

W urzadzeniu SP-100DC zastosowano agizenie do chtodzenia wody do uchwytu
spawalniczego typu UChW-2 firmy OZAS-ESAB Opolepeaniagce wymagane warunki

chtodzenia.

Dla potrzeb wspéipracy z wydzeniem SP-100DC, chtodgievyposaono dodatkowo

w czujnik przeptywu wody chtodzej.

4.3.1. Dane techniczne chtodnicy do uchwytow spawal  niczych UChW-2

Napiccie zasilania
Rodzaj zasilania
Czestotliwos¢
Moc i obroty silnika
pompy
wentylatora
Znamionowa zdolng@ chtodzenia

przy przeptywie cieczy chtodeej 1 I/min

w temp. otoczenia 25°C

230V
1~
50/60 Hz

260 W 2800 obr/min
54 W 1400 obr/min

1,2 kW
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Ciecz chtodzca przy temperaturze otoczenia

woda destylowana 0°C do +40°C

ptyn do uktadow chtodzenia

HAVOLINE PREMIXED -10°C do +40°C
Pojemndcé zbiornika 5 dm
Wymiary (di. x szer. x wys.) 380 x 275 x 515 mm
Masa 20,5 kg
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5. INSTALOWANIE URZ ADZENIA SP-100DC

Urzadzenie wymaga zasilania w energelektryczm z tréjfazowej sieci pdu
przemiennego 230 /400 V. Zaopatrzone jest w katietiowy 5x 1,5 mn? zakaiczony
wtykiem sieciowym 32-6h/230/400 V~ IP44 (Rys. 3zp6.).

Urzadzenie jest wykonane w | klasie ochroiecia moze by podgczone tylko do sieci
elektrycznej z przewodem PE pctonym z gniazdem sieciowym.

Po podiczeniu wtyczki do gniazda sieci zasileg] powinno pojawi Sic
podswietlenie wyhcznika sieciowego znajdigego st na ptycie tylnej (Rys. 3. poz. 1.).

Urzagdzenie wymaga réwnie podgczenia wody chiodgej uchwyt do spawania
plazmowego, oraz gazéw technologicznych.

Po przyhczeniu uktadu chtodzenia wodnego, gazéw technatogich i poddczeniu
do sieci zasilajcej uradzenie jest zainstalowane i gotowe do pracy.

5.1. PODLACZENIE UKLADU CHLODZENIA

W urzadzeniu SP-100DC jakéerddto zasilania wody chtodezej uchwyt spawalniczy,
przewidziano do zastosowania chiod@nao uchwytow spawalniczych typu UChW-2 firmy
OZAS-ESAB Opole, zapewni@a wymagane dla uchwytu ABIPLAS WELD 100W
parametry wody chiodzej.

W celu prawidiowego podézeniu chtodnicy nalsy:

» spawark SP-100DC ustawi obok chtodnicy UChW-2 firmy OZAS-ESAB Opole
(w przypadku chtodnicy ChAS-300 firmy ASPA - na adtzie chtodzenia - Rys. 1.);

e podhczye przewdd zasilania chtodnicy zalazony wtyczly typu komputerowego
do gniazda oznakowanego [ZASILANIE CHLODNICY], ureEzonego na ptycie tylnej
urzadzenia SP-100DC,;

e podiczy¢ przewod zakaczony wtykiem typu SzR (z czujnika przeptywu wody)
do gniazda SzR oznakowanego [CZUJNIK PRZEPLYWU]iaszczonego na plycie
tylnej urzdzenia SP-100DC.

W ukfadzie chtodzenia wodnego wgdzenia SP-100DC nalg stosowa wodk

niemapca wiasngci agresywnych i niezawierga zanieczyszcze mechanicznych,
oraz o nasgpujacych dopuszczalnych wasiach wskanikdéw i zanieczyszcze

— odczyn (kwasowg) 6,5+ 8,5pH

— chlorki do 300 mg Cl/dm3

— siarczany do 200 mg S@dm®

— substancje rozpuszczalne (sucha pozaostalo  do 600 mg/drh

— twardai¢ ogélna do 10 mval/din

- zelazo do 0,5 mg Fe/drh
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Podhczenie i eksploatagj chtodnicy naley prowadzé zgodnie z jej instrukegj
uzytkowania (Zadcznik 5.).

5.2. PODLACZENIE UCHWYTU DO SPAWANIA PLAZMOWEGO

W celu prawidtowego podézeniu uchwytu do spawania plazmowego hale

e podiczy¢ i przykreci¢c uchwyt do spawania plazmowego ABIPLAS WELD 100W
do gniazda centralnego umieszczonego na ptyciédvwaej (Rys. 2. poz. 13.);

» podhiczy przewdd pgdu pilota zakéaczony wtykiem do gniazda przewodu pilota (Rys.
2. poz. 14.), a wtyk przewodu steyeggo do gniazda przewodu sterowania (Rys. 2.
poz. 15.) na ptycie frontowej;

* podhczyt weze do chtodzenia uchwytu zaktzone szybkoztzami do krécow
umieszczonych na pilycie frontowej ukfadu chiodzeniBChW-2 (szybkozcze
oznakowane kolorem czerwonym do écé& oznakowanego kolorem czerwonym,
a szybkozcze niebieskie do kiéga niebieskiego).

5.3. PODLACZENIE GAZOW TECHNOLOGICZNYCH

Przy spawaniu plazmowym, jako gazy technologicziségsowane & argon
spawalniczy i mieszanka argon + wodor.

Jako gaz plazmowy stosowany jest argon a jako gdzoony mieszanka argonu
I wodoru. Gaz doprowadzany jest do uchwytu z bptiprzez dwustopniowy reduktor
(cisnienie  wygciowe 0,3 MPa), rotametr do ustalania przeptywu ugaz zawor
elektromagnetyczny umieszczony w spawarce.

Butle gazowe z ugglzeniem nalgy taczy¢ za pomog typowych wezy do gazow
technicznych, drednicy wewgtrznej dostosowanej do stosowanychdedw.

Uwaga! Nalezy zwrdéck uwag na szczeln& instalacji gazow, szczegdlnie gazu
ochronnego. Codziennie po wgkeniu uradzenia i zakgceniu zaworu gtdbwnego
na butli, naley obserwowa wskazanie manometru na reduktorze butlowym.
Cisnienie musi utrzymywasiec na poziomie wskazywanym przed zangcneem
zaworu. Zmniejszanie i wskaza manometru swiadczy o nieszczelsoi
w instalaciji.

5.4. PODLACZENIE MASOWEGO PRZEWODU SPAWALNICZEGO

Przew6d masowy pogitiza s¢ do gniazda znajdagego st na plycie czotowej
zasilacza tuku plazmowego (Rys. 2. poz. 16.) Uchpitewodu spawalniczegacky st
bezpdrednio do obrabianego przedmiotu. Nslezwrock uwag na dobry kontakt
elektryczny uchwytu przewodu spawalniczego i oklaabgo przedmiotu.
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6. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SP-100DC DO PRACY

W celu prawidiowego przygotowania gdzenia SP-100DC do pracy naje
przeprowad#i testy przeptywéw gazow technologicznych oraz neistgparametry procesu
spawania.

Wykonanie  powyszych czynnéci wymaga  odpowiedniego  ustawienia
czteropozycyjnego przgiznika na ptycie frontowej ugdzenia SP-100DC (Rys. 2., poz. 10).
Przehcznik ten shay do kontrolnego zatzania zaworow otwierggych przeptyw gazéw
technologicznych, do zgdzenia pgdu pilota oraz umdiwia ustawienie parametréw procesu
spawania.

6.1. USTAWIANIE PRZEPLYWOW GAZOW TECHNOLOGICZNYCH

Czynndcig przygotowawcz jest ustawienie i sprawdzenie przeptywow gazéw
technologicznych.

Uwaga! Przed zajczeniem testéw natg sprawdzé, czy zawory na butlach z gazami s
otwarte i czy w butlach jest odpowiedniasd@azow.

Ustawienie przekcznika (Rys. 2., poz.10) na pozycjTEST GAZU PLAZM.
umazliwia nastawienie odpowiedniego przeptywu gazu plawego (argonu) zaworem na
rotametrze GAZ PLAZMOWY (Rys. 2., poz. 11.).

Natomiast ustawienie tego przetnika na pozyej TEST GAZU OCHR. umdiwia
nastawienie odpowiedniej wato przeptywu gazu ochronnego (mieszanki argonudavo)
zaworem na rotametrze GAZ OCHRONNY (Rys. 2., p@z).1

Srednie przeptywy gazéw wynogz
argon plazmowy - 0,2+ 1,6 I/min
mieszanka ochronna - 4 + 12 I/min
wodor w mieszance ochronnej stanowi ok. 10 % argamhronnego (od 3 % +6 %
najczsciej).

Podane przeptywy stanowyijedynie dane orientacyjne. Przeptywy mgledobierd
w zaleznosci od wielkaci pradu spawania. Wasze nagzenie padu wymaga wikszej ilasci
gazéw. Wana role przy ustawianiu odgrywa dwiadczenie spawacza.

Uwaga! Nalezy zwrdck uwag na szczeln& instalacji gazoéw, szczegodlnie gazu
ochronnego. Codziennie po wgkeniu uradzenia i zakgceniu zaworu gtdbwnego
na butli, naley obserwowa wskazanie manometru na reduktorze butlowym.
Cisnienie musi utrzymywasiec na poziomie wskazywanym przed zangcneem
zaworu. Zmniejszanie i wskaza manometru swiadczy o nieszczelsoi
w instalaciji.
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6.2. PROGRAMOWANIE WARTO SCI PARAMETROW PRZEBIEGU
SPAWANIA

Kolejng czynndcia przygotowawcz jest nastawienie parametrow spawania.
W czasie trwania programowania parametrow spawarageropozycyjny przetznik
na ptycie frontowej urgdzenia (Rys. 2., poz. 10) powinienchystawiony w pozycjP.
Nastpnie na panelu sterowniczym (Rys. 4.) ngleastawt wartcgci parametrow
przebiegu spawania.

Rys. 4. Widok panelu sterowniczego

gdzie:
przehcznik wyboru aktualnie nastawianego parametru;
wyswietlacz wartéci nastawianego parametru;
zadajnik wartéci parametrow.

Przycisk P (Rys. 4., poz.1l.) gludo wyboru nastawianego parametru. Kolejne
wciskanie przycisku P powoduje prggg do kolejnego parametru. Wybranie parametru
przeznaczonego do nastawienia jest sygnalizow&weceniem odpowiedniej diody
na przebiegu pdu spawania — zielone diody dotgczzasOw, czerwone dotycavartasci
pradow.

Do zadawania warfgi wybranego parametru siizadajnik (Rys. 4., poz. 3.).

Wyswietlacz cyfrowy (Rys. 4., poz. 2.) wskazuje waétoastawianego parametru.

Uwaga! Nastawione parametry gapamgtywane w urzdzeniu SP-100DC dopiero po ich
zastosowaniu w procesie spawania. Kolejnegeadnie i zajczanie urgdzenia
nie powoduje utraty nastawionych parametrow. Zmigpasametrow spawania
wymaga ponownego ich zaprogramowania.
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Prawidtowe zaprogramowanie przebiegu spawania wgmagtawienia nagiujacych
parametrow, w podanych zakresach:

Is[A] - prad spawania
nastawiany w zakresie od 0,5 do 10 A z rozdzigdcizaco 0,1 A
i w zakresie od 10 do 100 A z rozdzielézia co 1 A

v

tgp [S] - czas wsipnego wyptywu gazu ostonowego
nastawiany w zakresie od 0 do 10 s z rozdzidigaa@o 1 S

y

I, [%] - prad pocatkowy
nastawiany w procentachggiu spawaniagl
w zakresie od 0 do 50 % z rozdzielézig co 1 %9

v

tp [s] - czas trwania pdu pocatkowego
nastawiany w zakresie od 0 do 10 s z rozdzigltzao 0,1 9

v

tn [S] - czas narastaniaguiu spawania
nastawiany w zakresie od 0 do 10 s z rozdzidltigzao 0,1 9

v

Iy [%0] - prad bazy
nastawiany w procentachgoiu spawaniagl
w zakresie od 10 do 100 % z rozdziekize co 1 % l, < 100 %

tp [%0] - czas trwania pdu bazy
nastawiany w zakresie od 5 do 95 % okresu pul3a€ji = 1/f)
z rozdzielczéciag co 1 %

I, =100 % *
f [Hz] - czestotliwosé pulsacji padu spawania
nastawiany w zakresie od 1 do 100 Hz z rozdzidltizd Hz
A 4

to [S] - czas opadania gmfu spawania
nastawiany w zakresie od 0 do 20 s z rozdzigltzao 0,1 9

v

I [%0] - prad koacowy
nastawiany w procentachgoiu spawaniagl
w zakresie od 0 do 50 % z rozdzielézig co 1 %9

v

tx [S] - czas trwania pdu kaacowego
nastawiany w zakresie od 0 do 10 s z rozdzidltizao 0,1 9

v

tg« [S] - czas kacowego wyptywu gazu ostonowego (ochronnggo)
nastawiany w zakresie od 0 do 20 s z rozdziéliza@o 1 s
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W urzgdzeniu, oprocz spawania agtego, przewidziano niiwos¢é spawania
impulsowego.

Prad spawania kedzie miat charakter ciagty, o statej wartasci rownej nastawionej
wartosci pradu | jezeli wartos¢ pradu bazowego | ustawimy na 100 %.
W takim przypadku nie jest mozliwe wybieranie i nastawianie parametrow i f.

Jezeli wartosé pradu bazowego | ustawimy na warté¢ rézng od 100 %
to uzyskamy prad pulsujacy o nastpujacych parametrach: prad spawania kedzie
pulsowat z czstotliwoscia f [Hz] i wypetnieniem t, [%].

Przycisk wyboru parametrow P bedzie umazliwiat wybranie parametrow ty, i f.

W urzzdzeniu maliwe jest te ustawienie plynnego narastaniaggu spawania
na pocztku i opadania mdu spawania na Keou cyklu spawania. Shy do tego dwa
parametryi, [s] i to [S]. W tym przypadku ich wartei musz by¢ wicksze od 0.

UWAGA! Przy spawaniu impulsowym, 7eli zaprogramowana wa® pradu bazy § jest
mniejsza od warkzi pradu pocatkowego }, to przy realizacji cyklu spawania
pomijana jest faza narastaniagbu.
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7. EKSPLOATACJA URZ ADZENIA SP-100DC

UWAGA'!
Obstuga urzdzenia dozwolona jest tylko przez przeszkolonegavsigza uprawnionego
do spawania w argonie — ogolatora w zwizku ze swoim wyksztatceniem zawodowym
posiada wiadomiei i doswiadczenie, jak i znajonsé odpowiednich norm,
pozwalajicych na ocegizleconej jej pracy i magych ewentualnie wygpi¢ zagraen.

Przed przysipieniem do wtéciwego spawania, nalg:

1. Sprawdz¢ czy uchwyt spawalniczy jest prawidiowo pgdtony (patrz rozdz. 5.2.), czy
elementy zaywalne uchwytu & prawidlowo zamontowane (patrz rozdz. 7.3.1.)
I dobrane w zalmosci od przewidywanego ngtenia padu spawania (patrz
rozdz. 7.2.1.);

Sprawdzt czy gazy technologiczneg prawidtiowo podiczone (patrz rozdz. 5.3.);
Sprawdz¢ czy uktad chtodzenia jest prawidtowo pgaitony (patrz rozdz. 5.1.);

Sprawdzt czy masowy przewod spawalniczy jest prawidtowo tpaebny (patrz
rozdz. 5.4.);

5. Podhczy urzadzenie do sieci zasilgge) — po podiczeniu wtyczki do gniazda sieci
zasilapcej powinno pojawd sic podwietlenie wyhcznika sieciowego znajdigego St
na ptycie tylnej uradzenia,

6. Wylacznik sieciowy na tylnej ptycie ugdzenia (Rys. 3. poz. 1.) ustawwv pozycji ,1”

— zahczenie napicia zasilajcego, co jest sygnalizowangieceniem zielonej diody
[SIEC] na ptycie przedniej spawarki (Rys. 2. poz. 1.yswietlacz cyfrowy (Rys. 2.
poz. 7.) wskazuje ostatnzapamgtarg wartas¢ pradu spawaniasl[A];

7. Otworzy¢ zawér instalacji wodnej — wagznik sieciowy umieszczony na ptycie
frontowej uktadu chtodzenia ustaimiv pozycji ,ON” — zahczenie nagicia zasilajcego
sygnalizowaneswieceniem zielonej diody na ptycie frontowe] ukfadhtodzenia.
Jezeli przeptyw wody chiodgce] uchwyt jest prawidtowygswieci sk zielona dioda
[WODA] na ptycie frontowej urzdzenia SP-100DC (Rys. 2. poz. 4.);

Sprawdz¢, ewentualnie ustawiprzeptywy gazéw technologicznych (patrz rozdz.)6.1

Sprawdz¢, ewentualnie nastawiwartasci parametréw przebiegu spawania na panelu
sterowniczym (patrz rozdz. 6.2.).

UWAGI! Spawanie bez wody chtogtzj powoduje uszkodzenie uchwytu do spawania
plazmowego. Minimalne zycie wody - 30 l/godz.
Z chwilg wiaczenia sieci dziatajwewretrzne wentylatory. Nie wolno spawa
jezeli wentylatory nie dziataj
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PROCES SPAWANIA

W czasie spawania wewtnz uchwytu plazmowego jarzye¢stuk pomocniczy tzw.

pilot. Luk ten umaliwia zajarzenie tuku gtéwnego.

Zalagcza s¢ go ustawieniem czteropozycyjnego pgzehika trybu na ptycie frontowej
urzadzenia SP-100DC (Rys. 2. poz.10.) w pozy¢PILOT], co sygnalizowane jest
swieceniem czerwonej diody [PILOT], a gasi przezausénie w pozyej P.

W celu prawidtowego przeprowadzenia procesu spayaiailey:

Potencjometrem P&RD PILOTA [A] na ptycie frontowej urgdzenia SP-100DC (Rys. 2.
poz. 9.) nastawiwarta¢ natzenia padu pilota (wsgpnie na warté& okoto 4 =5 A).
Wartas¢ pradu pilotanie jest wyswietlana na w§wietlaczu cyfrowym.

Trzymapc uchwyt w ece lub po odpowiednim zamocowaniu,gez\y¢ prad pilota -
ustawt przehcznik czteropozycyjny na ptycie frontowej (Rys.@fz. 10.) na pozycji
[PILOT]. Zalgczenie pgdu pilota jest sygnalizowanéwieceniem czerwonej diody
[PILOT] (Rys. 2. poz. 5.) na ptycie frontowe] gdzenia SP-100DC.

W czasie spawania praeknik ten powinien bycaty czas ustawiony w pozycji PILOT.

Gdy zajarzy si tuk pomocniczy, czyli tzw. pilot mma dokoné regulacji pgdu pilota

i przeptywu gazu plazmowego obsergaljsposob jarzenia esituku pomocniczego.
Natczenie pgdu pilota naley tak dobiera, aby przy dobranym przeptywie gazu
plazmowego, tuk jarzyt gistabilnie.

Gdy jarzy s¢ pilot mazna rozpocz¢ cykl spawania za pome@rzycisku na uchwycie,
krétko naciskajc (i puszczajc) wicksz, prawg dzwigienke (umieszczoa blizej czota
uchwytu). System rozpoczynania cyklu (startu) jesterotaktowy. Proces spawania
przebiega zgodnie z wykresem umieszczonym na pastelowania, a czas trwania
poszczegolnych faz i wielké pradu zalea od wart@ci nastawionych parametrow
(patrz rozdz. 6.2. Programowanie wadio parametréw przebiegu spawania).
O realizacji okrélonej fazy cyklu swiadczy swiecenie s} poszczegolnych diod
na wykresie przebiegu.

Wartas¢ pradu spawania miana regulowa w trakcie spawania (pulsuje czerwona dioda
Is) bezpdrednio z uchwytu do spawania. 28ze naciskanie zavigienki do przodu
powoduje zw¢kszanie pgdu spawaniasl Naciskanie éwigienki do tylu powoduje
obnizanie wartéci pradu spawania. Warfoi pradu spawania w trakcie procesu
wyswietlane § na wywietlaczu cyfrowym (Rys. 4. poz. 2.). Zmieniona teé&é pradu
spawania (z uchwytu) zapagtywana jest w pamci ukladu sterowania (w zestawie
parametrow) i odtworzona w kolejnym cyklu spawania.

Wytaczenie pgdu spawania nagiuje przez krétkie nagmigcie (i puszczenie)
dzwigienki do tylu. Od tego czasu przebieg wchodZiaae opadania @du z zadanym
czasem opadania)tfaz pradu kaacowego i kacowego wyptywu gazu ochronnego.
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Kazdorazowe, chwilowe odtaenie uchwytu z jarscym sie tukiem pomocniczym,
wymaga zachowania szczegdlnej osttnosci i zasad bezpiecaestwa.

UWAGA!

UWAGA!

Pilot mazna whczy¢ po uprzednim otwarciu i ustawieniu przeptywu gazu
plazmowego i wyregulowaniu elektrody wolframowejpghwycie.

W czasie przerw w spawaniu nafeten tuk wyhcza celem przedizenia
zywotnasci uchwytu i oszcgdnasci gazu plazmowego (argonu).

W czasie spawania nale zwrécié uwag, aby wloty i wyloty powietrza na
ptytach uradzenia nie bylty niczym przystogie.

Nalezy sprawdz¢ czy dziatay wentylatory. Przy nieczynnych wentylatorach nie
wolno spawé.

Jezeli operator przewiduje dhsz przerwe w pracy lub kaczy prae, nalezy:

— wylaczy prad pilota;
— wylaczy¢ urzadzenie z sieci elektrycznej przez ustawienie przgtika sieciowego
w potazenie "0";

— zamkny¢ zawory na butlach z gazem;

— zamkry¢ doptyw wody.

UWAGA! Nalezy zwrdck uwag na szczeln& instalacji gazow, szczegodlnie gazu

ochronnego. Codziennie po wgZeniu uradzenia i zakgceniu zaworu gtdbwnego
na butli, naley obserwowa& wskazanie manometru na reduktorze butlowym.
Cisnienie musi utrzymywasiec na poziomie wskazywanym przed zangcneem
zaworu. Zmniejszanie i wskaza manometru swiadczy o nieszczelsoi

w instalaciji.

OSTRZEZENIE

Nalezy zwrOcic szczeglla uwag:, aby po zakaczeniu spawania wytzy¢ prad pilota
(ustawt czteropozycyjny przetznik trybu na ptycie frontowej w pozycji P).

Pozostawienie przggznika w pozycji PILOT spowodujege po zadczeniu uradzenia

(wytacznikiem sieciowym) w uchwyciegzie jarzyt s¢ w sposdb niekontrolowany

tuk pomocniczy, co grozi poparzeniem.
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7.2. TECHNIKA SPAWANIA (WYTYCZNE TECHNOLOGICZNE)

Przygotowanie materiatlu do spawania polega na daoigla dopasowaniwg¢zonych
elementéw. W przypadku spoin czotowych szczelingday krawedziami nie powinna
przekracza 10 % grubéci materiatu. ROwnie przesunjcie krawedzi tgczonych elementow
nie powinno przekraczal0 % grubéci materiatu. Dla zachowania tych warunkéw nigdie
jest stosowanie odpowiedniego oprzytawania stanowiska spawalniczego. W przypadku
spoin krawdziowych dopuszcza giwicksze odchyiki sktadania kragzi. Spawanie
w przypadku wiéciwego dopasowania brzegéw wykonuje lsez dodawania spoiwa.

Przy spawaniu blach uchwyt najeprowadz¢ prostopadle do materiatu spawanego
w 0si spoiny, w odlegkei ~2 + 5 mm w zalenosci od grubdci spawanego materiatu.

Niedopuszczalne jest zetknie dyszy uchwytu z materialem spawanym, poniewa
powoduje to natychmiastowe jej zniszczenie.

Na jaka¢ polgczen spawanych decydagy wptyw wywierap: moc tuku plazmowego,
predkos¢ spawania oraz iké gazow.

Spawanie mizna prowadzi w das¢ szerokim zakresie mocy tuku dla tych samych
grubaci materiatdw. Im wgksza moc tym wiksza pedkos¢ spawania. Wymagane jest
jednak wtedy zapewnienie zij doktadndci prowadzenia uchwytu w osi spoiny. Z tego
wzgledu spawaniegczne prowadZi nalery przy mniejszej grdkosci, a wiec i mniejsz mog
luku plazmowego.

Przeptyw gazu plazmowego najetak dobierd, aby nie nagpity turbulencje
w jeziorku spawalniczym (aby tuk nie miat charakterku tycego).

7.2.1. Wytyczne do stosowania dysz i elektrod uchwy  tu do spawania
plazmowego ABIPLAS WELD 100W

Dysze i elektrody uchwytu natg dobier& w zaleznosci od przewidywanego natenia
pradu spawania (wargi pradu k - w zalenosci od rodzaju i grub&ei spawanego materiatu).

Elektroda Dysza Natezenie
Uwaga
@ [mm] @ [mm] pradu [A]
1,0 0,8 do 20/25 |Wartcici graniczne gwielkosciami
1,6 1,2 25+ 35 |orientacyjnymi. Mana oczywicie
1,6 1,7 35+50 |spawd elektrod @ 2,4idysz @ 1,7
2,4 2,3 50 - 60 |pradami 40 A. Granicessptynne,
2,4 2,6 60 = 80 a decydujce g potrzebne wigciwosci
2,4/3,2 3,0 do 100 |tuku (twardy, m¢kki). Wazna te jest
2,4/3,2 3,6 do 100 |ilos¢ gazu plazmowego.

-28 -



Urzadzenie do spawania plazmowegotyp SP-100DC

7.3. OBSLUGA | SPOSOB WYMIANY UCHWYTU DO SPAWANIA
PLAZMOWEGO

Uchwyt do spawania plazmowego jest wypasgy standardowo w pakiet przewodow
o dilugaci 4 m, zakaczony wtykiem centralnym, szybkaezkzami do podjczenia wody
chtodzcej, wtykiem do podiczenia pgdu pilota i wtykiem do wycznika padu spawania.

Uchwyt wymaga stosowania doktadnie oszlifowanej ktetely z wolframu
torowanego. Kt zaostrzenia elektrody powinien wyn®©sl0°. Wspotosiowst elektrody
zapewniona jest przez prowadzenie jej w tulejceatenmtu izolacyjnego.

Wymiana uchwytu polega na a@dkeniu uchwytu j# zainstalowanego i w jego
miejsce podjczenie innego uchwytu, zgodnie z potrgzebytkownika.
W celu odiczenia uchwytu naky:

Odlgczy¢ urzadzenie od sieci zasilge).
Zakreci¢ wode (wytaczye uktad chtodzenia wodnego).
Zakreci¢ gazy technologiczne.

A

Odlgczy¢ wszystkie przycza uchwytu.

W celu podiczenia uchwytu naky wykona powyzsze czynnféci w odwrotnej
kolejnasci.

UWAGA !
Przy podiczaniu uchwytu naley zwrécic uwag; na kierunki przeptywu wody w uchwycie.
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7.3.1. Montaz uchwytu ABIPLAS WELD 100W firmy Abicor Binzel

W celu zainstalowania (wymiany) w uchwyciee@@ zuzywajagcych s¢ (patrz.

Zalgcznik 4 Uchwyt do spawania plagmABIPLAS WELD 100W - Instrukcja obstugi
(jez. polski) — str. 9. punkt 9.), nale

1.

Umiesci¢ nienaostrzony koniec elektrody wolframowej nebgkas¢ ok. 5 mm w korku

uchwytu.
Wkreci¢ korek uchwytu do korpusu uchwytu od gégyd oporu.

Odkreci¢ korek uchwytu o jeden obrét w kierunku przeciwngim ruchu wskazéwek
zegara.

Prosz zwrécic uwag na wyztobienia! Wprowadai wklad ceramiczny centragy
do korpusu uchwytu (czoto wktadu ceramicznego ztelyieniem od wolnego wylotu
uchwytu). Elektroda wolframowa musi przecha@dzprzez otwor we wkladzie
ceramicznym.

Glebokas¢ wprowadzenia elektrody wolframowej do uchwytu lestsk dolgczonym
przyrzadem ustawienia elektrody. W tym celu nglewkreci¢ przyrzzd do korpusu
uchwytu. Ostrze elektrody wolframowe] musi opéerasic 0 spod wyaicia
w przyrzadzie. W tej pozycji natey zamocowda elektrod przez dokgcenie korka

uchwytu.

Wykreci¢ przyrad ustawiania elektrody i wkeic do gwintowanego otworu dysz
plazmows. Dokrecié za pomog przyrzdu montaowego. Zle dokrecona dysza
plazmowa nie przewodzi dobrze pgdu i ciepta, | maze spowodowd uszkodzenie
uchwytu.

Natozy¢ pierscien izolacyjny przez gwint zewatrzny korpusu uchwytu zado jego
oparcia o ptaszcz korpusu uchwytu.

Nakreci¢ dyfuzor gazowy na zewtrzny gwint korpusu uchwytuzado oporu.

Dokreci¢ recznie ceramiczp dysz ostonows gazowg na gwint zewstrzny korpusu
uchwytu tak, aby bez szczeliny stykak 2 rowkiem piegcieniowym piegcienia
izolacyjnego.

Demonta nalezy przeprowadz w odwrotnej kolejnéci.

-30 -



Urzadzenie do spawania plazmowegotyp SP-100DC

8. STANY AWARYJNE URZ ADZENIA

Awaryjne stany pracy ugdzenia uniemdiwiajagce prawidtowe spawanie

sygnalizowane g swieceniem/nieswieceniem pciu diod na ptycie frontowej ugdzenia
SP-100DC (Rys. 2. poz. 1 +5).

poz. 1.

poz. 2.

poz. 3.

poz. 4.

poz. 5.

Zielona dioda [SIE] — jezeli dioda nieswieci to oznacza brak nagia zasilania.
Nalezy sprawdzt czy uradzanie jest prawidtowo zainstalowane do sieci agsi]
I czy wylacznik sieciowy umieszczony na tylnej ptycie agdzenia jest zgtzony.

Z6tta dioda [TEMP-LG] — jejswiecenie oznaczaze przekroczona zostata
temperatura zasilacza tuku gtdbwnego — zadziatajndzdemperatury umieszczony
na radiatorze falownika przetwornicy tuku gtdbwnegozostat wyhczony pad
spawania.

Nalezy natychmiast wyczy¢ prad pilota i poczek& do ostygngcia nie wyhczapc
urzadzenia z sieci. Po uzyskaniu \dgavej temperatury wskazaniegbiu zniknie —
dioda zganie.

Z6tta dioda [TEMP-LP] — jejs$wiecenie oznaczaze przekroczona zostata
temperatura zasilacza tuku pomocniczego - zadziaahjnik temperatury
umieszczony na radiatorze falownika przetwornickutypomocniczego i zostat
wytaczony pad spawania.

Nalezy natychmiast wyczy¢ prad pilota i poczek& do ostygngcia nie wyhczapc
urzadzenia z sieci. Po uzyskaniu \dgavej temperatury wskazaniegoiu zniknie —
dioda zganie.

Zielona dioda [WODA] — jeeli dioda nie swieci to oznacza,ze brak jest
prawidtowego przeptywu wody chtogizej uchwyt spawalniczy.

Nalezy sprawdz¢ czy chtodnica jest prawidiowo zainstalowana i exgytacznik
sieciowy umieszczony na przedniej ptycie chtodnest zasczony.

Czerwona dioda [PILOT] — jeli dioda nieswieci to oznaczaze nie jest zalczony
tuk pomocniczy wewsgtrz uchwytu tzw. pilot.

Nalezy sprawdzt, czy przescznik do zadczania pgdu pilota jest nastawiony
na pozyct PILOT. Jeeli pomimo prawidtowego ustawienia przetnika, pad
pilota nie jarzy si, naley skontrolow& czy przeptyw gazu plazmowego jest
prawidiowy, oraz czy prawidlowo wykonano mahtaichwytu do spawania
plazmowego (patrz. rozdz. 7.3.1.).

Jezeli po wykonaniu powkszych czynnéci stan awaryjny si utrzymuje, nalgy

skontaktowa sie z producentem ugelzenia.
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9. KONSERWACJA | NAPRAWY URZ ADZENIA

UWAGA'!
Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek czynndci
zwigzanych z przegadem i konserwacp,
nalezy odtaczyé¢ urzadzenie od sieci elektrycznej
przez wyjecie wtyczki przewodu zasilajcego z gniazda sieci.

Aby zapewnt bezawaryjg prag urzadzenia nalgy przeprowadzabiezace przegldy
I okresowe konserwacje zasilacza i uchwytu, polmgajna sprawdzeniu stanu izolacji
przewodow elektrycznych oraz stanu goaken przewoddw (szczegdlnie przewodu
ochronnego). Wszelkie uszkodzenia izolacji przewoddsilacza lub uchwytu powinny by
natychmiast usupie. Wszystkie palczenia powinny by sprawne a ¢&ci zwyte
lub uszkodzone powinny Byvymienione.

W przypadku eksploatowania gdzenia w pomieszczeniach o zgm stopniu
zapylenia konieczne jest okresowe przedmuchiwaniegtrea zasilacza spronym
powietrzem. Wszystkie czyndo konserwacyjne naky wykon& po odkeceniu oston
bocznych zasilacza.

Aby zapewnt diugotrwah prae uchwytu wymagana jest staranna obstuga dyszy
i elektrody uchwytu. Otwor dyszy nie powinien ¢byadtopiony, elektroda powinna dy
oszlifowana na stek o lgcie wierzchotkowym 10°. Co 100 godzin pracy spramvdstan
wezy i przewoddw uchwytu.

Niedozwolone jest samowolne naprawianie pakietgzywzasilajcych. Naprawa
uszkodzonego pakietuey maze by wykonana tylko przez serwis firmy Abicor Binzel.

Zaleca s} okresowe sprawdzenie poprawoio dziatania sygnalizatora przeptywu
wody w sposob nagbujacy: zakeci¢ przeptyw wody chiodgej uchwyt (wyhczy¢ uktad
chtodzenia), zakzy¢ urzadzenie, sprawdziczy lampka sygnalizacyjna [WODA] (Rys. 2.
poz. 4.) jest zgaszona.

Praca z uszkodzgnblokady wody chtodacej spowoduje uszkodzenie uchwytu
w przypadku spadku @ienia wody chtodzce.

Naprawy zasilacza ugdzenia SP-100DC magoy¢ wykonywane tylko przez osoby
upowanione i przeszkolone przez wykonawg Instytut Spawalnictwa w Gliwicach.

UWAGA! Naprawy urz adzenia dokonywane g w Instytucie Spawalnictwa w okresie
objetym ochrong gwarancyjna oraz pogwarancyjnym, lub uprawnione
przez producenta IS firmy serwisowe.
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10. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH DO URZADZENIA SP-100DC

Lp. Numer czsci Opis

1. SP100DC-1. Piyta frontowa

2. SP100DC-2. Uchwyty

3. SP100DC-3. Zawor gazu (mieszanka Ar4H

4. SP100DC-4. Ztacze centralne uchwytu

5. SP100DC-5. Gniazdo przewodu pilota (z uchwytu)

6. SP100DC-6. Gniazdo przewodu sterowania (z uchwytu)
7. SP100DC-7. tacznik przewodu masy

8. SP100DC-8. Rotametr argonu

9. SP100DC-9. Rotametr mieszanki Ar+H

10. SP100DC-10. |Przehcznik testow gazow i pilota

11. SP100DC-11. |Potencjometr pdu pilota

12. SP100DC-12. |Poketto zadajnika parametrow

13. SP100DC-13. |Zespdt diod sygnalizacyjnych

14. SP100DC-14. | Wylacznik sieciowy

15. SP100DC-15. |Wentylator

16. SP100DC-16. |Przyhcze argonu

17. SP100DC-17. |Przyhcze mieszanki

18. SP100DC-18. |Gniazdo czujnika wody (z uktadu chtodzenia)
19. SP100DC-19. |Gniazdo sieciowe (do pagtizenia ukladu chtodzenia)
20. SP100DC-20. |Dtawnica kablowa

21. SP100DC-21. |Wentylator

22. SP100DC-22. |Podstawa obudowy

23. SP100DC-23. |Zestaw zamienny inwertora — ptyta lewa
24. SP100DC-24. | Obwdd drukowany sterowania inwertora
25. SP100DC-25. |Panel sterowania

26. SP100DC-26. | Stycznik

27. SP100DC-27. |Wylacznik instalacyjny

28. SP100DC-28. | Obwdd drukowany filtru sieciowego

29. SP100DC-29. |Dtawik jonizatora

30. SP100DC-30. |Jonizator

31. SP100DC-31. |Filtr jonizatora

32. SP100DC-32. |Ptyta gérna obudowy

33. SP100DC-33. | Piyta tylna obudowy

34. SP100DC-34. |Obwdd drukowany zasilacza tuku pomocniczego (tangk
35. SP100DC-35. | Zestaw zamienny inwertora — ptyta prawa
36. SP100DC-36. | Transformator sieciowy
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Lp. Numer czsci Opis
37. SP100DC-37. | Zawor gazowy (Ar)

38. SP100DC-38* |Transformator inwertora

39. SP100DC-39* |Dtawik inwertora

* - elementy niewidoczne
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Rys. 5. Cgsci zamienne urgdzenia SP-100DC
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11. WYPOSAZENIE URZADZENIA SP-100DC

W skiad uradzenia SP-100DC wchodzi:

— zasilacz inwertorowy z dwoma wbudowanymi

na ptycie czotowej rotametrami - 1szt
— uchwyt do spawania plazmowegecznego,

pradem do 100 A typ ABIPLAS WELD 100W - 1szt
— chiodnica do uchwytéw spawalniczych typ UChW-2 -1 szt.

Wyposaenie dodatkowe detzone do urgdzenia:

— przewdd spawalniczy (masowy) do paienia stolika - 1szt
— reduktor butlowy do argonu (2RBArg-03R f-my PERUN) - 1szt
— reduktor butlowy do mieszanki (2RBW-0,3R f-my PERUN - 1szt.
— waz techniczny zbrojony 5 x 1,5 niebieski,

zakaczony krécem G1/4”do przycza wlotu argonu z butli - 1szt.

— waz techniczny zbrojony 5 x 1,5 czerwony,
zakaczony kr@&cem G1/4” lewym do przykza wlotu mieszanki z butli - 1 szt.
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12. SPECYFIKACJA CZ ESCI ZUZYWAJACYCH SIE UCHWYTU
DO SPAWANIA PLAZMOWEGO

Do uradzenia dajczono naspujace czsci zamienne uchwytu do spawania
plazmowego ABIPLAS WELD 100W firmy ABICOR BINZEL.:

Numer katalogowy Nazwa efCi

698.0015 Dysza ostonowa L
698.0012 Dyfuzor
698.0048 Piekcien izolacyjny
698.0064 W — elektroda WS2 1x57 .
698.0065 W —elektroda WS2 1,6x57
698.0066 W —elektroda WS2 2,4x57
698.0067 W — elektroda WS2 3,2x57
698.0054 Wkiad ceramiczny centragy D 1,0 ...
698.0055 Wkiad ceramiczny centragy D 1,6 ...,
699.0081 Wkiad ceramiczny centragy D 2,4 .
698.0029 Whkiad ceramiczny centragy D 3,2 .
698.0060 Dysza plazmowa D 0,8
698.0061 Dysza plazmowa D 1,2 L
698.0062 Dysza plazmowa D 1,7
698.0019 Dysza plazmowa D 2,3 L
698.0063 Dysza plazmowa D 2,6 L
698.0030 Dysza plazmowa D 3,0 L
698.0053 Dysza plazmowa D 3,6 L
698.0058 Korek uchwytu1,0
698.0059 Korek uchwytu1,6
698.0016 Korek uchwytu24
698.0027 Korek uchwytu 3,2
698.0018 Przyrzd ustawienia elektrody

* - po jednym elemencie zamontowano w uchwycie

Dystrybucg czesci zamiennych i zapasowych uchwytu do spawania npdazego
ABIPLAS WELD 100W firmy ABICOR BINZEL prowadzi pragtent urzdzenia typu
SP-100DClInstytut Spawalnictwa
oraz dystrybutor i autoryzowany serwis agzen spawalnictwavww.spaw-serwiscz.pl

Zamoéwienia nalgy kierowa na wymienione adresy, specyfikajczsci zamienne
wedtug wykazu cgci zamiennych przedstawionego powy
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