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OSTRZEZENIE !

PROCESY SPAWANIA MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA | OSOB
POSTRONNYCH. PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC.
KONIECZNE JEST PRZESTRZEGANIE PRZEPISOW BEZPIECZENSTWA OBOWIAZUJACYCH W
DANYM PRZEDSIEBIORSTWIE, OPRACOWANYCH NA PODSTAWIE ZALECEN PRODUCENTA
SPRZETU.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM - moze spowodowaé $mieré
e Zainstalowac¢ pétautomat zgodnie z obowigzujgcymi normami.
¢ Nie dotyka¢ gotymi rekoma badz wilgotnymi rekawicami zadnych przewodzacych prad elementéw, w tym
elektrod.
e Upewnic sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY | GAZY - moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.
¢ Nie trzymac gtowy w strumieniu dymu.
e Zapewni¢ wentylacje og6ing oraz odcigganie dyméw i gazéw ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE LUKU - moze spowodowac¢ powazne uszkodzenia wzroku i skory.
e Chroni¢ oczy i ciato. Uzywa¢ odpowiedniej przytbicy lub tarczy spawalniczej, wyposazonej we witasciwe
szkta filtrujace, a takze odziezy ochronne;.
e Chron osoby postronne, stosujac odpowiednie ekrany i zastony.

ZAGROZENIE POZAROWE
e Rozprysk metalu moze spowodowaé pozar. Sprawdzi¢, czy w poblizu stanowiska roboczego nie ma
materiatow fatwopalnych.
WADLIWE DZIALANIE URZADZENIA - w razie wadliwego dziatania urzadzenia wezwa¢ osobe
posiadajacq odpowiednie kwalifikacje w zakresie konserwaciji sprzetu spawalniczego.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

UWAGA!

Przed instalacja i rozruchem nalezy
zapoznac sie z niniejsza instrukcja.

OSTRZEZENIE!
Nie wolno uzywac¢ zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Produkt przeznaczony jest wylacznie do spawania tukiem elektrycznym.

Nie wyrzucaé urzadzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/EC dotyczaca odpadow elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic oddzielnie i oddawac do zakladu zajmujacego sie
ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Whasciciel sprzetu powinien
uzyskac informacje na temat sprawdzonych systemow gromadzenia takich odpadow u
naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi srodowisko i ludzkie zdrowie!
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1. PRZEZNACZENIE

Urzadzenie FALTIG-250 DC przeznaczone jest do spawania stali konstrukcyjnych
elektrodami otulonymi (MMA) oraz stali jako§ciowych miedzi i jej stopow elektroda nietopliwa w
ostonie gazu obojetnego (GTA) wedlug programu przedstawionego na ptycie czotowej rys. 1.
Posiada funkcje HOT START, ANTI STICK, ARC FORCE dla spawania elektrodami otulonymi
oraz stykowe i bezstykowe zajarzanie tuku dla spawania metoda GTA.

HOT START — zwigkszenie pradu spawania przy zajarzaniu w celu rozgrzania materiatu
i elektrody oraz wtasciwego uksztattowania przetopu i lica spoiny w jej fazie
poczatkowej.

ANTI STICK — ograniczenie pradu zwarcia zapobiegajace przyklejeniu elektrody przy
zajarzaniu tuku i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia

ARC FORCE — skracaniu dtugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania co pozwala

na regulacje pradu poprzez zmiang dtugosci tuku.

W urzadzeniu zastosowano cyfrowy miernik zadawanej i rzeczywistej wartosci pradu
spawania. Mata masa i wymiary pozwalaja na jego eksploatacj¢ zaréwno w warunkach
warsztatowych, jak réwniez przy wykonywaniu prac montazowych na konstrukcjach.

2. PARAMETRY TECHNICZNE

Napigcie zasilania  ....cccccceeeveeeriiieeniieeeiee e 3x400V + PE, 50Hz
(3x380V + PE, 50Hz)

Znamionowa moc zasilania ....ccceeeeeeeeeiiiiiiieeeeeeeees 12,8 kVA

Znamionowy prad pobierany z Si€Ci .........ccceeuneee. 19,5 A

Sprawnos$¢ przy znamionowym obciazeniu ............ 0,84

WspOtczynnik MOCY ....cccveeveveeeiieeeiiieeiieeeieeeeeeen 0,7

Napigcie stanu jalowego  .......ccceveeiiiiiiiniiinienie, 95V

Napigcie SPOCZYNKOWE  ...cocvvveeeiieeeiieeeiieeeieeeeineenn <24V

Znamionowe Napiecie robOCZE .......cocvvveevuveerreeennne. 28V

Znamionowy prad Spawania ........c.cccceeeeeereveeenveennns P60% 250A GTA; 230A MMA

P100% 200A

Zakres nastawiania pradu spawania ..............cc.eeen.... 7+250A GTA; 7+230A MMA

Sposdéb nastawiania pradu spawania ............ceeeeeenn. ciagly

Stopien OChIONY ....ccceeeeviiieiiieeiieeiee e P21

Klasa 1zolacji .....cceeevviiiiiiiiiiieiiieeiceeeeeeeee H/F/B

MASA i 20kg

Wymiary gabarytowe dl. x szer. x wys. ....c.ccoceee. 531 x219x 373

Gtebokos¢ modulacji pradu spawania .............cc........ 0+50%

Czas impulsu pradu ......cceeeevveerieeeiieeieeeeeeeeee 0,1+2s

Czas podstawy pradu .......oceeevveeeenniiieeiniieee e 0,1 +2s

Wylacznie dla GTA

Czas narastania pradu .......cccceeceeevveeerieeneieeseeeennennn 0,2 +2.5s

Czas opadania pradu ..o, 0,2 +10s

Czas opdznienia wyplywu gazu ........cccccceeevveenneeenne. 1,5+ 30s
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Wylacznie dla MMA
Czas HOT STARTU ..oovveiieiiiiieeeee e 0,2 +2,5s

3. BUDOWA | DZIALANIE
Urzadzenie spawalnicze FALTIG-250 DC sktada si¢ z nastepujacych podzespotow:

elementéw zasilania sieciowego

uktadu zadawania parametrow spawania
bloku mocy

uktadu bezstykowego zajarzania tuku

W sklad elementéw zasilania sieciowego wchodza: wylacznik sieciowy Ql, wylacznik
instalacyjny Q2, kondensatory przeciwzakldoceniowe Cl1, C2, C3 szesciopulsowy prostownik
diodowy VBI, stycznik K1 i kondensatory filtra sieciowego C4 i C5 wraz z rezystorami
wyrownawczymi R2, R3, R4, R5. W sktad czgsci elektrycznej pomocniczych elementow zasilania
sieciowego wchodza bezpieczniki topikowe FI1, F2, transformator T2 =zasilajacy uklady
elektroniczne wentylator M1 oraz zawor elektromagnetyczny ZE 1 jonizator SIG 3.8.

Blok mocy urzadzenia zbudowany jest w oparciu o tranzystorowa przetwornicg
przepustowa, ktérej elementy chtodzone sa strumieniem powietrza wytwarzanym przez wentylator
umieszczony w przedniej czg¢sci. W urzadzeniu stosuje si¢ nawiewny sposob wentylacji o kierunku
przéd - tyt.

Uktady elektroniczne urzadzenia FALTIG-250 DC zmontowano na nastgpujacych ptytach:
e plycie przetwornicy FT30/0 wyk.02 zawierajacej tranzystory mocy i diody zwrotne skojarzone
w ukfad przetwornicy przepustowej oraz elementy gasikowe, przepigciowe 1 filtr
przeciwzaktoceniowy,
ptycie sterowania FT20/0 wyk.02 zawierajacej uktad sterowania przetwornicy i wentylatora,
ptycie zadajnika FT10/1 wyk.02 zawierajacej potencjometry zadawania parametréw spawania
przetaczniki trybu pracy oraz uktady pomiarowe i sygnalizacji,
ptytce FT40/1 wyk.00 zawierajacej elementy filtru sktadowej wcz. pochodzacej od pracy
jonizatora

Zasada dziatania polega na wyprostowaniu napigcia trdjfazowej sieci zasilajacej na napigcie
statle mostkiem diodowym szeSciopulsowym VBI, filtracji napigcia tetnien w uktadzie filtra
pojemnosciowego C4, C5, przeksztalceniu otrzymanego napigcia stalego na przebieg prostokatny o
czestotliwosci 26kHz, transformacji napigcia w zakres wymagany przez proces spawania
transformatorem T1, ponownym wyprostowaniu otrzymanego obnizonego napigcia prostokatnego
prostownikiem V1.2, V2.2 i filtracji t¢tnien pradu filtrem indukcyjnym L1. Przetwarzanie energii
na czegstotliwosci powyzej pasma akustycznego pozwolilo na znaczne zmniejszenie
transformatoréw w uktadzie mocy oraz dtawika filtrujacego prad spawania. Ksztaltowanie
charakterystyk zewnegtrznych urzadzenia nastgpuje za posrednictwem elektronicznego uktadu
sterowania w petli ujemnego sprzezenia zwrotnego. Do realizacji bezstykowego zajarzania tuku w
metodzie GTA stuzy dodatkowy przektadnik L2 umieszczony w dolnej czgsci 1 uktad zaptonowy
SIG 3.8 zamocowany na $cianie bocznej bloku mocy.
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4. INSTRUKCJA OBSLUGI

4.1 Spawanie elektrodami otulonymi

4.1.1 Przygotowanie urzadzenia do pracy

Koncéwki przewodéw spawalniczych nalezy podiaczy¢ do gniazd DINSE (1) 1 (2),
znajdujacych si¢ na plycie czotowej (rys.2) tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowat sig
wilasciwy dla danej elektrody biegun. Imadetko drugiego przewodu nalezy starannie zamocowac na
materiale spawanym. Podlaczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego.

4.1.2 Zataczenie urzadzenia

Przygotowane do pracy urzadzenie zalacza si¢ lacznikiem (19) znajdujacym si¢ na tylnej
Scianie (rys.3) przez przekrgcenie go w pozycje (I). Stan zataczenia i gotowosci do pracy
sygnalizowany jest §wieceniem wyswietlacza (7) na ptycie czotowe;.

4.1.3 Ustawienie parametrow spawania

Przetacznik rodzaju metody spawania (5) umieszczony na ptycie czotowej rys.2 nalezy
ustawi¢ w pozycji 1 ).

W urzadzeniu mozliwe jest zdalne i miejscowe zadawanie wartosci pradu spawania.
Miejsce zadawania pradu wybiera si¢ przetacznikiem (4). Miejscowe zadawanie pradu wybrane jest
wtedy, gdy dzwignia przetacznika (4) odchylona jest w kierunku pokretla (6), ktérym nalezy
ustawi¢ zadang wartos¢ pradu. Zdalne zadawanie pradu wybrane zostaje gdy dzwignia przetacznika
(4) ustawiona jest do dotu w kierunku gniazda (15) oznaczonego znakiemL(Zl ). Pozadana wartos$¢
pradu spawania ustawia si¢ wtedy pokrettem na przystawce dotaczonej do gniazda (15) za
posrednictwem przewodu wyposazonego w odpowiedni wtyk.

Spawanie elektroda otulong bez modulacji pradu w praktyce najczesciej stosowane realizuje
si¢ przy ustawieniu pokregtlta glebokosci modulacji (14) na O przez maksymalne skrgcenie go w
lewo.

Spawanie pradem modulowanym stosowane czasem w pozycjach nasciennych, pionowych i
putapowych przeprowadza si¢ przy nastgpujacych ustawieniach:

Przetacznik rodzaju metody spawania (5) powinien by¢ ustawiony w pozycji B ).

Pokrettem (6) nalezy ustawi¢ pozadana wartos¢ pradu spawania.

Pokrettem (11) nalezy ustawi€ czas trwania impulsu pradu.

Pokrettem (10) nalezy ustawi€ czas trwania podstawy pradu.

Pokrettem (14) nalezy ustawi¢ zadang gtgbokos¢ modulaciji.

Przy spawaniu elektroda otulong zaleca si¢ stosowanie gtgbokosci modulacji nie wigkszej
niz 25%. Zbyt duza warto$¢ gtebokosci modulacji przy wydtuzonym czasie trwania podstawy pradu
powoduje zastyganie jeziorka 1 moze by¢ przyczyna przyklejania elektrody i przerywania procesu
spawania.

Do spawania niektorymi gatunkami elektrod w szczegdlno$ci zasadowymi i celulozowymi
zaleca si¢ wiaczanie przetacznikiem (3) funkcji HOT START i ARC FORCE przez ustawienie go
w dolne potozenie . Czas trwania goracego zajarzania regulowac¢ mozna pokrettem (9) w granicach
0,2 = 2,5s. Zaleca sig ustawianie czasu goracego zajarzania proporcjonalnie do $rednicy elektrody i
grubos$ci materialu spawanego. Przeznaczenie przetacznika (3) i pokretta (9) jest podwdjne.
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W metodzie MMA przetacznik (3) stuzy do zataczania i wylaczania funkcji HOT START i
ARC FORCE, a pokretto (9) do regulacji czasu trwania goracego zajarzania. W metodzie GTA
przetacznik (3) stuzy do przelaczania urzadzenia w tryb dwutaktu lub czterotaktu, a pokretto (9) do
regulacji czasu narastania pradu.

4.1.4 Inicjacja tuku

Inicjacja tuku przy spawaniu elektroda otulona polega na dotknigciu elektrody do materiatu
spawanego krétkim potarciu i oderwaniu. W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktérych otulina
po zastygnigciu tworzy nieprzewodzacy zuzel nalezy wstgpnie oczysci¢ wierzcholek elektrody
przez kilkakrotne uderzenie o twarda powierzchni¢ (najczg$ciej przedmiot spawany) az do
uzyskania metalicznego kontaktu z materialem spawanym.

4.2 Spawanie elektroda nietopliwa w ostonie gazu obojetnego

4.2.1 Przygotowanie urzadzenia do pracy

Zacisk pradowy palnika podltaczy¢ nalezy z ujemnym biegunem zrdédta, wtyk sterujacy
palnika starannie przykreci¢ do gniazda (16), a przytacze gazowe do zlacza szybkomocujacego
(17). Przewodd gazowy z reduktora nalezy doprowadzi¢ i zamocowaé¢ do wyprowadzenia zaworu
gazowego (18) znajdujacego si¢ na tylnej $cianie obudowy (rys.3). Stosujac dlugi przewdd gazowy
wskazane jest wiaczenie za reduktorem oszczedzacza gazu. Dodatni biegun zrédia podtaczyé
z materialem spawanym za posrednictwem przewodu z imadetkiem.

4.2.2 Zalaczenie urzadzenia przeprowadzi¢ nalezy po wilaczeniu wtyczki do gniazda sieciowego
tacznikiem (19) podobnie jak opisano to w punkcie 4.1.2.

4.2.3 Rodzaj inicjacji tuku w metodzie GTA (TIG) wybiera si¢ przetacznikiem (5).
Ustawienie przetacznika (5) w pozycji ( 8=F oznacza, ze wybrano stykowy sposéb inicjacji tuku,
natomiast ustawienie go w pozycji ( G=roznacza bezstykowa inicjacjg tuku.

4.2.4 Ustawienie parametrow spawania

Przetacznik (5) ustawi¢ nalezy w pozycji ( G=-

Prad spawania ustawi¢ nalezy pokrgttem (6), jezeli przetacznikiem (4) wybrano miejscowe
zadawanie pradu. W sytuacji kiedy, przetacznikiem (4) wybrano zdalne zadawanie pradu spawania
wartos$¢ pradu ustawic¢ nalezy pokrettem na dotaczonej do gniazda (15) przystawce - podobnie jak
opisano to w punkcie 6.1.3

Pokrettem (14) ustawi¢ nalezy gtgbokos¢ modulacji pradu spawania.

W przypadku spawania bez modulacji pradu pokretlo (14) nalezy skreci¢ maksymalnie
w lewo 1 ustawi¢ w potozeniu 0.

Pokrettem (11) ustawia sig czas trwania impulsu pradu w trybie pracy z modulacja.

Pokrettem (10) ustawia si¢ czas trwania podstawy pradu w trybie pracy z modulacja.

Pokrettem (9) ustawia si¢ wlasciwy czas narastania pradu po inicjacji tuku.

Pokrettem (12) ustawia si¢ pozadany czas opadania pradu przy zakonczeniu procesu
spawania.

-10 -
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Ustawienie parametrow wyptywu gazu.

Przeptyw gazu ustawia si¢ pokrg¢tlem na rotametrze przy otwartym zaworze gazowym.
Otwarcie zaworu gazowego nalezy spowodowaé przyciskiem na uchwycie. Przeptyw gazu
powinien by¢ dobrany odpowiednio do pradu spawania. Zbyt duzy przeptyw gazu przy matych
pradach spawania powoduje wyginanie tuku szczegdlnie przy jego wydtuzaniu oraz trudnosci
z inicjacja. Za mata warto$¢ przeplywu prowadzi do utleniania spoiny i rozgrzanych czgsci
materiatu spawanego. Ilo§¢ argonu niezbedna do spawania w zalezno$ci od nat¢zenia pradu
zawiera si¢ w granicach 5 <15 I/min. Czas op6znienia wyplywu gazu ustawi¢ nalezy pokrettem
(13). Zalecane minimalne warto$ci op6znienia wyptywu gazu w zaleznosci od grubosci elektrody
ujeto w tabeli 1. Czasy opdznienia krétsze od zalecanych w tabeli 1 powoduja utlenianie koncéwki
elektrody, co moze by¢ przyczyna pogorszenia inicjacji tuku i jego stabilno$ci w czasie spawania.

Tabela 1
Srednica elektrody Czas wyptywu argonu
po wygaszeniu tuku
1,0 mm 6s
1,6 mm 8s
2,4 mm 10's
3,2 mm 12's

4.2.5 Wybieranie sposobu manipulacji przyciskiem

Sterowanie E)racac zrodla w trybie GTA moze odbywac si¢ w trybie dwutaktu g_}__ )
lub czterotaktu _(_.}._ ). Przetacznikiem (3) nalezy wybra¢ pozadany sposéb manipulacji
przyciskiem.

Czterotaktem pracuje si¢ zwykle przy wykonywaniu spoin dtugich. Praca w trybie dwutaktu
zalecana jest przy wykonywaniu spoin krétkich wtedy, gdy wymaga si¢ czestego zataczania
i wylaczania zrédta.

4.2.6 Technika inicjacji tuku i prowadzenia procesu spawania

4.2.6.1 Spawanie ze stykowq inicjacjq tuku (przelqcznik rodzaju pracy (5) na ptycie czotowej
ustawiony jest w pozycji B= ).

W trybie dwutaktu nalezy:

zblizy¢ wzglednie przylozyc¢ elektrodg¢ do materiatu spawanego,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

odczekac ok. 1s do chwili ustabilizowania si¢ przeptywu gazu,

krétkim ruchem spowodowac potarcie elektrody o przedmiot spawany a nastgpnie jej
oderwanie,

® po poprawnej inicjacji tuku prowadzi¢ spawanie z nacisnigtym przyciskiem,

-11 -
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zwolnienie przycisku powoduje rozpoczecie fazy zakonczenia spawania i opadanie
pradu.

W trybie czterotaktu nalezy:

zblizy¢ wzglednie dotkna¢ elektrode do materiatu spawanego,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

odczekac ok.1s. do chwili ustabilizowania si¢ przeptywu gazu,

dotknigciem i krétkim ruchem elektrody zainicjowac tuk,

po poprawnej inicjacji tuku zwolni¢ przycisk na uchwycie palnika,

spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem,

w chwili zamiaru zakonczenia spawania nacisna¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.
Opadanie pradu nastepuje od chwili zwolnienia przycisku.

Do spawania ze stykowa inicjacja tuku zaleca si¢ stosowac elektrody wolframowe torowane
lub lantanowane.

4.2.6.2 Spawanie 7 bezstykowq inicjacjq tuku przetqcznik (5) na ptycie czotowej ustawiony jest

w pozycji (8=

W trybie dwutaktu nalezy:

zblizy¢ elektrod¢ do materiatu spawanego na odlegtos¢ kilku milimetréw,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

poczekac do chwili zadzialania jonizatora i zajarzenia tuku *,

po poprawnej inicjacji tuku spawanie prowadzi¢ z naci$nigtym przyciskiem,

zwolnienie przycisku na uchwycie powoduje rozpoczgcie fazy opadania pradu
i zakonczenie procesu spawania.

W trybie czterotaktu nalezy:

zblizy¢ elektrod¢ do materiatu spawanego na odlegtos¢ kilku milimetréw,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

poczekac do chwili zadzialania jonizatora i zajarzenia tuku *,

po poprawnej inicjacji luku mozna zwolni¢ przycisk i spawanie kontynuowac
ze zwolnionym przyciskiem,

w chwili zamiaru zakonczenia spawania nacisna¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.
Opadanie pradu nastepuje od chwili zwolnienia przycisku.

* uktad funkcyjny realizuje przedwyptyw gazu ok. Is jezeli w chwili naci$nig¢cia przycisku
na uchwycie palnika przeptyw gazu byt odcigty (zawér gazowy zamknigty). Jezeli w chwili
nacisnigcia przycisku gaz przeptywa przez palnik (zawor gazowy jest otwarty), to nastgpuje
bezzwloczne zadziatanie jonizatora.

Ze

wzgledu na niska prace procentowa jonizatora maksymalny czas jego pracy przy

nacisnigtym przycisku ograniczony zostat do S5s. Jezeli w przedziale 5 s nie nastapito
zajarzenie tuku a jonizator zostal samoczynnie wytaczony, to ponowne jego zataczenie
mozliwe jest po zwolnieniu i ponownym nacis$ni¢ciu przycisku.
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Uwaga! Nie nalezy dotykac elektrody przy nacisnietym przycisku na uchwycie w trybie pracy
z bezstykowym zajarzaniem tuku. Na elektrodzie wzgledem innych przedmiotow bedqcych
na potencjale materiatu spawanego wystepuje wtedy wysokie napiecie jonizatora
i napiecie stanu jatowego zZrodta ok. 100V, ktore w trudnych warunkach srodowiskowych
mogq spowodowac porazenie prqdem elektrycznym.

W urzadzeniu zastosowano uktad czterotaktu aktywny wylacznie w czasie trwania procesu
spawania. Przypadkowe zerwanie tuku, jak réwniez naciskanie przycisku bez zajarzenia tuku
powoduje automatyczne wylacznie zrédta i uktadu czterotaktu.

5. SYGNALIZACJA PRACY ZRODLA | ZASTOSOWANE ZABEZPIECZENIA

Stan zataczenia i gotowosci do spawania sygnalizowany jest Swieceniem wyswietlacza
cyfrowego miernika pradu (7) znajdujacego si¢ na ptycie czotowej. Stan przegrzania zrédta, ktéry
moze nastapi¢ przy intensywnym spawaniu duzym pradem sygnalizowany jest §wieceniem sig
diody (8). W stanie przegrzania zablokowany jest uktad przetwornicy uniemozliwiajac spawanie.
Pracuje jedynie uktad chtodzenia. Po ochlodzeniu elementéw wewngtrznych nastgpuje samoczynne
odblokowanie uktadu sterowania i wygaszenie diody (8). Brak gotowosci napie¢ pomocniczych lub
awari¢ ktoregokolwiek napigcia zasilajacego sterowniki na ptytce FT20/0 wyk.02 sygnalizowany
jest $wieceniem wszystkich przecinkéw na wyswietlaczu pradu. Jezeli zrédlo jest sprawne, to
swiecenie wszystkich przecinkéw na wyswietlaczu moze wystgpowaé krétkotrwale w stanach
zalaczania 1 wylaczania wylacznikiem (19). Trwale $wiecenie wszystkich przecinkéw jest
informacja o niesprawnosci zrédta lub zbyt niskim napigciu zasilajacym i uniemozliwia spawanie.
W takiej sytuacji zaleca si¢ wezwanie uprawnionego do wykonania naprawy personelu.

Zabezpieczeniem elektrycznym zrédta jest automatyczny wytacznik instalacyjny S193-
20A z charakterystyka B. Dzwignia przetacznika dostgpna jest na $cianie tylnej rys.3 poz.20.
Zadziatanie tego zabezpieczenia powoduje odlaczenie wszystkich obwodéw wewngtrznych zrédta
od sieci zasilajacej i uniemozliwia zataczenie urzadzenia wytacznikiem (19) znajdujacym si¢ na
tylnej $cianie.

Obwody pomocnicze takie jak: wentylator, sterowanie stycznika i zasilanie uktadow
elektronicznych zabezpieczone sa dwoma wkladkami topikowymi 0,8A zwlocznymi
umieszczonymi w gniazdach (21) i (22) na $cianie tylnej. Zadzialanie tego zabezpieczenia objawia
si¢ podobnie jak zabezpieczenia gtéwnego, jednak elementy uktadu mocy wewnatrz pozostaja pod
napigciem sieci zasilajace;.

Zabezpieczeniem termicznym zrodia jest bimetaliczny ogranicznik temperatury typu
E02-80.05 umieszczony w miejscu najbardziej podatnym na przegrzanie. Zadzialanie tego
ogranicznika powoduje zaswiecenie diody (8) na ptycie czolowej i blokade pracy zrédta. Uktad
chtodzenia pracuje nadal.
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6. INSTRUKCJA BHP

Uruchomienie i obstuga urzadzenia moze odbywac si¢ jedynie po uprzednim doktadnym
zapoznaniu si¢ z niniejsza instrukcja obstugi. Wszystkie prace spawalnicze powinny by¢
prowadzone zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz. U. nr 40 poz.470).

Urzadzenie FALTIG-250 DC jest zgodne z norma EN 60974-1:1998 i spetnia wymagania
zawarte w PN-IEC 60364-3:2000, PN-IEC 60364-4-41:2000. Wykonany jest w Iklasie
ochronno$ci w zwiazku z czym instalacja przytaczeniowa zewngtrzna powinna by¢ zaopatrzona
w przewdd ochronny odpowiedni do zastosowanego zabezpieczenia sieci zasilajacej i podtaczony
zgodnie z przepisami obowiazujacymi w tym zakresie. Instalacja przytaczeniowa powinna byc¢
zabezpieczona bezpiecznikami o nominale 20 A o dziataniu zwlocznym i zdolno$ci wytaczania
dostosowanej do zrédta zasilania zgodnie z przepisami obowiazujacymi w tym zakresie. Powinna
zosta¢ sprawdzona skuteczno$¢ zerowania instalacji.

Urzadzenie FALTIG-250 DC podiaczy¢ nalezy do sieci zasilajacej 3 X 400V + PE, 50Hz
(3 x 380V + PE, 50Hz).

Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezb¢dne kwalifikacje uprawniajace
ich do wykonywania prac spawalniczych:

— powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami

otulonymi i w ostonach gazowych,

— zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sa urzadzenia

spawalnicze i osprz¢t pomocniczy zasilany energia elektryczna,

— zna¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze spr¢zonym gazem (argonem),

— zna¢ tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowaé urzadzenie zgodnie z jego

przeznaczeniem.

Informujemy posiadaczy 1 uzytkownikéw urzadzenia FALTIG-250 DC o istnieniu
nastgpujacych zagrozen wystgpujacych w czasie spawania elektrycznego metoda GTA i MMA:

— porazenie pradem elektrycznym,

— negatywne oddziatywanie tuku na oczy i skére cztowieka,

— zatrucie parami i gazami,

— oparzenia,

— zagrozenia wybuchem i pozarem.

Ponizej przedstawione zostana najistotniejsze srodki zapobiegajace skutkom wymienionych
zagrozen.

Porazeniu pradem elektrycznym mozna zapobiec:

— podlaczajac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wihasciwym
zabezpieczeniu i skutecznos$ci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej);
nalezy sprawdzi¢ i poprawnie podiaczy¢ do sieci takze inne urzadzenia elektryczne na
stanowisku pracy spawacza,

— przewody pradowe montowa¢ przy wylaczonym urzadzeniu,

— nie dotyka¢ jednocze$nie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody
i przedmiotu spawanego oraz innych przedmiotow, ktére moga znajdowaé si¢ na
potencjale przedmiotu spawanego w tym obudowy urzadzenia (patrz uwaga na str. 12),

— nie uzywac¢ uchwytéw i przewodéw pradowych o uszkodzonej izolacji,
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— w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem pradem elektrycznym (praca
w Srodowiskach o duzej wilgotnosci 1 zbiornikach zamknigtych) pracowac
z pomocnikiem wspomagajacym prace spawacza i czuwajacym nad bezpieczenstwem,
stosowac ubranie i r¢kawice o dobrych wiasciwosciach izolacyjnych,

— w razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidlowos$ci, nalezy zwréci¢ si¢ do
kompetentnych oséb w celu ich usunigcia

— zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami.

Negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skérg czlowieka zapobiega sig
przez:
— stosowanie ubran ochronnych (regkawice, fartuch, buty skérzane),
— stosowanie maski ochronnej z wtasciwie dobranym filtrem,
filtry ochronne dobiera¢ nalezy wedlug normy PN-EN169:1996,
— stosowanie zaslon ochronnych z niepalnych materiatéw oraz wtasciwie dobranej
kolorystyki $cian absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

Zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i parowania
metali zapobiec mozna przez:
— stosowanie urzadzen wentylacyjnych i odciagéw instalowanych na stanowiskach pracy o
ograniczonej wymianie powietrza,
— przedmuchiwanie $wiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknigtej
(zbiorniki),
— stosowanie masek i respiratoréw.

Oparzeniom zapobiega si¢ przez:

— stosowanie odpowiedniej odziezy ochronnej i obuwia chroniacego od oparzen
pochodzacych od promieniowania tuku i odpryskéw,

— unikanie zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zabrania sie eksploatacji urzqdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem.
Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogdélne zasady BHP nie wyczerpuja zagadnienia
bezpieczenstwa pracy spawacza, gdyz nie uwzgledniaja specyfiki miejsca pracy. Waznym ich
uzupelnieniem sa stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez
pracownikéw nadzoru (kierownicy, mistrzowie, brygadzisci).

Wszelkiego rodzaju prace remontowe wewnatrz urzadzenia powinny by¢ wykonywane przez
uprawnione do tego osoby. W okresie gwarancyjnym sa to pracownicy serwisu OZAS
i autoryzowanych punktéw serwisowych na terenie kraju. W okresie pogwarancyjnym moga to by¢
pracownicy dzialéw remontowych uzytkownika znajacy doktadnie budowe i dziatanie urzadzenia
i posiadajacy wazne zaswiadczenia kwalifikacyjne uprawniajace do remontu elektrycznego sprzg¢tu
spawalniczego.

Uwagi dla personelu remontowego:

¢ w czasie konserwacji i prac naprawczych nalezy unika¢ pracy pod napigciem,
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e zabronione jest zdejmowane oston przy podtaczonym do sieci urzadzeniu,

e w razie przepalenia ktéregokolwiek bezpiecznika F1, F2 rys.3 poz. (21), (22) nie
stosowac innych wktadek niz zalecane przez producenta,

¢ na zaciskach kondensatoréw C4, C5 rys.4 poz. (1), (2) oraz na ptytkach FT30/0 i FT20/0
moze wystgpowac niebezpieczne napigcie przez 40s od chwili wylaczenia urzadzenia
z sieci,

e w warunkach szczegdélnie niebezpiecznych naprawy dokonywaé¢ nalezy z osoba
towarzyszaca, czuwajaca nad bezpieczenstwem pracy,

e zabrania si¢ dokonywania samowolnych przerébek urzadzenia, obnizajacych jego walory
uzytkowe i bezpieczenstwo pracy.

Uwaga:
Nie wolno uzywac tego urzqdzenia do rozmrazania rur.

7. PRZYCZYNY NIEWLASCIWEJ PRACY

Oznaczenia odnosza si¢ do elementéw schematu ideowego zamieszczonego na koncu
niniejszej instrukcji obstugi.

Brak napigcia wyj$ciowego - wyswietlacz (7 ) |~ brak zasilania z sieci
nie $wieci, wentylator nie pracuje. — uszkodzony facznik Q1,
— wylaczony lub uszkodzony wytacznik
instalacyjny Q2

— przepalony bezpiecznik F1 lub F2
— uszkodzony transformator T2

Brak pradu spawania - wy$wietlacz ( 7 ) nie — odtaczone lub uszkodzone potaczenie migdzy

$wieci, wentylator pracuje ptytkami FT10/1, FT20/0,
— inne uszkodzenie wymagajace naprawy przez

przeszkolony personel.

Napiecie wyjsciowe wynosi 22V - wyéwietlacz |~ uszkodzona ptytka FT30/0,

$wieci, urzadzenie nie spawa — uszkodzona ptytka FT20/0,
— uszkodzona ptytka FT10/1.
Napigcie wyjsciowe wynosi 22V - na — uszkodzony stycznik K1, lub zabrudzone styki
wyswietlaczu §wieca oprécz segmentéw takze |~ uszkodzony termistor NTC 10k,
wszystkie przecinki, urzadzenie nie spawa — uszkodzona ptytka FT20/0.
Jonizator nie dziata — uszkodzony zaptonnik SIG 3.8,

— przebicie w uchwycie spawalniczym,

— odlaczone ztacze X7.1 na ptycie FT10/1,

— uszkodzony transformator T2,

— inne uszkodzenie wymagajace naprawy przez
przeszkolony personel.

Nie pracuje zawor gazowy — uszkodzony zawér gazowy ZE,
— odtaczone ztacze X6.1,

— uszkodzenie na plytce FT10/1.
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Rys. 4 Widok urzadzenia z lewej strony - przekroj
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W sytuacji, kiedy napigcie wyjsciowe wynosi 22V, sygnalizacja zrédta dziata poprawnie
aurzadzenie nie spawa, nalezy sprawdzi¢ ustawianie przelacznika (5) na ptycie czotowe;.
Ustawienie przetacznika (5) w tryb spawania GTA uniemozliwia spawanie metoda MMA.

W urzadzeniu nastepuje samoczynne wytaczenie pracy wentylatora po uptywie 4 min 5 s od
chwili zakonczenia spawania, o ile nie nastapito przegrzanie zrodta. Ponowne zataczenie nastepuje
w chwili rozpoczecia spawania. Wylaczanie si¢ wentylatora nie jest zatem stanem awaryjnym.

W razie konieczno$ci wymiany bezpiecznikow F1, F2 nie stosowa¢ innych wkiadek niz
zalecane przez producenta (0,8A o dziataniu zwtocznym).

8. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI | KONSERWACJI

8.1 Instrukcja eksploatacji

Uwaga! Nie zastaniaé Zaluzji — naleiy zapewnié¢ swobodny doptyw powietrza do urzqdzenia.

Eksploatacja urzadzenia FALTIG-250 DC powinna odbywa¢ si¢ w atmosferze wolnej od
sktadnikéw zracych (kwaséw, zasad) i duzego zapylenia. Nalezy unika¢ eksploatacji w
srodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdlnoSci w sytuacjach wystgpowania rosy na
elementach metalowych.

W przypadku wystapienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego
urzadzenia do cieptego pomieszczenia, nie nalezy go wiacza¢ do chwili zniknigcia rosy. Zaleca sig
w razie eksploatacji urzadzenia na wolnym powietrzu umieszczenie go pod dachem w celu
zabezpieczenia przed opadami atmosferycznymi. Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane
w nastgpujacych warunkach:

a) napigcie zasilania praktycznie sinusoidalne wg PN-IEC 146-1-1+AC:1996,

b) zmiany wartosci skutecznej napigcia zasilania nie wigksze niz 5%, jezeli trwaja nie mniej niz
I's oraz nie wigcej niz 10% warto$ci znamionowej, jezeli trwaja mniej niz 1s,

¢) temperatura otoczenia 263 °K do 313 °K,

d) cisnienie atmosferyczne 860 hPa do 1060 hPa,

e) wilgotnos¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80% w przeliczeniu na
wilgotno$¢ przy temperaturze 293 °K,

f) wysoko$¢ nad poziom morza do 1000m.

8.2 Instrukcja konserwacji

Urzadzenie do prac konserwacyjnych powinno by¢ bezwzglednie odlaczone od sieci
zasilajacej. Prace konserwacyjne powinny by¢ przeprowadzone przez osoby uprawnione.

W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac¢ urzadzenie w czystosci oraz sprawdzaé
obwody i potaczenia zewnegtrzne zwracajac szczegdlng uwage na stan  ochrony
przeciwporazeniowej . W trakcie okresowych przegladéw urzadzenia (zalecane nie rzadziej niz co
3 m-ce, przy wyjatkowo cigzkich warunkach pracy ( duze zapylenie, wilgotno$¢, mozliwos¢
uszkodzenia fizycznego, agresywne srodowisko) —czesciej) w szczeg6lnosci nalezy zwrdci¢ uwage
na:

e utrzymanie wngtrza urzadzenia we wilasciwej czystosci; w razie potrzeby nalezy odkurzy¢
znajdujace si¢ we wngtrzu elementy, w szczegdlnosci ptytki elektroniki,

e gsprawdzenie potaczen elektrycznych pomigdzy poszczegélnymi podzespotami urzadzenia;
w przypadku stwierdzenia poluzowan lub nadpalen nalezy potaczenia te doprowadzié
do wiasciwego stanu,
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kontrolg stykéw elementow elektrycznych (styczniki, przekazniki, przetaczniki, itp.); po
stwierdzeniu nadpalen lub zanieczyszczen nalezy styki oczysci¢ lub wymieni¢ elementy na
nowe,
sprawdzenie stanu powlok antykorozyjnych; uszkodzone powtoki doprowadzi¢ do stanu
wlasciwego,

W przypadku zagrozenia bezpieczenstwa obstugi lub otoczenia oraz wadliwego dziatania

urzadzenia nalezy wstrzymac prace i zwréci¢ si¢ do uprawnionego personelu technicznego.

Nie rzadziej niz raz na dwa lata nalezy dokona¢ ogdlnego przegladu oraz stanu potaczen

elektrycznych w szczegdlnosci:

stanu ochrony przeciwporazeniowej,
stanu izolacji,
stanu uktadu zabezpieczen,
poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia.
W razie konieczno$ci wymieni¢ uszkodzone elementy.
Rezystancja izolacji mierzona megaomierzem o napi¢ciu S00V nie powinna by¢ mniejsza

od 5 MQ. Rezystancj¢ izolacji nalezy mierzy¢ pomiedzy wejSciem i wyjsciem urzadzenia,
pomigdzy wejsciem i obudowa oraz wyjsciem i obudowa w stanie nienagrzanym w warunkach
normalnych. Pomiaru nalezy dokonywac¢ przy urzadzeniu odtaczonym od sieci zasilajacej, zwartych
zaciskach wyjsciowych, zwartym mostku prostowniczym VB1, zataczonym taczniku Q1. Od strony
obwodéw spawania nalezy zewrze¢ diody prostownika wyjsciowego V1.2,V2.2.

- od strony wejscia miernik podtaczy¢ do bolca wtyku zasilajacego
- od strony wyj$cia miernik izolacji podtaczy¢ do zwartych zaciskéw wyjsciowych.
Po dokonaniu pomiaréw nalezy bezwzglednie przywrdci¢ pierwotny stan urzadzenia.

9. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywaé w pomieszczeniach o temperaturze 263°K do 313°K

i wilgotnosci wzglednej do 80% wolnym od zracych wyziewdéw i pytéw. Transport opakowanych
urzadzen powinien odbywac¢ si¢ krytymi srodkami transportowymi. Na czas transportu opakowane
urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem si¢ oraz zapewni¢ mu wlasciwa pozycje.
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OZAS - ESAB SPECYFIKACJA KOMPLETU

Nazwa jednostki zestawieniowej
(kompletu) :

Sp. z 0.0 Arkusz: 1
ul. Struga 10

45-073 Opole Tlos$¢ ark: 1

Urzadzenie do spawania elektroda nietopliwg (GTA)
oraz elektroda otulong (MMA) FALTIG-250 DC

Nr jednostki kpl.

227-0-0-00-00-00-0-E

Lp. Nazwa czg$ci sktadowej GIN, nr rysunku, typ, nazwa materiatu I Uwagi
szt.

1. Urzadzenie FALTIG-250 DC 0349310030 1

2. Przewdd pradowy 0349490135 1 L=5m

3. Przewdd do gazu 0349490228 1 L=7m

4. Slimakowa opaska zaciskowa 0349481520 ¢ 6x 12 mm 1

5. Instrukcja obstugi 227-0-0-00-00-00-0-P 1

6. Wktadki bezpiecznikowe 0349486440  WTA-T 250V 0,8A 2 F1,2

7.

8. Wyposazenie na zyczenie klienta

8.1 |Przystawka zdalnej regulacji RCU-1 | (0349492007 1

82 |Reduktor CO, /Argon maxy 0349482824 1

8.3 |Uchwyt spawalniczy ABITIG-9 0349306099 1

84 |Uchwyt spawalniczy ABITIG 26 0349309575 Ji

85 |Uchwyt spawalniczy ABITIG 200 0349482030 Ji
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OZAS - ESAB WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH prod. OZAS Opole
Sp. z 0.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu) :

45-073 Opole

URZADZENIE FALTIG-250 DC

Ilo$¢ ark: 1

Nr jednostki kpl.

227-0-0-00-00-00-0-K

Oznaczeni(? L
Lp. Nazwa czg$ci sktadowej na schem.ac1e GIN L.
Uwagi

1. |Ptytka elektroniki FALTIG-250 DC 0349310052 1
2. |Ptytka przetwornicy FT30/0 0349492263 1
3. |Ptytka sterowania FT 20/0 0349492219 1
4. | Dlawik 0349492266 1
5. |Cewka dlawika 0349492372 2
6. |Ptytka el. FT 40/1 0349492254 1
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FALTIG-250 DC

OZAS - ESAB

WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH handlowych

Sp. z 0.0
ul. Struga 10
45-073 Opole

URZADZENIE FALTIG-250 DC

Nazwa jednostki zestawieniowej
(kompletu) :

Arkusz:

Iloé¢ ark:

Nr jednostki kpl.

227-0-0-00-00-00-0-U

L . Oznaczenic? GIN, typ, nazwa 1L
Lp. Nazwa czg$ci sktadowej na schem.ac1e materiatu, nr normy .
Uwagi
1. |Lacznik krzywkowy Q1 0349484223 LK 15/2.823 1
2. |Zawdr elektromagnet. ZE 0349483650 5536 2NBR 230V/50-60Hz
3. | Wentylator Ml 0349483490  Papst 4650N (B120, 240) 1
4. | Stycznik K1 0349484174  07.10 230V 50Hz Nr kat.251092 | 1
5. | Termistor NTC 0349485797 B57164- K103-K 1
6. |Bocznik RB 0349302120 BRA 0130121 60mV 150A 1
7. | Wylacznik instalacyjny Q2 0349484729 E83B20 1
8. | Wkiadka bezpiecznikowa F1,F2 0349486440 WTA-T/L 800mA 2
9. | Mostek prostowniczy VB1 0349484132 36 MT 120 1
10. | Transformator T3 0349486077 TS 4/29 1
11. | Transformator T2 0349486101 TS 25/4133 1
12. | Rdzen ferytowy 0349486131  1/B67345 B2-X87, 1/B67345 B2-X27 1
13. | Rdzen ferytowy 0349486132  U/B67345 B1-X87, U/B67345B1-X27 | 1
14. | Uktad zaptonowy 0349481780 SIG 3.8 1
15. | Rezystor R6, R7 0349485728 RH-50 150Q/50W 2
16. | Rezystor R2,3,4,5 0349485552 2W/51kQ 10% 4
17. | Kondensator C4,C5 0349486061  1000uF/350V 2
18. | Kondensator Cl1, C2, C3, |0349302009 MKP-2 2uF 450/500V 3
C11,12,13
19. | Warystor V1 0349485842  S20 K175 1
20. | Warystor V2 0349485837  S20K115 1
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FALTIG-250 DC
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Urzadzenie FALTIG-250DC

Schemat ideowy

227-0-0-00-90-00-0-3
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‘OZ As® 7.3-1-05-02
-

DEKLARACJA ZGODNOSCI

OZAS-ESAB

Spotka z ograniczona odpowiedzialnoscia
45-073 Opole, ul. A. Struga 10

Deklarujemy z petng odpowiedzialnoscia, ze wyrob

FALTIG - 250 DC

jest zgodny 2z normag EN 60974-1:2002 ,Sprzet do spawania tukowego.
Spawalnicze zrédta energii” wedtug warunkéw ustalonych w dyrektywie 2006/95/WE z 12
grudnia  2006r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw  czionkowskich
odnoszacych sie do sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych
granicach napiecia oraz z normg EN 60974-10 ,Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna
(EMC) - wymagania dotyczace urzadzen do spawania tukowego” wedtug warunkéw
ustalonych w dyrektywie 2004/108/EEG z 15 grudnia 2004r. o zblizeniu praw panstw

cztonkowskich dotyczacych kompatybilnosci elektromagnetycznej.

Prezes Zarzadu
Dyrektor

B0

Opole, dnia 24.09.2007 Dariusz Brudkiewicz



