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1. WSTEP

Niniejsza instrukcja zawiera informacje, ktére pozwolg w petni wykorzysta¢ walory
eksploatacyjne spawarki ENEL150A oraz umozliwig bezpieczne jej uzytkowanie.
Wszystkich uzytkownikow zachecamy do zapoznania si¢ z ponizszg instrukcja.

2. PRZEZNACZENIE

Spawarka ENEL150A jest nowoczesnym zrédiem pradu statego, przeznaczonym
gtdwnie do spawania elektrodami otulonymi (metoda MMA) wszystkich typow (ER-,
EA-, EB-, ES-, ...) o $rednicach 0d@1,6 do ©¥4,0. Z uwagi na wysokie napiecie biegu
jatowego (90V) oraz bardzo dobre wtiasnosci spawalnicze, urzadzenie umoZliwia
réowniez spawanie elektrodami w otulinie celulozowej, wykorzystywanymi do
spawania miedzy innymi rurociaggow.

Po wyposazeniu spawarki w dodatkowy uchwyt TIG, z zaworem gazowym
umieszczonym w rekojesci uchwytu, mozliwe jest spawanie metodg TIG (spawanie
elektrodag nietopliwg - najczesciej wolframowag w ostonie gazu obojetnego np. argonu)
stali i jej stopébw oraz miedzi i jej stopdw. Zajarzenie tuku odbywa sie metodg
dotykowa.

Spawarka posiada réwniez funkcje szybkiego tadowania akumulatoréw o napieciu
znamionowym 12V i 24V.

Z uwagi na mate gabaryty i mase, ogolng dostepnos¢ jednofazowej sieci zasilajacej
oraz odporno$¢ na duze wahania napiecia sieci - spawarka ENEL150A jest
szczegOlnie przydatna do pracy w trudnych warunkach terenowych przy montazu
wszelkiego rodzaju konstrukcji spawanych, rurociggéw, zbiornikow itp..

Urzacdzenie jest przystosowane do pracy w temperaturze otoczenia od -10°C do
+40~C i wilgotno$ci wzglednej do 90% przy temperaturze +20°C.

3. OPIS

Spawarka ENEL150A jest inwertorowym zrodtem pradu statego pracujgcym w

zakresie czestotliwosci powyzej czestotliwosci akustycznej. Jest zrodtem o dobrej

dynamice, wygtadzonym i stabilnym tuku, lekkim, o niewielkich gabarytach, odpornym

na duze wahania napigcia sieci zasilajacej. Elementy potaczeniowe, regulacyjne i

sygnalizacyjne rozmieszczone sg na plycie czotowej. Na plycie tylnej znajdujg sie :

wylacznik zasilania, przewdd zasilajgcy, wentylator oraz tabliczki znamionowe. Widok

ptyty czotowej przedstawia rys. 1, ptyty tylnej rys. 2.

Do dyspozyciji s trzy rodzaje pracy wybierane przetagcznikiem (2) (rys. 1):

1) spawanie - oznaczone symbolem spawania elektrodami otulonymi. Ten rodzaj
pracy umoZliwia spawanie elektrodami otulonymi oraz metodg TIG po
zastosowaniu odpowiedniego uchwytu. W tym przypadku nastawiony prad
spawania pokrettem (1) (rys. 1) nalezy odczytywa¢ na zewnetrznej skali pradu
(zakres 5 - 150A).

Prostownik posiada funkcje :

¢ HOTSTART - ulatwiajaca rozpoczecie procesu spawania (w momencie zajarzania
fuku nastepuje chwilowy wzrost wartosci pragdu o ok. 30% w stosunku do
nastawionego pradu spawania)

* ANTYSTYK - ulatwiajacg odklejenie elektrody w przypadku jej przywarcia do
spawanych elementéw (jezeli przywarcie elektrody do spawanych elementéw trwa
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diuzej niz 3 sekundy nastepuje automatyczne wytgczenie pradu spawania, dzieki
czemu oderwanie elektrody nie nastrecza trudnosci)

2) ladowanie akumulatoréw otowiowych o napigciu znamionowym 12V ( opis
patrz nizej )

3) tadowanie akumulatoréw otowiowych o napieciu znamionowym 24V -
obydwie funkcje fadowania oznaczone sg symbolem akumulatora. W tym
przypadku prad tadowania nalezy odczytywa¢ na wewnetrznej skali pokretta
nastawy pradu (2) (rys. 1) (zakres 1 - 30A). Ladowanie odbywa sie nastawiong
pokrettem wartoscia pragdu do momentu osiggniecia napiecia gazowania
akumulatora (14.4V dla akum. 12V, 28.8V dla akum. 24V), po czym nastepuje
automatyczne ograniczenie pradu tadowania do wartosci niezbednej do
utrzymania tego napiecia - dzieki temu nie ma niebezpieczenstwa przetadowania
akumulatora.

4. PARAMETRY TECHNICZNO - EKSPLOATACYJNE

TABELA 1

L.p. Parametr Jed. Wartos¢

1 2 3 4
1. | Napiecie zasilania (jednofazowe) \Y 220-230
2. | Czestotliwos¢ Hz 50/60
3. | Prad spawania: P30% A 150
P60% 110
P100% 100
4. | Zakres regulacji pradu - spawanie A 5-150
5. | Zakres regulacji pradu - tadowanie A 1-30
6. | Prad pobierany z sieci: P30% A 32
P60% 22
P100% 20
7. | Moc zasilania: P30% kVA 7,0
P60% 4,8
P100% 4,4
8. | Wspdiczynnik mocy - cos ¢ (dla 150A) 0,7
9. | Napiecie stanu jatowego \Y, 90
10. | Przekrdj przewodu zasilajacego mm’ 3x2,5
11. | Stopien ochrony obudowy 1P22
12. | Klasa izolacji F
13. | Wymiary:  diugo$é mm 240
szerokosc¢ mm 190
wysokosc¢ mm 210
14. | Cigzar kg 6,5
15. | Zgodno$¢é wykonania z normg EN 60974-1




Rys. 1 -  Plyta czotowa
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Rys. 2 - Pfytatylna
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7. Wytacznik zasilania
8. Przewdd zasilajacy

5. WYPOSAZENIE DODATKOWE

(Moze by¢ dostarczone wraz z prostownikiem za dodatkowg opfata)

1. Przewéd spawalniczy 1x25mnt o diugosci 3 m zakohczony uchwytem
elektrodowym K-160."

2. Przewdd spawalniczy 1x25mnt o diugosci 3 m zakohczony uchwytem
kleszczowym ZBK16."

3. Pasek umoZliwiajacy przenoszenie prostownika na ramieniu.

!'Na zyczenie mozliwe jest wykonanie kabli o innych dtugosciach
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4. Przewod 1x6mnt o dtugosci 3 m umozliwiajgcy podtaczenie prostownika do
akumulatora. '

6. INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

6.1. PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1.

6.
a)

Spawarka ENEL150A wykonana jest w | klasie ochronnosci, dlatego z uwagi na
bezpieczenstwo uzytkownikow powinna byé podigczana wytacznie do sieci
elektrycznej zaopatrzonej w przewdd ochronny potaczony z gniazdem sieciowym.
Z powodu znacznego poboru pradu (patrz TABELA 1), sie¢ zasilajgca powinna
by¢ zabezpieczona bezpiecznikiem topikowym o pradzie znamionowym 20A o
dziataniu zwtocznym lub bezpiecznikiem automatycznym np. S191B20 produkciji
FAEL.

Po podiaczeniu wtyczki do gniazda sieci zasilajgcej powinno pojawi¢ sie
podswietlenie wigcznika spawarki (7) (rys. 2) sygnalizujgce obecnos¢ napiecia w
sieci.

Prostownik nalezy ustawi¢ w miejscu suchym tak, aby byt zapewniony swobodny
doptyw i odplyw powietrza chtodzacego. Niedopuszczalne jest zakrywanie
otworéw wentylacyjnych.

Wybrac rodzaj pracy przetacznikiem (2) (rys. 1).

Przygotowujac prostownik do spawania elektrodami otulonymi nalezy:
kleszczowym podtgczy¢ do gniazd wyjsciowych (+) i (-) zachowujgc biegunowos¢
zgodng z instrukcjg podang na opakowaniu elektrod. Dla wigkszosci stosowanych
elektrod przewdd zakonczony uchwytem elektrody faczy sie z gniazdem (+), a
przewdd z zaciskiem kleszczowym z gniazdem (-).

Przygotowujgc prostownik do spawania metoda TIG nalezy:

przewod z zaciskiem kleszczowym podigczy¢ do gniazda (+), a uchwyt
spawalniczy potaczy¢ z gniazdem (-).

b) Zlacze przewodu gazowego uchwytu spawalniczego nalezy podtaczy¢ do wyjscia

rotametru podiagczonego do butli gazowe;.

6.2. EKSPLOATACJA PROSTOWNIKA

Przed przystgpieniem do spawania nalezy sprawdzi¢, czy zostaty zachowane $rodki
ostroznosci i zalecenia podane w punkcie 6.1.

SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

1)
2)
3)
4)

5)

Przewdd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym potaczyé z przedmiotem
spawanym.

Wtyczke przewodu sieciowego potaczy¢ z gniazdem sieciowym - powinno zapali¢
sie pod$wietlenie klawisza wytacznika (7) (rys. 2).

Wylgcznik zasilania ustawi¢ w pozycji ON (ZAL) po czym powinna zaswieci¢ sie
lampka (3) (rys. 1) informujaca, ze prostownik jest gotowy do pracy.

Przetgcznik (2) (rys. 1) ustawi¢ w pozycji oznaczonej symbolem spawania
elektrodami otulonymi.

Uchwyt elektrody zaopatrzy¢ w elektrode i przy pomocy potencjometru (1) (rys. 1)
nastawi¢ wiasciwy dla danej elektrody prad spawania.
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6)

7)

Po zakonczeniu spawania nalezy na pewien czas (ok. 3 min) pozostawi¢
prostownik zatagczony do sieci. Jest to wskazane dla schtodzenia nagrzanych
podzespotdw.

Jezeli w czasie spawania prostownik zostanie przecigzony na skutek
przekroczenia dozwolonej pracy 30% lub 60% przy pradach podanych w
TABLICY 1 moze zadziata¢ ogranicznik temperatury i woéwczas nastgpi
przerwanie prgdu spawania i zaswiecenie lampki (4) (rys. 1). Nalezy wéwczas
odczeka¢ pewien czas az sygnalizacja zgasnie, po czym mozna kontynuowaé
spawanie.

SPAWANIE METODA TIG

1)
2)

Przewdd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym (podiaczony do gniazda
wyjsciowego (+)) potaczy¢ z przedmiotem spawanym.

Uchwyt spawalniczy TIG (podtagczony do gniazda wyj$ciowego (-)) zaopatrzy¢ w
odpowiednig elektrode wolframowa.

Wtyczke przewodu sieciowego potaczy¢ z gniazdem sieciowym.

Wytgcznik sieciowy ustawi¢ w pozycji ON (ZAt).

Przetacznik (2) (rys. 1) ustawi¢ w pozycji oznaczonej symbolem spawania
elektrodami otulonymi.

Nastawi¢ wiasciwy przeplyw gazu przy pomocy rotametru na butli z gazem.

Po zakonczeniu spawania nalezy na pewien czas (ok. 3 min) pozostawi¢
prostownik zataczony do sieci. Jest to wskazane dla schiodzenia nagrzanych
podzespotdw.

Jezeli w czasie spawania prostownik zostanie przecigzony na skutek
przekroczenia dozwolonej pracy 30% Ilub 60% przy pradach podanych w
TABLICY 1 moze =zadziata¢ ogranicznik temperatury i woéwczas nastapi
przerwanie pradu spawania i zaswiecenie lampki (4) (rys. 1). Nalezy wéwczas
odczeka¢ pewien czas az sygnalizacja zgasnie, po czym mozna kontynuowac
spawanie.

LADOWANIE AKUMULATOROW

1)

Przewody do fadowania akumulatoréw podtgczy¢ do odpowiednich gniazd
wyjsciowych.

Wtyczke przewodu sieciowego potgczyé z gniazdem sieciowym.

Przetacznik (2) (rys.1) ustawi¢ w pozycji oznaczonej symbolem akumulatora i
napieciem wiasciwym dla typu tadowanego akumulatora (12V lub 24V).

Wytacznik sieciowy ustawi¢ w pozycji ON (ZAL).

Ustawi¢ prad tadowania na minimum.

Podtaczy¢ kable do zaciskéw akumulatora.

Ustawi¢ Zzadany prad fadowania.

Jesli ptynie nastawiony prad tadowania kontrolka (7) (rys. 1) powinna by¢
zapalona. Kontrolka gasnie je$li napiecie na tadowanym akumulatorze przekroczy
napiecie dopuszczalne dla danego typu akumulatora i tym samym nastagpi
ograniczenie pradu fadowania do wartosci niezbednej dla utrzymania tego
napiecia. Dzieki temu proces fadowania jest bezpieczny dla fadowanych
akumulatorow.

Uwaga! :
Przed poditaczeniem akumulatora nalezy sie¢ upewni¢, ze jest ustawiona
odpowiednia funkcja tadowania - zalagczenie akumulatora przy wiaczonej funkcji
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spawania moze doprowadzi¢ do zniszczenia akumulatora, réwniez tadowanie
akumulatora o nap. znamionowym 12V funkcja przeznaczona do fadowania
akumulatoréow 24V moze spowodowa¢ jego uszkodzenie w skutek
przeladowania (nie nastapi samoczynne ograniczenie pradu).

7. KONSERWACJA

UWAGA: Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek czynnosci
zwigzanych z przegladem i konserwacja nalezy odlaczy¢ od sieci przewod
zasilajacy.

7.1. KONSERWACJA BIEZACA

1) Sprawdz stan izolacji przewodu zasilajgcego i przewoddéw spawalniczych.
Wszelkie uszkodzenia powinny byé natychmiast usuniete.

2) Sprawdz, czy sprawne sg potaczenia przewoddéw spawalniczych oraz zacisk
kleszczowy i szczeki z izolacja uchwytu spawalniczego. Czesci zuzyte i
uszkodzone powinny by¢ wymienione.

7.2. KONSERWACJA OKRESOWA

Zaleznie od warunkéw pracy w jakich pracuje prostownik nie rzadziej jednak niz raz

na trzy miesigce nalezy:

1) usuwac kurz z elementéw wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy miekkiego
pedzla i odkurzacza lub sprezonego powietrza pod cisnieniem ok. 3 baréw

2) sprawdzi¢ stan i potaczenia elektryczne, w tym przewoddw potgczonych z
zaciskiem ochronnym. Wszystkie potgczenia powinny by¢ poprawne.

3) sprawdzi¢, czy wszystkie nakretki s mocno dokrecone

8. NAPRAWY
Naprawy mogag by¢ wykonywane TYLKO przez osoby upowaznione i przeszkolone
przez producenta.
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Rys. 3 - Schemat elektryczny ogdlny

9. ZAGROZENIA WYSTEPUJACE PODCZAS SPAWANIA
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Przed rozpoczeciem spawania osoby uprawnione powinny zapoznac si¢ z niniejszg
instrukcja i Scisle wypetnia¢ podane zalecenia.
Nieprzestrzeganie zalecen moze wywota¢ m.in. nizej podane grozne nastepstwa.

9.1. POZAR , WYBUCH

Nalezy przestrzegaé przepisy przeciwpozarowe obowigzujgce na stanowisku
spawalniczym. Usung¢ wszelkie materialy tatwopalne znajdujgce sie w poblizu
stanowiska spawalniczego. Przygotowa¢ odpowiednie urzadzenia przeciwpozarowe.
Nalezy pamietaé, ze niebezpieczenstwo powstania pozaru istnieje jeszcze po uptywie
pewnego czasu od zakonczenia spawania z powodu iskrzenia i wysokiej temperatury
tuku spawalniczego. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowaé¢ podczas spawania
zbiornikdw, ktére zawieraly materialy tatwopalne Iub palne. Niewfasciwie
oczyszczone przed spawaniem mogg grozi¢ wybuchem.

Stosowany przy spawaniu metoda TIG argon jest gazem obojetnym i moze on
usuna¢ z atmosfery tlen prowadzac do uduszenia.

Sprawdza¢ czesto butle gazowa, reduktor cisnienia oraz waz gazowy. Wszystkie
potaczenia powinny by¢ szczelne. Nie podigczaé bezposrednio butli do weza
gazowego bez reduktora cidnienia przeznaczonego do argonu. Nie stosowacd butli
gazowych, co do zawartosci ktérych nie ma pewnosci.

Butle zawsze nalezy mocowac i to w pozycji pionowej do Sciany lub specjalnie
zaprojektowanego stojaka na butle. Zawsze zakrecaé zawor butli po zakohczeniu
spawania. Zawsze obchodzi¢ sie z butlami gazowymi zgodnie z instrukcjami
producentéw.

OSTRZEZENIE: Butla z gazem moze eksplodowaé, jesli zostanie upuszczona
lub gdy sie przewrdci.

9.2. OPARZENIA

Spawacz powinien byé wyposazony w odpowiednie niepalne ubranie, rekawice
spawalnicze, odpowiednie obuwie oraz maske spawalnicza. Wysoka temperatura
tuku, rozpryski spawalnicze, promieniowanie ultrafioletowe moga spowodowacd
niebezpieczne uszkodzenia ciata.

9.3. CZYNNIKI SZKODLIWE

Proces spawania powoduje wydzielanie oparéw szkodliwych dla zdrowia. Stanowisko
spawalnicze powinno mie¢ sprawnie dzialajaca wentylacje. Jezeli wentylacja nie jest
wystarczajgca, nalezy uzywaé odpowiednich masek zabezpieczajacych.

Nie nalezy spawa¢ metali zawierajacych lit, kadm, cynk, beryl bez
odpowiednich masek przeciwgazowych.

9.4. PORAZENIA ELEKTRYCZNE

Nie dotykaé czesci znajdujgcych sie pod napieciem. Nie pracowaé w miejscach
mokrych oraz nie ustawia¢ zrodta pradu na mokrych powierzchniach. Utrzymywaé
odziez i ciato w stanie suchym. Nie eksploatowaé prostownika bez oston obudowy.
Kontrolowa¢ kable zasilajace, wtyczki i gniazda sieciowe oraz stan izolacji na
wszystkich przewodach wiodacych prad i uchwytach spawalniczych.

Wszelkie naprawy i przeglady moga by¢ przeprowadzane przez osoby
wykwalifikowane i uprawnione.
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10. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

Wykaz gtdwnych czesci zawiera TABLICA 2

TABLICA 2
L.p. Wyszczegdlnienie llos¢
sztuk
1 2 3
1. Uchwyt 1
2. Zaczep paska 2
3. Wylacznik termiczny 70°C 1
4. Wytgcznik termiczny 90°C 1
5. Mostek prostowniczy 2
6. Transformator mocy 1
7. Transformator sieciowy 220/18V 1
8. Przetacznik 1
9. Tranzystory IGBT 4
10. Kondensator 470u/400V 3
1. Uktad sterowania 1
12. Gniazdo wyj$ciowe 2
13. Dtawik wyjsciowy 1
14. Kratka ochronna wentylatora 1
15. Potencjometr nastawy pradu spaw. 1
16. Pokretto 2
17. Wylgcznik zasilania 1
18. Kabel zasilajacy 1
19. Odcigzka kabla 1
20. Wentylator 1
21. Obudowa 1
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