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1. WSTEP

Niniejsza instrukcja zawiera informacije, ktére pozwolg w peini wykorzystac
walory eksploatacyjne spawarki ENEL250A oraz umozliwig bezpieczne jej
uzytkowanie.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy zapoznac sie z ponizszg instrukcja.

2. PRZEZNACZENIE

Spawarka ENEL250A jest nowoczesnym zrédtem pradu statego,
przeznaczonym gtéwnie do spawania elektrodami otulonymi (metoda MMA)
wszystkich typow (ER-, EA-, EB-, ES-, ...) o $rednicach od &1,6 do &5,0. Z
uwagi na wysokie napiecie biegu jatowego (90V) oraz bardzo dobre
wlasnosci spawalnicze, urzadzenie umozliwia rowniez spawanie elektrodami
w otulinie celulozowej, wykorzystywanymi do spawania miedzy innymi
rurociggow.

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

Z uwagi na mate gabaryty i mase oraz odpornos¢ na duze wahania napigcia
sieci - spawarka ENEL250A jest szczegdlnie przydatna do pracy w trudnych
warunkach terenowych przy montazu wszelkiego rodzaju konstrukgji
spawanych, rurociagdw, zbiornikow itp..

Urzadzenie jest przystosowane do pracy w temperaturze otoczenia od -
10°C do +40°C i wilgotnosci wzglednej do 90% przy temperaturze +20°C.
Nie mozna eksploatowaé spawarki na deszczu bez dodatkowego
zabezpieczenia przed wnikaniem wody do wnetrza urzadzenia.

3. OPIS

Spawarka ENEL250A jest inwertorowym zrédtem pradu statego pracujgcym
w zakresie czestotliwosci powyzej czestotliwosci akustycznej. Jest zrédtem

o0 dobrej dynamice, wygtadzonym i stabilnym tuku, lekkim, o niewielkich
gabarytach, odpornym na duze wahania napiecia sieci zasilajgcej. Elementy
pofaczeniowe, regulacyjne i sygnalizacyjne rozmieszczone sg na piycie
czolowej. Na ptycie tylnej znajdujg sie : wylacznik zasilania, przewod
zasilajacy, wentylator oraz tabliczka znamionowa. Elementy regulacyjne
spawarki przedstawia rys. 1. Spawarka posiada ptynng regulacje pradu

spawania (pokretto (1) (rys. 1)) w zakresie od 10 do 250A.



Rysunek 1

Do dyspozycji sq dwa rodzaje pracy wybierane przetgcznikiem (2) (rys. 1):
1) spawanie elektrodami otulonymi (MMA) - przetgcznik (2) powinien
b

l?:
wskazywa¢ symbol ——

Prostownik posiada funkcje :

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

o ANTYSTYK - utatwiajacg odklejenie elektrody w przypadku jej
przywarcia do spawanych elementow (jezeli przywarcie elektrody do
spawanych elementéw trwa dtuzej niz 3 sekundy nastepuje automatyczne
wytaczenie prgdu spawania, dzieki czemu oderwanie elektrody nie
nastrecza trudnosci)

2) spawanie metoda TIG - przetgcznik (2) powinien wskazywaé symbol

Funkcje HOTSTART i ANTYSTYK sa wylaczone,
zajarzenie tuku nastepuje w momencie podniesienia elektrody (po
uprzednim dotknieciu w miejscu rozpoczecia spawania)
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Wigcznik spawarki (koloru zielonego) znajduje sie na plycie tylnej -
podswietlenie klawisza sygnalizuje, ze przewdd zasilajgcy podtaczony jest
do trojfazowej sieci zasilajgcej. Wiaczenie spawarki powoduje zapalenie
lampki (3) (rys. 1) $wiecacej w kolorze zielonym. Spawarka posiada

zabezpieczenie przed zanikiem jednej z faz zasilajgcych - w przypadku
zaniku lampka (3) (rys. 1) gasnie i zesp6t mocy zostaje wylgczony.

Spawarka posiada roéwniez zabezpieczenie termiczne chronigce przed
nadmiernym nagrzaniem niektorych podzespotéw. Zadziatanie
zabezpieczenia sygnalizuje lampka (4) (rys. 1) Swiecaca w kolorze zéttym.

4. PARAMETRY TECHNICZNO - EKSPLOATACYJNE

Tabela 1
Lp Parametr Jed. Wartosé
1 2 3 4
1. | Napiecie zasilania (trojfazowe) V 3x400V
2. | Czestotliwosé Hz 50/60
3. | Prad spawania: P60% A 250
P100% A 210
4. | Zakres regulacji pradu A 10-250
5. | Prad pobierany z sieci: P60% A 13,0
P100% A 11,0
6. | Moc zasilania: P60% kVA 8,5
P100% kVA 7,0
7. | Wspoitczynnik mocy - cos¢ ( 250A) 0,95
8. | Napiecie stanu jalowego \% 90
9. | Przekrdj przewodow zasilajgcych mm? 5x1.5
10. | Stopien ochrony obudowy P22
11. | Klasa izolacji C
12. | Wymiary: dlugosc¢ mm 352
szeroko$c mm 222
wysokos¢ mm 262
13. | Ciezar kg 10,5
14. | Zgodnos$é wykonania z norma, EN60974-1
15. | Sprawno$¢ elektryczna 0,92




5. WYPOSAZENIE DODATKOWE

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

1. Przewdd spawalniczy 1x35mnf o dtugosci 3 m zakonczony uchwytem
elektrodowym K-260."

2. Przewéd spawalniczy 1x35mnf o dtugosci 3 m zakonczony uchwytem
kleszczowym ZBK 35."

3. Pasek umozliwiajgcy przenoszenie prostownika na ramieniu.

4. Przewdd z uchwytem TIG typu SR26V firmy TRAFIMET.

5. Przystawka zdalnego sterowania

6. INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

6.1. PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACEJ

1.

Spawarka ENEL250A wykonana jest w | klasie ochronnosci, dlatego z
uwagi na bezpieczenstwo uzytkownikéw powinna byé podigczana
wylacznie  do piecioprzewodowej sieci elektrycznej zaopatrzonej w
niezalezny przewdd ochronny. Sie¢ zasilajagca powinna byé¢
zabezpieczona bezpiecznikami topikowymi o pradzie znamionowym 10A
o dziataniu zwlocznym lub bezpiecznikiem automatycznym np. S391B10
produkcji FAEL.

Po podiaczeniu wtyczki do gniazda sieci zasilajacej powinno pojawi¢ sie
podswietlenie wigcznika spawarki znajdujacego sie na ptycie tylne;.
Prostownik nalezy ustawi¢ w miejscu suchym tak, aby byt zapewniony
swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzacego. Niedopuszczalne jest
zakrywanie otworow wentylacyjnych.

Wybra¢ rodzaj pracy przetacznikiem (2) (rys.1)

Przygotowujac prostownik do spawania elektrodami otulonymi nalezy:
przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody oraz przewdd z zaciskiem
kleszczowym podiaczy¢ do gniazd wyjsciowych (+) i (-) zachowujac
biegunowo$¢ zgodng z instrukcjg podang na opakowaniu elektrod. Dla
wiekszosci stosowanych elektrod przewdd zakonczony uchwytem

' Na zyczenie mozliwe jest wykonanie kabli o innych dhugo$ciach
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elektrody faczy sie z gniazdem (+), a przewdd z zaciskiem kleszczowym
Z gniazdem (-).

5. Przygotowujac prostownik do spawania metoda TIG nalezy:

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

b) ztacze przewodu gazowego uchwytu spawalniczego nalezy podtaczy¢ do
wyjscia rotametru podtgczonego do butli gazowe;.

6.2. EKSPLOATACJA PROSTOWNIKA
Przed przystgpieniem do spawania nalezy sprawdzi¢, czy zostaly
zachowane srodki ostroznosci i zalecenia podane w punkcie 7.1.

SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

1) Przewodd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym potaczyé z przedmiotem
spawanym.

2) Wytgcznik zasilania ustawi¢ w pozycji ON (ZAt) - powinna zaswieci¢ sie
lampka (3) (rys. 1) informujaca, ze prostownik jest gotowy do pracy,
niezwtocznie powinien sie wigczy¢ wentylator chfodzacy.

3) Przetacznik (2) ustawic w pozycli oznaczonej symbolem spawania

elektrodami otulonymi

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

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

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

7) Jezeli nastapi przywarcie elektrody do spawanych elementéow to po
czasie 2-3s nastgpi automatyczne wytgczenie pragdu spawania i
oderwanie elektrody nie powinno nastreczaé trudnosci.

SPAWANIE METODA TIG
1) Przewdd spawalniczy z zaciskiem kleszczowym (podtaczony do gniazda
wyjéciowego (+)) potaczy¢ z przedmiotem spawanym.
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2) Uchwyt spawalniczy TIG (podiagczony do gniazda wyjsciowego (-))
zaopatrzy¢ w odpowiednig elektrode wolframowa.

3) Wytacznik sieciowy ustawi¢ w pozyciji ON (ZAL)

4) Przeftacznik (2) (rys. 1) ustawi¢ w pozycji oznaczonej symbolem

spawania metodg TIG ——

5) Nastawi¢ wtasciwy przeptyw gazu przy pomocy rotametru na butli z
gazem.

6) Zajarzenie tuku nastepuje metodg dotykowa. W tym celu nalezy dotkng¢
elektrodg spawany przedmiot (w momencie dotkniecia nie ptynie prad
dlatego iskrzenie nie powinno mie¢ miejsca) i niezwlocznie podnies¢
elektrode - w trakcie podnoszenia powinien nastgpi¢ zapton tuku.

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

8) Jezeli w czasie spawania prostownik zostanie przecigzony na skutek
przekroczenia dozwolonej pracy 60% przy pradach podanych w tablicy 1
moze zadziata¢ ogranicznik temperatury i wowczas nastgpi przerwanie
pradu spawania i zaswiecenie lampki (4) (rys 1). Nalezy woéwczas
odczekaé pewien czas az sygnalizacja zgasnie, po czym mozna
kontynuowac¢ spawanie.

7. KONSERWACJA

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

7.1. KONSERWACJA BIEZACA

1) Sprawdz stan izolacji przewodu zasilajacego i przewodow spawalniczych.
Wszelkie uszkodzenia powinny byé natychmiast usuniete.

2) Sprawdz, czy sprawne s3g potaczenia przewodéw spawalniczych oraz
zacisk kleszczowy i szczeki z izolacjg uchwytu spawalniczego. Czesci
zuzyte i uszkodzone powinny by¢é wymienione.

7.2. KONSERWACJA OKRESOWA
Zaleznie od warunkéw pracy w jakich pracuje prostownik nie rzadziej jednak
niz raz na trzy miesigce nalezy:
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1) usuwaé kurz z elementéw wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy
miekkiego pedzla i odkurzacza lub sprezonego powietrza pod cisnieniem
ok. 3 baréw

2) sprawdzi¢ stan i polaczenia elekiryczne, w tym przewodoéw potgczonych
z zaciskiem ochronnym. Wszystkie potaczenia powinny byé poprawne.

3) sprawdzié, czy wszystkie nakretki sg mocno dokrecone

8. NAPRAWY
Naprawy mogg by¢ wykonywane TYLKO przez osoby upowaznione i
przeszkolone przez producenta.

9. ZAGROZENIA WYSTEPUJACE PODCZAS SPAWANIA

Przed rozpoczeciem spawania osoby uprawnione powinny zapoznaé sie z
niniejszg instrukcjg i scisle wypetnia¢ podane zalecenia. Nieprzestrzeganie
zalecen moze wywota¢ m.in. nizej podane grozne nastepstwa.

9.1. POZAR , WYBUCH

Nalezy przestrzegac przepisy przeciwpozarowe obowigzujgce na stanowisku
spawalniczym. Usuna¢ wszelkie materiaty tatwopalne znajdujace sie w
poblizu stanowiska spawalniczego. Przygotowaé odpowiednie urzgadzenia
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 zbiornikow, ktére zawieraty
materiaty tatwopalne lub palne. Niewtasciwie oczyszczone przed spawaniem
moga grozi¢ wybuchem.

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

Sprawdzac¢ czesto butle gazowsa, reduktor cisnienia oraz waz gazowy.
Wszystkie potaczenia powinny by¢ szczelne. Nie podtagcza¢ bezposrednio
butli do weza gazowego bez reduktora ciSnienia przeznaczonego do argonu.
Nie stosowac butli gazowych, co do zawartosci ktérych nie ma pewnosci.
Butle zawsze nalezy mocowac¢ i to w pozycji pionowej do $ciany lub
specjalnie zaprojektowanego stojaka na butle. Zawsze zakreca¢ zawdr butli
po zakonczeniu spawania. Zawsze obchodzi¢ sie z butlami gazowymi
zgodnie z instrukcjami producentow.

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

Spawacz powinien by¢ wyposazony w odpowiednie niepalne ubranie,
rekawice spawalnicze, odpowiednie obuwie oraz maske spawalnicza.
Wysoka temperatura tuku, rozpryski spawalnicze, promieniowanie
ultrafioletowe mogg spowodowac niebezpieczne uszkodzenia ciata.

9.3. CZYNNIKI SZKODLIWE

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

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

9.4. PORAZENIA ELEKTRYCZNE

Nie dotyka¢ czesci znajdujacych sie pod napieciem. Nie pracowaé w
miejscach mokrych oraz nie ustawiaé zrédta pradu na mokrych
powierzchniach. Utrzymywa¢ odziez i cialo w stanie suchym. Nie
eksploatowa¢ prostownika bez oston obudowy. Kontrolowa¢ kable
zasilajgce, 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 gtéwnych czesci zawiera ponizsza tablica :

Lp Wyszczegdlnienie llos¢
1. Uchwyt 1
2. Zaczep paska 2
3. Wytacznik termiczny 80°C 1
4. Mostek prostowniczy 3
5. Transformator mocy 1
6. Transformator sieciowy 230/2x9V 1
7. Przetacznik rodzaju pracy 1
8. Tranzystor IGBT 6
9. Ukfad sterowania 1
10. Gniazdo wyjsciowe 2
11. Dtawik wyjsciowy 1
12. Kratka ochronna wentylatora 1
13. Potencjometr 1
14. Pokretto 2
15. Wytacznik 1
16. Kabel zasilajacy 1
17. Odcigzka kabla 1
18. Wentylator 1
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