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Bardzo dziekujemy i gratulujemy udanego zakupu.

W trosce o wysoka jakos¢é oferowanych przez nasza firme produktow oddajemy w Panstwa
rece urzadzenie ktore wyprodukowane zostafo w oparciu o najnowsze rozwigzania
technologiczne w zakresie metod spawania TIG/MMA oraz ciecia PLASMA.

W trosce o bezpieczenstwo uzytkowania oraz dbatos¢ o prawidfowe wykorzystanie potencjatu

urzadzenia serdecznie prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obsfugi.

UWAGI OGOLNE

Zachowanie niniejszej instrukcji obstugi i postepowanie wedtug przedstawionych w niej wytycznych
umozliwi prawidtowg konserwacje urzgdzenia w przysziosci. Ponizsze ostrzezenia majg na celu
zapewnienie bezpieczenstwa uzytkownika i eksploatacie w sposob przyjazny dla srodowiska.
Przed przystgpieniem do instalacji i uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie doktadnie z trescig catej
instrukciji.

e Po otwarciu opakowania sprawdz, czy urzgdzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

W razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym dziatem obstugi.
¢ Urzadzenia powinien uzywac wytgcznie przeszkolony pracownik.
e Podczas instalacji urzadzenia wszystkie czynnosci zwigzane z elektrycznoscig powinienes

powierzy¢ wykwalifikowanemu elektrykowi.

Nie przecigzaj urzgdzenia. Przestrzegaj instrukcji uzytkowania.

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrotechnicznego
i elektronicznego i jej zastosowaniem w Swietle przepisow krajowych, zuzyty sprzet elektryczny
podlega osobnej zbidrce i powinien trafi¢ do zaktaddéw recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie
w sposOb przyjazny dla Srodowiska. Jako wiasciciel urzadzeh powiniene$s otrzymaé informacije
o zatwierdzonym systemie zbidrki od naszego lokalnego przedstawiciela. Stosujgc sie do tych

wytycznych chronisz srodowisko i zdrowie cztowieka!

UWAGA'!
Urzadzenie wyposazone jest w najnowszej generacji uchwyt plasmowy
z lukiem pilotazowym. Podczas uzytkowania nalezy zachowaé szczegdlna

ostroznos¢ ze wzgledu na bardzo wysoka temperature tuku plasmowego.
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OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Urzadzenia SOLAR 1, SOLAR 2 i SOLAR 3 to inwertorowe urzgdzenia spawalnicze, umozliwiajgce

spawanie nastepujgcymi metodami:

e TIGDC
e MMA

e PLASMA (ciecie)

Spawarka wyposazona jest w:

o plyte czotowg z urzgdzeniami regulacyjnymi i nastawczymi oraz przytagczem dla pilota,

o ptyte tylng z przytgczem gazowym, wytacznikiem i przewodem zasilajgcym,

e gniazdo o biegunowosci dodatniej (+), ujemnej (-), przytacze gazowe oraz gniazdo przewodu
spawalniczego w czesci przedniej,

o zestaw przewoddéw spawalniczych MMA, TIG, PLASMA.

Urzadzenie moze by¢ zasilane z zespotu pradnicowego pod warunkiem, ze zapewnia on stabilne

napiecie.

SCHEMAT PRZYLACZA ZASILAJACEGO

SCHEMAT PODLACZENIA 230V

PRZEWOD ZASILAJACY

BRAZOWY/CZARNY
NIEBIESKI
ZIELONO-ZOLTY

przewéd neutralny

przewdd ochronny

przewdd zasilajacy
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SCHEMAT PODLACZENIA PRZY CIECIU PLASMA
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SCHEMAT PODLACZENIA MMA
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UCHWYT MASOWY

UCHWYT ELEKTRODY

SPAWANIE MMA

DANE TECHNICZNE

TRYB PRACY TIG 160 | MMA 160 | PLASMA | TIG 200 MMA | PLASMA
40 200 50
Prad wejsciowy (A) 22 22 27,3 30 30 35
Prad wyjsciowy (A) 160 140 40 200 160 50
Regulacja pradu spawania (A) | 10-160 30-140 10-40 10-200 | 30-160 10-50
Napiecie biegu jalowego (V) 70 70 270 70 70 270
Srednica dyszy (mm) - - 1,0 - - 1,0
Cisnienie pracy (Kpa/bar) - - 450 /4,5 - - 450 /4,5
Przeptyw gazu (I/min) 6-8 - 250 6-8 - 250
Grubos¢ ciecia (mm) - - 1-12 - - 1-14
Tryb zajarzenia tuku HF LIFT HF HF LIFT HF
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PRZYGOTOWANIE DO PRACY

« Urzadzenie pracowa¢ powinno w suchych i odpowiednio przewietrzanych pomieszczeniach.

. Nalezy zwracaé uwage, aby wentylator urzadzenia nie zasysat pylu metalowego do wnetrza
obudowy, gdyz moze to spowodowaé uszkodzenie obwoddw elektronicznych.

. Zabrania sie podtgczac kilka spawarek szeregowo bgdz réwnolegle.

« Przy instalacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych przepiséw i norm dotyczgcych
bezpieczenstwa.

. Spawarke ustawi¢ nalezy w sposdb umozliwiajgcy spawaczowi wygodny i tatwy dostep
do urzadzen regulacyjnych i przytgczy.

. W ftrakcie pracy urzgdzenia wszystkie zabezpieczenia i ostony powinny byé zamkniete
i wtasciwie przymocowane.

. Stopien ochrony urzadzenia zgodny z wymogami normy IP23 wymaga, aby chroni¢ spawarke
przed bezposrednim, intensywnym dziataniem promieni stonecznych i deszczem.

« Podczas spawania przewody spawalnicze powinny by¢ réwnolegle utozone na podtodze

lub nisko nad nig; zaleca sie stosowanie przewodow tak krotkich, jak to mozliwe.

PODLACZENIE DO SIECI

Opisywana spawarka odpowiada wymogom okreslonym w normie EN 50199, niemniej jednak

generowane zakidcenia elektromagnetyczne (w tym rowniez powstajgce przy zajarzaniu bezstykowym

HF) moga przekraczaé maksymalne dopuszczalne poziomy dla niektérych urzadzen elektrycznych,

takich jak np.:

elektroniczny sprzet gospodarstwa domowego (radia, telewizory, wideo, telefony, instalacje
alarmowe itd.),

komputery, roboty, elektryczne aparaty medyczne i urzgdzenia stuzgce do podtrzymywania zycia,
odbiorniki i przekazniki radiowo-telewizyjne,

rozruszniki serca i aparaty stuchowe,

wszelkie szczegolnie wrazliwe urzgdzenia elektryczne.

Za instalacje i uzytkowanie spawarki odpowiada spawacz. W razie wystgpienia jakichkolwiek

nieprawidtowosci w dziataniu innych urzgdzen, znajdujgcych sie w poblizu spawarki, zaleca

sie przerwacé prace i powiadomié producenta.

URZADZENIE TO PRZEZNACZONE JEST DO OBStUGI PRZEZ PROFESJONALISTOW
I DZIALANIA W WARUNKACH PRZEMYStOWYCH.
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KODY BLEDOW

KOD
BLEDU OPIS BLEDU METODA POSTEPOWANIA
0C-0 Blad procesora Odetnu.zasn_anlg | podiacz ponownie, _Jezell urzadzenie
nadal nie dziatajg skontaktuj sie z serwisem.
oc-1 Zabezpieczenie Naciénij przycisk RESET lub sprawdz zasilanie
przecigzeniowe
oC-2 Zabezpieczenie Naciénij przycisk RESET lub sprawdz zasilanie
pradowe
Zabezpieczenie Poczekaj na wychtodzenie urzadzenia i nacisnij przycisk
0C-3 .
przed przegrzaniem | RESET.
0C-4 Zabezpieczenie Nacisnij przycisk RESET i sprawdz warto$¢ napiecia
napieciowe pradu zasilajgcego.
0OC-5 Z.a}b_ezmeczenle Wyreguluj ci$nienie.
ci$nieniowe
Wspodlne . . o - .
0C-6 zabezpieczenie Poczekaj na wychtodzenie urzadzenia i nacisnij przycisk

RESET.

przegrzaniowe

Jezeli urzadzenie nie funkcjonuje poprawnie po wykonaniu powyzszych czynnosci nalezy zwrdécic¢

sie o pomoc do wykwalifikowanego serwisu.,

Omawiana spawarka wymaga zasilania prgdem o napigeciu znamionowym 1x230V +15%.

Instalacja elektryczna powinna byé wykonana przez wykwalifikowanego elektryka, zapewniaé

maksymalng moc wymagang do pracy urzgdzenia oraz spetnia¢ wymogi krajowych norm.

Podtgcz urzadzenie do sieci i przestaw przetgcznik w potozenie “ON” (wlgczony), spawarka

automatycznie przetgczy sie w ostatnio uzywany tryb spawania. Za pomocg przyciskow na ptycie

czotowej wybierz nowy tryb spawania.

PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY, REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

Spawanie metoda TIG

Uchwyt TIG podigcz do gniazda o biegunowosci ujemne;.

Przewéd masowy podigcz do gniazda o biegunowosci dodatnie;.

Przewdéd doprowadzajgcy gaz do uchwytu podtgcz do przytgcza gazowego.

Przewdéd uchwytu podigcz do przytacza.

Przewéd doprowadzajgcy gaz z butli podtgcz do przytgcza gazowego.

Jezeli przy spawaniu zamierzasz korzystaé z chtodzenia wodnego, przewdd
doprowadzajgcy wode podtgcz do szybkoztgczki przy uchwycie spawalniczym,
natomiast przewod, ktéorym woda powraca — do szybkoztgczki przy zespole
chtodzacym.
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Spawanie metodag MMA

Przewody spawalniczy i masowy podtagcz do odpowiednich gniazd wyj$ciowych
spawarki, zgodnie z biegunowos$cig zalecang przez producenta elektrod, ktérymi

zamierzasz spawac.

UWAGA! Nie dotykaj elektroda do zadnych metalowych elementéw, poniewaz

przy tej metodzie spawania gniazda wyjsciowe urzadzenia sg pod napieciem.

Ciecie PLASMA

Do pracy tego urzadzenia niezbedne jest zapewnienie dostaw czystego, suchego
powietrza.

Zrédlo sprezonego powietrza powinno zapewniaé ci$nienie od 4,0 do 6,0 bar
i przeptyw na poziomie od 200 + 250 I/min (w zaleznosci od urzadzenia).
Nie dotrzymanie tych warunkéw moze spowodowaé wzrost temperatury pracy,
uszkodzenie palnika lub pogorszenie jakosci pracy. Urzadzenie posiada
zabezpieczenie minimalnego cisnienia na poziomie od 3,5 bar. W przypadku braku
minimalnego cisnienia urzgdzenie nie bedzie dziatac.

Potgczyé urzadzenie ze zrédtem sprezonego powietrza zwracajgc uwage na
wymagane wartosci cisnienia i przeptywu.

Za pomocg reduktora cisnienia nastawi¢ wstepnie wartos¢ cisnienia sprezonego
powietrza zasilajgcego urzgdzenie, obserwujgc wskazanie manometru.

Bez podania napiecia na uchwyt nastawi¢ wartos¢ prawidtowego przeptywu powietrza

w obwodzie uchwytu do ciecia plazmowego.

UWAGA ! 1 bar = 100 Kpa
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OPIS PANELU SOLAR 1, SOLAR 2 i SOLAR 3
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1. @ WH Wyt

2. @ Regulacja prgdu spawania w gére

3. @ Regulacja pradu spawania w doét 4. Funkcja RESET | ZMIANA

5. @ Wybér trybu pracy

6. Wyswietlacz ciektokrystaliczny

7. Tryb PLASMA 8. Tryb TIG
9. Tryb MMA 10. Zigcze “+”
11. Ztacze “-” 12. Przytgcze uchwytu PLASMAIi TIG

13. Wtyk do zdalanego sterowania

14. Kontrolka trybu pracy

15. ALARM

16. Cisnienie wyjsciowe
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USTAWIENIE | REGULACJA PAREMETROW SPAWANIA W METODZIE TIG/IMMA/PLASMA

=SF®

1) @ TRYB PLASMA

=

ﬁ\ @ TRYBTIG

—3

I

=@ TRYB MMA

CR=F

Przycisnij przycisk ON/OFF na panelu sterujgcym

Wyhierz tryb pracy przy pomocy przycisku MODE

Przytrzymujgc przycisk RESET przez ok. 3 sek. Uzytkownik ma dostep do dalszych funkcji

urzadzenia. Ich szczegétowy opis przedstawia ponizszy diagram.

=@

CZAS AUTOTESTU
P-00

=10

ZAKRES USTAWIEN : 0 - 15
WARTOSC DOMYSLNA : 0

I

WYPLYW GAZU
PO SPAWANIU TIG

P-01

I

ZAKRES USTAWIEN : 0 - 30
WARTOSC DOMYSLNA : 3

Z®

MAX TEMPERATURA

P-02

I

ZAKRES USTAWIEN : 0 - 80
WARTOSC DOMYSLNA : 60

[l - MAX PRAD SPAWANIA| &P KANAt REZERWOWY | & KANAL REZERWOWY
=©®© =©® =©
P-03 P-04 P-05
ZAKRES USTAWIEN : 50 - 250 KANAt REZERWOWY KANAL REZERWOWY
WARTOSC DOMYSLNA : 240
(= @ DATA PRODUKCII (o= @ KANAL REZERWOWY | (B~ @ EACZNY CZAS PRACY
e —_— —
— P-06 — P-07 —> P-08
DZIEN/MIESIAC/ROK KANAL REZERWOWY W GODZINACH

UWAGA ! Niektore wartosci nastawien moga sie rozni¢ w zaleznosci od modelu urzadzenia.

TECHNOLOGIA SPAWANIA Z WYKORZYSTANIEM POSZCZEGOLNYCH TRYBOW PRACY

Spawanie metoda TIG

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu obojetnego
(argonu), miedzy spawanym elementem a nietopliwg elektrodg, wykonang z czystego wolframu
lub wolframu z dodatkami.

W trybie TIG lift-arc zajarzenie tuku nastepuje w chwili zetkniecia elektrody ze spawanym elementem,
przy czym aby unikng¢ zanieczyszczenia spoiny atomami wolframu, nalezy ustawi¢ niski prad

zwarciowy; w tym trybie trudno uzyskac¢ wysoka jako$¢ poczatkowego odcinka spoiny.
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Aby zupetnie wyeliminowa¢ mozliwos¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda w ogdle
nie powinna dotyka¢ spawanego elementu; w tym wtasnie celu uzywa sie bezstykowego zajarzania
tuku przy wykorzystaniu wytadowan o wysokich czestotliwosciach (HF).

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, jezeli chce sie uzyskaé dobrze wygladajgcg spoine
bez pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementow. Wtasciwosci mechaniczne
materiatu dodatkowego powinny byé podobne do wiasciwosci spawanych elementéw. Role gazu
ostonowego zawsze petni czysty argon, doprowadzany w ilosciach zaleznych od ustawionego pradu
spawania.

Biegunowos¢ dobiera sie w zaleznosci od typu spoiny, jakg chce sie uzyskaé, oraz rodzaju

spawanego materiatu:

. Biegunowos$¢ normalna:

Przy wiekszosci prac spawalniczych najlepiej sprawdza sie biegunowo$¢ normalna, czyli taka ktorg
uzyskuje sie podigczajgc uchwyt spawalniczy do gniazda ujemnego, a przewoéd masowy
do gniazda dodatniego, pozwala ona na ograniczenie zuzycia elektrody, poniewaz wiekszosc
ciepta gromadzi sie wowczas w spawanym elemencie.

Biegunowos¢ ta stosowana jest przy spawaniu materiatdw cechujgcych sie wysokim
przewodnictwem cieplnym, np. miedzi, jak réwniez stali, do spawania ktérej zaleca sie uzywanie
elektrod z wolframu z dodatkiem 2% toru (kolor czerwony); $rednice elektrody dobiera

sie w zaleznosci od ustawien pradu spawania.

« Biegunowos$¢ odwrdcona:

Biegunowos¢ odwrécong z kolei stosuje sie przy spawaniu stopow pokrytych warstwg
zaroodpornych tlenkéw, ktérych temperatura topnienia przewyzsza temperature topnienia metalu,
np. magnezu, aluminium i jego stopdw. Odwrotnie, niz miato to miejsce przy biegunowosci
normalnej, uchwyt spawalniczy TIG podigcza sie do gniazda dodatniego, przewéd masowy
natomiast do gniazda ujemnego. Biegunowos¢ odwrdcona naraza elektrode na zwiekszony doptyw
ciepta, a co za tym idzie, powoduje szybsze jej zuzycie, z tego wzgledu spawanie wykonywac

mozna wytgcznie prgdem o niskim natezeniu.

Spawanie metodg MMA z elektrodg otulona:

Aby otrzymaé wysokiej jakosci spoine, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usung¢ rdze i inne
zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzigé pod uwage zaréwno grubosé elementow,
jak i rodzaj taczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe. Najczesciej stosuje sie obrobke
krawedzi w ksztaltcie ,V”, jednak przy grubszych elementach lepiej sprawdza sie ,X” (do spawania
z przetopem) lub ,U” (bez przetopu).

Producent elektrod zwykle podaje optymalng wartos¢ prgdu spawania dla swoich produktéw. Wybor

rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.
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Przed rozpoczeciem spawania zamocuj elektrode w zacisku uchwytu. Zajarz tuk elektryczny,
pocierajgc koncéwka elektrody o spawany material, nastepnie unie$ lekko uchwyt na wysokos¢
zazwyczaj uzywang przy spawaniu.

Aby utatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono w funkcje gorgcy start (Hot-start), ktéra polega
na zwiekszeniu natezenia pradu na poczatku spawania. W trakcie spawania metalowy rdzen elektrody
stopniowo topi sie i odktada na spawanym elemencie w postaci kropel, natomiast parujgca otulina
zamienia sie¢ w gaz ostonowy. Celem zwigkszenia ptynnosci tuku spawalniczego, podczas odrywania
sie kropel metalu, kiedy moze dojs¢ do zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem, nastepuje chwilowy
wzrost prgdu spawania (funkcja Arc-force), ktéry pozwala unikng¢ gasniecia tuku. Jezeli elektroda
przywiera do spawanego elementu, nalezy skorzysta¢ z funkcji Antistick, ktéra polega na obnizeniu
mocy spawarki w chwili zwarcia, dzieki czemu mozna oderwac elektrode nie uszkadzajac jej.

Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

Technologia ciecia plasmowego

Proces ciecia plazmowego polega na stapianiu i wyrzucaniu metalu ze szczeliny ciecia silnie
skoncentrowanym plazmowym tukiem elektrycznym, jarzacym sie miedzy elektrodg nietopliwg
a cietym przedmiotem. Plazmowy tuk elektryczny jest silnie zjonizowanym gazem o duzej energii
kinetycznej, przemieszczajgcym sie z dyszy plazmowej, zawezajgcej sie w kierunku szczeliny ciecia,
z predkoscig bliskg predkosci dzwieku. Temperatura strumienia plazmy miesci sie w granicach 10000
+ 30000 K i jest zalezna od natezenia prgdu, stopnia zwezenia tuku oraz rodzaju i sktadu gazu
plazmowego. Do ciecia plazmowego jest stosowany wytgcznie prad staty z biegunowoscig ujemna,
zasilany z prostownikowych lub inwertorowych zrédet pradu. Do ciecia metali stosowane sg wytgcznie
palniki plazmowe o tuku zaleznym. Zajarzenie ftuku w palnikach o fuku zaleznym odbywa
sie za pomocg impulsu prgdu o wysokim napieciu lub pragdem wysokiej czestotliwosci (HF). Mozliwe
jest ciecie wszystkich materiatdw konstrukcyjnych przewodzgcych prad elektryczny. Materiaty
niemetaliczne mogg by¢ ciete jedynie palnikami plazmowymi o fuku niezaleznym. Proces ciecia
plazmowego jest stosowany do ciecia recznego, zmechanizowanego i zrobotyzowanego stali i metali
niezelaznych, z duzymi predkosciami we wszystkich pozycjach. Wadg procesu jest bardzo wysoki

poziom hatasu, zagrozenie pozarem, silne promieniowanie swietlne tuku, duza ilo$¢ gazoéw i dymow.

Dobér parametréw ciecia plasmowego
Podstawowe parametry ciecia plazmowego to:
e natezenie pradu w A.
e napiecie tuku w V.
o predkosc¢ ciecia w m/min.
e rodzaj i cisnienie w MPa (bar) oraz natezenie przeptywu gazu plazmowego w I/min.
e rodzaj i konstrukcja elektrody.
e Srednica dyszy zawezajgcej w mm.

e potozenie palnika wzgledem cietego przedmiotu.
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Przy recznym cieciu plazmowym operator reguluje jedynie predkosc¢ ciecia i odlegto$¢ dyszy
od cietego przedmiotu, a pozostate parametry sg state, utrzymywane uktadem sterujgcym urzadzenia
na nastawionym przez operatora poziomie. Natezenie pradu decyduje o temperaturze i energii tuku
plazmowego. Stad wynika, ze gdy zwieksza sie natezenie prgdu, zwieksza sie predkos$¢ ciecia
lub przy danej predkosci ciecia mozliwe jest ciecie materiatbw o wiekszej grubosci, lecz maleje
znacznie trwato$¢ elektrod. Zbyt duze natezenie pradu sprawia, ze pogarsza sie jakos¢ ciecia,
zwieksza sie szeroko$¢ szczeliny, pojawiajg sie zaokraglenia gornych krawedzi i odchylenie
od prostopadtosci. Zbyt mate natezenie pragdu powoduje poczatkowo pojawienie sie nawiséw metalu
przy dolnej krawedzi, a nastepnie brak przeciecia. Napiecie tuku plazmowego decyduje o sprawnym
przebiegu procesu ciecia plazmowego i stad musi by¢ doktadnie sterowane. W zaleznosSci
od natezenia prgdu napiecie tuku, ze wzgledu na bardzo duzy stopien koncentracji plazmy tuku,
wynosi 50-200 V. Zrédta pradu musza wiec mieé napiecie biegu jatowego ok. 150-400 V. Dzieki duzej
energii cieplnej tuku plazmowego proces ciecia moze by¢ prowadzony w stosunkowo szerokim
zakresie predkosci ciecia. Predkosé¢ ciecia decyduje o jakosci ciecia, zwtaszcza w przypadku ciecia
recznego. Gdy zwieksza sie predkos¢ ciecia, spada jakos¢ ciecia, maleje szeroko$¢ szczeliny ciecia,
pojawia sie trudny do usuniecia nawis metalu przy dolnej krawedzi i ostatecznie brak przeciecia. Zbyt
mata predkos¢ ciecia prowadzi do zwiekszenia szerokosci szczeliny ciecia i zaokrgglenia gornej
krawedzi oraz wiekszg szerokos¢ u gory niz u dotu szczeliny, jak i pojawienia sie nawisu metalu
i zuzla przy dolnej krawedzi. Predko$¢ wyptywu strumienia plazmy z palnika oraz jego temperatura
zalezne sg od natezenia pradu, $rednicy i ksztattu dyszy zawezajgcej i odlegtosci palnika od cietego

przedmiotu, ale rowniez od rodzaju gazu plazmowego i jego cisnienia.

Zalecenia praktyczne przy cigeciu plasmowym

Ciecie plazmowe moze by¢é prowadzone w sposéb reczny, zmechanizowany,
zautomatyzowany i zrobotyzowany we wszystkich pozycjach. Ciecie reczne, dzieki matej masie
palnika i inwertorowym Zrodtom pradu, moze byé stosowane w warunkach montazowych, w trudno
dostepnych miejscach. Technologia i technika ciecia plazmowego sg zalezne gtdwnie od konstrukcji
palnika i czesto podstawowe warunki technologiczne ciecia ustala sie na podstawie zalecen
lub katalogébw producenta urzgdzenia. Nowoczesne konstrukcje palnikbw majg samocentrujgce
sie dysze i elektrody, w celu zapewnienia mozliwie duzej ich trwalosci. Istnieje wiele konstrukcji
palnikow plazmowych zapewniajacych zwiekszenie jakosci i predkosci ciecia przy jednoczesnym

zmniejszeniu kosztéw ciecia.
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BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA

e Spawacz powinien nosi¢ odporne na dziatanie ognia rekawice, odziez ochronng, obuwie oraz
kask lub czapke spawalniczg celem ochrony przed ewentualnym niebezpieczenstwem
porazenia prgdem i poparzenia zuzlem lub odpryskami powstajgcymi podczas spawania.

e Spawacz powinien chroni¢ oczy za pomocg ochronnej maski spawalniczej
z zabezpieczajgcym filirem o parametrach przewidzianych w ustawie; nalezy roéwniez
pamietaé, ze podczas spawania elektrycznego emitowane jest PROMIENIOWANIE
ULTRAFIOLETOWE, przed ktéorym nalezy chroni¢ skére twarzy. Promienie ultrafioletowe
mogg poparzy¢ niechroniong skoére tak dotkliwie, jak silne promienie stoneczne.

e Spawacz zobowigzany jest poinformowaé o ryzyku zwigzanym ze spawaniem wszystkie
osoby przebywajgce w strefie jego pracy i udostepni¢ im odpowiednie srodki ochrony.

e Bardzo wazne jest zapewnienie wiasciwej wentylacji, zwlaszcza jezeli spawanie odbywa
sie w pomieszczeniu zamknietym. Zaleca sie stosowanie odpowiednich wyciggéw dymowych
celem zminimalizowania ryzyka zatrucia dymem badz gazami wydzielanymi podczas
spawania.

e Aby ograniczy¢ ryzyko pozaru spawacz zobowigzany jest usung¢ z pobliza stanowiska pracy
wszelkie materiaty fatwopalne.

e W ZADNYM WYPADKU NIE WOLNO SPAWAC pojemnikéw, w ktérych przechowywano
benzyne, smary, gazy badZz inne substancje tatwopalne. Nawet jezeli dany pojemnik
od dtugiego czasu stoi pusty. RYZYKO EKSPLOZJI JEST BARDZO WYSOKIE.

e Spawacz powinien zaznajomi¢ sie ze wszelkimi specjalnymi przepisami i stosowac
sie do nich, jezeli zamierza pracowa¢ w pomieszczeniach zamknietych przy zwiekszonym
ryzyku eksplozji.

e Aby unikng¢ porazenia prgdem, prosimy pamietac, ze:

o Nie wolno spawa¢ w warunkach podwyzszonej wilgotnosci.

o Nie wolno uzywac¢ spawarki, jezeli jej przewody noszg jakiekolwiek slady uszkodzenia.

o Nalezy sprawdzi¢, czy uziemienie instalacji elektrycznej zostalo poprawnie
poditgczone i czy dziata.

o Spawacz nie powinien bezposrednio dotyka¢ do metalowych elementow, do ktérych
podtgczony jest przewdd masowy.

o Uziemianie spawanego elementu moze zwiekszy¢ ryzyko wypadkow.

UWAGA!
Wyladowania o wysokiej czestotliwosci (HF), powstajgce podczas zajarzania tuku elektrycznego

przy spawaniu metodg TIG HF, osiggajg bardzo wysokie wartosci napiecia.
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PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC:

Urzadzenia wytwarzajg wysokie napiecie. Wszystkie elementy tworzagce obwdd prgdu mogag
powodowaé porazenie elektryczne, dlatego powinno sie unika¢ dotykania ich gotg rekg ani przez
wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzystaé

z uszkodzonych przewodow.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest
podiaczone do sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest

zabronione'!

Kable spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i urzadzenie powinny by¢ utrzymywane

w dobrym stanie technicznym, zapewniajgcym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE:

W procesie spawania, ciecia wytwarzane sg szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny.
Nie cigé w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania oparéw i gazow.

Powierzchnie elementéw przeznaczonych do ciecia powinny by¢é wolne od zanieczyszczen
chemicznych, takich jak substancje odtluszczajgce (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi

podczas spawania, ciecia wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC:

Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie nieostonietymi oczami na tuk plasmowy. Zawsze stosowac
maske lub przylbice ochrong 2z odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujgce
sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami. Chroni¢
nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu. Stosowaé

ochronne uszu i przypinany kotnierz.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE:
Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia czytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. Ciecie
plazmowe lub Ztobienie mogg by¢ niebezpieczne. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze

spowodowac powazne obrazenia ciata, Smierc lub uszkodzenie samego urzadzenia.
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URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE:

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac nad tym urzadzeniem odtgczy¢ zasilanie urzgdzenia
za pomocg wytgcznika sieciowego. Urzgdzenie uziemi¢ zgodnie z miejscowymi przepisami

dotyczgcymi instalacji urzadzen elektrycznych.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:
Prad elektryczny ptyngcy przez przewody, wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zakitdécaC prace rozrusznikdw serca. Przewody powinny by¢ utozone

réwnolegle, jak najblizej siebie.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC:

Stosowac tylko atestowane butle ze sprezonym powietrzem i poprawnie dziatajgcym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem gorgcych
zrédet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywaé w dobrym stanie

wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztgczki, reduktor.

SPAWANE, CIETE MATERIALY MOGA POPARZYC:
Nigdy nie dotyka¢ cietych elementow niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania

i przemieszczania spawanego materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE:

Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

I“ mbmﬁi{ih i),
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KARTA GWARANCYJNA

NAZWA SPRZETU

SPAWARKA PROSTOWNIKOWA SOLAR

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprzet wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

W przypadku stwierdzenia awarii urzgdzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwtoczne

dostarczenie sprzetu do serwisu w siedzibie naszej firmy.

Naprawa bedzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzetu.

Klientowi przystuguje wymiana sprzetu na nowy lub zwrot gotéwki w przypadku pieciokrotnej

nieskutecznej naprawy.

Obstuga gwarancyjna nie obejmuje:

A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych zobowigzany jest

uzytkownik sprzetu.

B) Uszkodzen spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepiecia w sieci itp.

C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwg obstuge sprzetu samowolne

przerdbki, naprawy itp.

D) Wymiany materiatéw i czesci eksploatacyjnych to jest filtrow oleju, dysz, paskéw klinowych

grotow szczotek weglowych itp.

E) Przegladow technicznych urzadzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBSLUGI.
NIEWLASCIWEJ EKSPLOATACJI

ZERWANIE PLOMB | HOLOGRAMOW ZABEZPIECZAJACYH
PRZECIAZENIA MASZYNY

PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH

NAPRAW PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYEAC:
POCZTA LUB KURIEREM DPD (MASTERLINK)
DZIEKUJEMY.

PIECZEC | PODPIS SPRZEDAWCY




NOTATKI
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