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Nazwa Produktu: Spawarka inwertorowa znakiem y

Model (oznaczenia handlowe): IGBT-300, KD1852
Dane produktu: Zakres pradu wyjsciowego: 20-300A

Napiecie: 230V 50Hz

Deklaracja:
Wyréb do ktérego odnosi sig niniejsza deklaracja spetnia wymagania Dyrektyw WE:

2004/108/EC EMC Directive
2006/95/EC Low Voltage Directive
2011/65/UE ROHS 2 Directive
2000/14/WE Noise Emission Directive

NP

Wedtug norm:

EN60974-1:2012; EN60974-10:2014; EN55011:2009+A1:2010; EN61000-3-11:2000; EN61000-3-12:2011;
EN62233:2008+AC:2008.
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9. Budowa urzadzenia

Single phase
AC1-230V

earth

—
Produkty alak(ryuna nie moga byé wraz z Nalezy je
do tego Prosimy o kontakt z
w celu na temat
elektrycznych.
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7.R azy ie problemé 1. Wprowadzanie
Uwaga: Ze poniz Dzigkujemy za zakup naszej spawarki!
wiedze ogéing i wiedze z zakresu elektroniki. Operator pawmlen posladaé odpowmdnle
$wiadectwo kwalifikacyjne. Masza seria MMA j i spawania.
Zr6diem zasilania i jestz ji ika, ktory
Opis problemu oraz mozliwe rozwiazania: 0 wysoka w i robocza 50/60HZ, ponownie j korygujac
(PWM). jia PWM ia na ie poteznej energii elektrycznej

1. Lampka kontrolna zasilania nie $wieci, wentylator nie dziata, urzadzenie nie spawa
a. sprawdz, czy przetacznik zasilania zostat ustawiony w odpowiedniej pozycji

b. sprawdz, czy przewdd zasilajacy nie jest uszkodzony

c. sprawdz, czy przetgcznik oraz wtyczka zasilajgca nie sa uszkodzone

2. Lampka kontrola zasﬂama SW|ec| wsntyla(or nie dziata, ulzqdleme nie spawa

a. by¢ moze ostato do napigcia 380V, co moze
spowodowac aktywacje systemu ochrony igciowej. Nalezy A do
napigcia 220V i uruchomi¢ ponownie.

b. napigcie 220V nie jest state (przewdd zasilajacy jest zbyt cienki) lub przewod zasilajacy
jest podtaczony do sieci w ktérej aktywowany jest system ochrony przepigciowej. Sprawdz,

gdy wtyczka zostata w lub wymiefi przew6d
na przewéd o wigkszym przekroju
c. sprawdi czy jest i i W gni ie w
(czy nie jest
d. mozliwe, iz zostat uszkodzony przskatmk 24V. Nalezy go wymieni¢ na nowy.
3. ylator dziata, praca ie nie jest stabilna
a. mozliwe ie uktadu i
b. sprawdz i i W razie potrzeby doci$nij.
4. Wenty!ator dziata, me pali sle izujaca problem, ie nie spawa
a. sprawd. kabli oraz stan czesci i
b. naplec:e od dolnej ptytki do ptyty MOS w poblizu VH-07 powinno by¢ state o wartosci 380V

o

sprawdz, czy zadns Z elementéw nle pdwcdu]e zwarcia
d. mozliwe
e. w przypadku, gdy uszkodzeniu ulegt obrwbd sterujacy, nalezy skontaktowaé sig z
serwisem

5. y dziata, jest lampka izujaca problem z
nie spawa
a. by¢ moze doszlo do ienia systemu i przed igciem, nalezy

wylaczy¢ urzadzenie, odczekaé ok 5-10m|n a nastepnie uruchomlé ponownie
b. moziiwe

naIeZy i czeéb
c. mozliwe i ika, nalezy go wymieni
d. mozliwe ie obwodu i
8. Sch t uktadu elektr g
4

3-2. Podigczenie przewodéw wyjsciowych

Kazda spawarka wyposazona jest w dwa gniazda powietrza. Podiacz wtyczke przewodu do
gmazda na panelu urzqdzema i weisnij. Upewnij sig, Ze wtyczka zostata prawidiowo
ia. Nie nalezy uzywa sity, gdyz moze to doprowadzi¢ do

w
uszkodzenia urzadzenia.

Uchwyt y jest do j a materiat iany do
dodatniego. Pod#qcz klamke u2|em|ajqca do czerwonego gniazda i wei$nij. Upewnij sig, ze
wtyczka zostata

Elektrody mozemy podtaczy¢ na dwa sposoby:

F i uchwyt y na + a uchwyt masowy, na —
Metoda i ie z bi i ujemng uchwyt elektrody na — uchwyt
masowy, na +

Wyb6r metody zalezy od i Wigcej

informacji mozna znalez¢ na opakowaniach alektrod

Jezeli obrabiany element znajduje sle dalej od maszyny (50-100m), a doda!kowy przewod
jest zbyt dOugl to zaleca sig o
[

j, statej dtugosci.
3-3 Kontrola
Sprawdz, czy urza,dzeme jest uzlemlone
Sprawdz, czy sq i
Sprawd, czy uchwyt y i kabel uziemiajacy nie jja zwarcia
Sprawdz, czy zostata i i
Nie nalezy z ia w poblizu gdyz moze doj$¢ do
pozaru.
4. Obstuga

Uruchom urzadzenie. Miernik wskaze aktualnie ustawiong warto$¢ napigcia. Wentylator
chiodzacy zostaje uruchomiony.

Wybierz odpowiednig warto$¢ pradu do spawania dostosowujac go do grubosci spawanego

$rednicy ly oraz innych wymag:
Wi6z do uchwytu, It ie do pracy.
Doboér pradu do $rednicy elektrody:
2.5 -70-100A
®3.2 - 110-160A
®4.0 - 170-220A

®5.0 - 230-280A

Urzadzenie zwykle pracuje zgodnie z wymaganym cyklem pracy (wigcej w danych
technicznych).

2

wykorzystywanej do spawania i cigcia. Dzigki wykorzystamu te] technologii, waga oraz
objetoéci centralnego lmnsfonnatofa Zzostata znacznie zmniejszona, a wydajno$¢
poprawiona o ponad 30%. L je zasade (HF)

tuku. Gléwne cechy spawarki to i solidnosé, energii
oraz bardzo cicha praca. Pojawienie sig spawarek inwertorowych uwazane jest za rewolucje
w calej branZy zwigzanej ze spawalnictwem.

i otul i (MMA) to j i i jajace wszelkie
potrzaby w zakresie spawanla

Zachgcamy do korzys'anla z naszego produktu. Wszelki sugestie dotyczace budowy i
obstugi uwaga, jac wszelkich starac, aby nasze
produkty i ustugi byty najdoskonalszs

2. Gtéwne dane techniczne

Parametr IGBT-120 | IGBT-140 | IGBT-160 | IGBT-180 | IGBT-200 | IGBT-250 | IGBT-330
Napigcie Jednofazowe 230V +/- 10%
Prad wejsciowy 3834 4251 5120 5572 6034 6509 10956
(W)
Napigcie bez 60 60 60 60 60 60 60
obcigzenia (V)
Zakres pradu 20-120 20-140 20-160 20-180 20-200 20-250 20-330

jsci (A)
Znamionowe 244 248 256 26 264 26.8 292
napleae wyjéciowe
Cykl pracy (%) 60 60 60 60 60 60 60
Sprawnos¢ (%, 85 85 85 85 85 85 85
Wspétczynnik 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93 0.93
mocy
Klasa izolacji B B B B B B B
Stopien ochrony | IP21S 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Masa (kg) 52 52 52 55 57 57 5.7
Wymiary (mm) 345°175°275 [440°230°205 |440°230°205 [440°230°295 [440°230°295 [440°230"295 [440°230°295

3. Instalacja

3-1.F

Kazde i jest w przewéd pi o zasnlama Nalezy podtaczy¢

ie do napigcia z igCit 0 napigciu znajdujg
si@ na tabliczce znamionowej urzadzenia.
Przewdd zasilajacy powinien by¢ do iedni gniazda w
1

w przypadku przeciazenia, urza_dzeme wylgczy sie. Jest to zabezpieczenie przed
takiej sytuacji, nie odtqczaj spawarki od gnlazda
zasilajacego. Pozostaw urzadzenie na 5-10 min, aby mogt

5. Uwaga:
5.1. Warunki pracy

1) Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko w suchym $rodowisku, ponizej <80% wilgotnosci
2) Zakres temperatur pracy wynosi od -10°C do + 40°C

3) Nalezy unikaé w i podczas deszczu, nie nalezy
dopuscié do tego by woda przedostata sig do $rodka urzadzenia.

4) Nalezy unika¢ pracy w $rodowisku gazéw zracych i kurzu.

5.2 Srodki ostroznosci

1) Zapewnienie dobrej wentylaciji
jest i

przez k(ére plynie duzy prad. Naturalna weniylacja w

miejscu pracy nie ia ni Nalezy zatem
wewnetrzny uktad chtodzenia.
Uwaga: Nalezy upewni¢ sig, Zze otwor jny nie jest i Odlegtos¢
a i nie powinna by¢ mniejsza niz 0.3m.
2) Ni ie do I
Nalezy czy pl i pradu elektrycznego

dopuszczalnego dla obclqzema Taka sytuaqa moze znacznie skrécié trwato$é uzytkowg
spawarki lub doprowadzi¢ do zniszczenia.

Ni nie rzepi

Nalezy utrzymywa¢ warto$ci napigcia podane w parametrach urzadzenia. Napigcie zasilania
wyzsze od dopuszczalnej warto$ci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia spawarki.

6. K wac]a d ykony i y $ci konserwacyjnych,

nalezy odtaczy ke od

1. Nalezy regularnie usuwaé pyt przy pomocy czystego, sprezonego powietrza.
w i i iej mocno zanif

nalezy
usuwac¢ kurz raz na miesiac lub czesciej, jezeli wymagane.

2. ClSnIeme sprezonego pownetma powinno by¢ utrzymywane na takim poziomie, aby nie
sig

3. Nalezy regularnie kontrolowaé wawnetrzne czesci spawarkl oraz prawidtowos¢ ich
potaczeri. W rdzy nalezy usunag¢ rdze oraz dokreci¢
poluzniony element.

4. Unika¢ dostepu wody lub pary wodnej. W gdy zostanie
nalezy jawy yé, a jej izolacje. Po i i

sig, ze i y i materiaty i 53 Ni mozna
kontynuowa{: prace.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez diuzszy okres czas, nalezy jq schowa¢ do
opakowania i umie$ci¢ w suchym pomieszczeniu.



