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INSTRUKCJA OBSLUGI

Spawarka inwertorowa z elektronicznym licznikiem 250A
TYP: H00700, MODEL: IGBT250D

™

0
O
)¢

v

N

Wyprodukowano dla

RoHS - F.H. GEKO

Przed pierwszym uzyciem prosimy dokfadnie zapoznaé sie z niniejsza _ Kietlin, ul. Spacerowa 3
instrukcja obstugi. Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do 97-500 Radomsko
bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze ' geko@geko.pl

wystapié podczas eksploatacji urzadzenia nalezy do obowiazkéw ich uzytkownika. www.geko.pl
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UWAGI 0GOLNE

Uruchomienia, instalacji i eksploatacji spawarek inwertorowych, mozna dokonac tylko po doktadnym
zapoznaniu sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej instrukcji
moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenia ciata, Smier¢ lub uszkodzenia samego urzgdzenia.
Nie mozna dopuszczac dzieci w poblize miejsca pracy i do urzgdzenia. Obstuga serwisowa i
naprawy tych urzgdzen mogg by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem
warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzgdzen elektrycznych. Przerdbki we
wtasnym zakresie mogg spowodowac zmiane cech uzytkowych urzgdzen lub pogorszenie
parametréw spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzgdzen, we wiasnym zakresie, powodujg nie tylko
utrate gwarancji, ale mogg byc¢ przyczyng pogorszenia sie warunkéw bezpieczenstwa uzytkowania i
narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia prgdem. Niewtasciwe warunki pracy mogg
spowodowac uszkodzenia urzgdzenia oraz jego niewtasciwa obstuga, powoduje utrate gwarancji
UWAGA:

» Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali w poblizu spawarki
moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza urzgdzenia, doprowadzajgc tym samym do
jego uszkodzenia.

* Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjnej!

* W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywac czyszczenia urzgdzenia
przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

BEZPIECZENSTNO

Pracownicy obstugujgcy urzgdzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajgce ich do
wykonywania prac spawalniczych:

 powinni posiadac uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami otulonymi
i w ostonach gazowych,

 zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzgdzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia
spawalnicze i osprzet pomocniczy zasilany energig elektryczng,

 znac zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),

* znac tresc¢ niniejszej instrukcji i eksploatowac urzgdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

A uwRGAN

Spawanie moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych os6b przebywajacych w
poblizu. Dlatego podczas spawania nalezy zachowac¢ szczegolne srodki ostroznosci. Przed
przystapieniem do spawania nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowigzujgcym na
stanowisku pracy. W czasie spawania elektrycznego metodami MMA oraz TIG istnieja
nastepujace zagrozenia:

« PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

+ NEGATYWNE ODDZIALYWANIE LUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

* ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

* OPARZENIA

« ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

* HALAS
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Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

* podtgczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej z wkasciwym zabezpieczeniem i
skutecznym zerowaniem (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
poditgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

* przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzgdzeniu,

* nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzgdzenia,

* nie uzywac uchwytéw i przewoddéw prgdowych o uszkodzonej izolacji,

* w warunkach szczegoélnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowa¢ z pomocnikiem wspomagajgcym prace
spawacza i czuwajgcym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wiasciwosciach
izolacyjnych,

* W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrdéci¢ sie do kompetentnych oséb w
celu ich usuniecia,

» Zabroniona jest eksploatacja urzgdzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skore cztowieka:

 Stosowac¢ ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

» Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

» Stosowac¢ zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wtasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i
parowania metali:

» Stosowac urzgdzenia wentylacyjne i odciggi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

* Przedmuchiwa¢ $wiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

» Stosowac¢ maski i respiratory.

Zapobieganie oparzeniom:

» Stosowaé odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzgcych od
promieniowania fuku i odpryskow,
* Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

« Zabrania sie eksploatacji urzgdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem.

+ Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

 Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw
tatwopalnych.
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Zapobieganie negatywnemu oddzialywaniu hatasu:

» Stosowacé zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem
* Ostrzegac o niebezpieczenstwie osdb znajdujgcych sie w poblizu

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrodta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur. Przed uruchomieniem urzgdzenia
nalezy:

» Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac¢ uchwytéw i przewodéw
prgdowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéw i przewodéw prgdowych grozi
porazeniem prgdem elektrycznym

« Zadbac¢ o wiasciwe warunki pracy, tj. zapewnic¢ wtasciwg temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chroni¢ przed opadami atmosferycznymi,

* Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujace spawarke powinny:

* posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metodag TIG,

* znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

» uzywac wiasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butéw gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem.

* znac tresc¢ niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowac spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem,
Wszelkie naprawy urzgdzenia mogg by¢ dokonywane wytgcznie po odtgczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego. Gdy urzadzenie jest podigczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez
wilgotng odziez zadnych elementéw tworzgcych obwdd prgdu spawania. Zabronione jest zdejmowanie
oston zewnetrznych przy urzgdzeniu wigczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowic¢ pogorszenie
warunkéw bezpieczenstwa. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane
wylgcznie przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla
urzgdzen elektrycznych. Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem! Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy, Po zakonczeniu
pracy przewoéd zasilajgcy urzgdzenie nalezy odigczy¢ od sieci. Przedstawione powyzej zagrozenia i
ogolne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy spawacza, gdyz nie uwzgledniajg
specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i
instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.
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OPIS OGOLNY

Spawarka inwertorowa stuzy do spawania recznego prgdem statym stali konstrukcyjnych elektrodami
otulonymi (metoda MMA) METODA SPAWANIA MMAMetoda MMA (ang. Manual Metal Arc Welding) jest
najbardziej wszechstronng metodg spawania tukowego. W trakcie trwania procesu spawania tuk
elektryczny jarzy sie miedzy koncem pokrytej otuling metalowej elektrody a spawanym materiatem.
Powstajgce w wyniku tego gazy chronig przed wptywem atmosfery ciekte jeziorko spawalnicze. Topigca
sie otulina tworzy na powierzchni jeziorka zuzel, ktory

chroni krzepngcy metal spoiny przed wptywem atmosfery i zbyt szybkim chtodzeniem. W zaleznos$ci od
gatunku fgczonych materiatow nalezy stosowac odpowiednie elektrody, ktére sg wytwarzane w setkach
réznych odmian. Metoda ta jest gtdwnie stosowana do spawania stalowych konstrukcji, w przemys$le
stoczniowym i w wiekszosci branzy produkcyjnych.

DANE TECHNICZNE

Napiecie znamionowe: 230V~50Hz
Regulacja prgdu spawania: 20-250A
Cykl roboczy : 100% - 193A, 60% - 250A
Srednica elektrod : 1.6 - 4.0

Zajarzenie tuku: kontaktowe

Stopien ochrony: IP21S

Chiodzenie: wymuszone (wentylator)
Zabezpieczenie termiczne

Wyswietlacz LCD

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Aby przedtuzy¢ zywotnosc¢ i niezawodng prace urzgdzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie wystepuje
swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszczac¢ urzgdzenia na mokrym podtozu.

3. Sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzenia, przewodéw spawalniczych.

4. Usunac wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

5. Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske lub
przytbice.

OTOCZENIE | WARUNKI PRACY

Warunki pracy:

- napiecie, jedna faza,

- czestotliwosé: 50/60Hz
- odpowiednie uziemienie
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Otoczenie pracy: wzgledna wilgotno$¢ (<90%), temperatura otoczenia: -100C - 400C, unika¢ opadow
deszczu, uzywanie spawarki w trakcie opadéw deszczu, na powietrzu i na nieostonietym terenie jest
zabronione.

PODLACZENIE DO SIECI

Sprawdzi¢ wielko$¢ napiecia, ilos¢ faz i czestotliwos¢ przed zatgczeniem tego urzgdzenia do sieci
zasilajgcej. Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukciji i
na tabliczce znamionowej urzgdzenia. Skontrolowaé potgczenia przewoddw uziemiajgcych urzgdzenia z
siecig zasilajgca. Upewnic sie czy sie€ zasilajgca moze zapewnic pokrycie na zapotrzebowanie mocy
wejsciowej dla tego urzgdzenia w warunkach jego normalnej pracy. Wielkos¢ bezpiecznika i parametry
przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej instrukcji. Podtgczenie i wymiany przewodu
zasilania oraz wtyczki powinien dokonac¢ wykwalifikowany elektryk.

PODLACZENIE PRZEWODOW SPAWALNICZYCH W METODZIE MMA

1. Przed podtgczeniem urzgdzenia do sieci zasilajgcej, nalezy upewnic sie czy wytgcznik gtéwny jest w
pozycji wytgczone;.

2. Sprawdzi¢ czy urzgdzenie i instalacja jest uziemiona i zerowana a przewdd masowy zakonczony
zaciskiem kleszczowym lub srubowym.

3. W pierwszej kolejnosci nalezy okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody. Nalezy zapoznac sie z
danymi technicznymi stosowanej elektrody. Nastepnie poditgczy¢ kable wyjsciowe do gniazd wyssciowych
urzgdzenia o wybranej polaryzacji. Dla przyktadu, jesli bedzie stosowana metoda DC(+) kabel z uchwytem
elektrod podtgczyé¢ do gniazda (+) urzgdzenia a kabel z zaciskiem uziemiajgcym podtgczy¢ do gniazda (-).
Dla metody DC(-) kabel z uchwytem elektrody podtgczy¢ do gniazda (-) urzadzenia a kabel z zaciskiem
uziemiajgcym podtgczy¢ do gniazda (+). Wiozy¢ tgcznik z wypustem w linii z odpowiednim wcieciem w
gniezdzie i obrocic¢ go o okoto V4 obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Nie dokrecac¢ wtyku na site.

SPRAWANIE METODA MMA

. Whozy¢ wtyki kabli spawalniczych do odpowiednich gniazd i zablokowac je.

. Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczy¢ spawalniczy kabel masowy do materiatu spawanego.
. Zamocowac odpowiednig elektrode w uchwycie spawalniczym.

. Wiozy¢ wtyk kabla zasilajgcego do gniazda sieci zasilajgce;.

. Wytgcznikiem zasilania wigczy¢ napiecie zasilajgce urzgdzenia.

. Przy pomocy pokretta prgdu wyjsciowego ustawi¢ wymagana wartos¢ prgdu spawania.

7. Zachowujgc wtasciwe zasady mozna przystgpic do spawania.

Dla unikniecia rozpryskdw podczas spawania i uzyskania dobrej jako$ci spawu, nalezy stosowaé
zalecenia podane na opakowaniu: prgd spawania, pozycje spawania, czas i temperature suszenia.

TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MMA

OO WN -

Spawanie tukowe reczne elektroda otulona jest procesem, w ktérym trwate potgczenie uzyskuje sie przez
stopienie cieptem tuku elektrycznego topliwej elektrody otulonej i materiatu spawanego. t.uk elektryczny
jarzy sie miedzy rdzeniem elektrody pokrytym otuling a spawanym materiatem. Elektroda otulona,
ustawiona pod odpowiednim katem wzgledem zlgcza, jest przesuwana recznie przez operatora wzdtuz linii
spawania. Spoine ztgcza tworzg stopione cieptem tuku: rdzen metaliczny elektrody, sktadniki metaliczne
otuliny elektrody oraz nadtopione brzegi materiatu spawanego. Udziat materiatu rodzimego w spoinie,
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w zalezno$ci od rodzaju spawanego metalu i techniki spawania, moze wynosi¢ 10 + 40%. tuk
spawalniczy moze byc¢ zasilany prgdem statym, z biegunowoscig ujemng lub dodatnig oraz prgdem
przemiennym. Ostone tuku stanowig gazy i ciekty zuzel, powstate w wyniku rozpadu otuliny elektrody pod
wptywem ciepta tuku. Sktad ostony gazowej, w zaleznosci od sktadu chemicznego otuliny, stanowia CO2,
CO, H20 oraz produkty ich rozpadu. Proces spawania rozpoczyna sie po zajarzeniu tuku miedzy
rdzeniem metalowym elektrody a spawanym przedmiotem, a

intensywne ciepto tuku, o temperaturze w srodku tuku dochodzgcej do 6000 K, stapia elektrode, ktdrej
metal jest przenoszony do jeziorka spoiny. Otulina elektrody zawiera sktadniki jonizujgce przestrzen tuku,
ktore utatwiajg zajarzanie tuku i zapewniajg jego stabilne jarzenie. Poza tym otulina zawiera sktadniki
gazotworcze, zuzlotworcze, stopowe i formujace. Gazy ostaniajg przestrzen tuku przed dostepem
powietrza atmosferycznego. Zuzel ostania krople stopiwa i jeziorko ptynnego metalu przed dostepem
powietrza atmosferycznego. Sktadniki stopowe uzupetniaje sktad chemiczny stopiwa. Sktadniki formujgce
powoduja, ze zuzel utatwia powstawanie gtadkiego lica spoiny.

ZALECENIA PRAKTYGZNE PRZY SPAWANIU METODA MMA

Zaleca sie, aby predkos¢ spawania byta tak dobrana, aby tuk spawalniczy nieznacznie wyprzedzat
jeziorko spoiny. Zbyt mata predkos¢ spawania sprawia z kolei, ze wtopienie spoiny jest ptytkie, a lico
szerokie i bardzo wypukte. Mata gteboko$¢ wtopienia wynika z podptywania ciektego metalu jeziorka
spoiny pod tuk, przez co jest utrudnione nadtapianie materiatu rodzimego. Przy spawaniu blach cienkich
predkos$¢ spawania zalezy gtéwnie od umiejetnosci operatora, a warunkiem poprawnego przetopienia
jest state utrzymanie oczka spoiny przed jeziorkiem spoiny. Spawanie w pozycjach przymusowych, poza
spawaniem w pozycji pionowej z gory na dot, odbywa sie zwykle z matg predkoscig i ztozonymi ruchami
konca elektrody, z jeziorkiem spoiny o matej objetosci. Zwiekszenie Srednicy elektrody, przy statym
natezeniu pradu, prowadzi do zmniejszenia gtebokosci wtopienia i zwiekszenia szerokosci spoiny. Zbyt
duze natezenie prgdu rowniez powoduje przegrzanie otuliny i jej odpryskiwanie w czasie spawania, co
zmniejsza jako$¢ spawania. Dobor srednicy elektrody zalezy gtéwnie od grubosci spawanego materiatu,
pozycji spawania, sposobu przygotowania i rodzaju ztgcza. Poprawnie dobrana $rednica elektrody to
taka, przy ktorej, przy danym natezeniu pradu i predko$ci spawania, uzyskuje sie spoine o wymaganym
ksztatcie i wymiarach w mozliwie najkrotszym czasie. Elektrody otulone o wiekszej srednicy sg
stosowane do spawania ztgczy grubych blach oraz do spawania z duzymi predkosciami. Wieksza jest
wtedy powierzchnia wprowadzania ciepta do ztgcza, wydajnosc¢ stapiania, gtebokos¢ wtopienia i lepsze
stopienie metali w jeziorku spoiny. Przy spawaniu w pozycjach przymusowych ciekty metal jeziorka
spoiny ma tendencje do wyciekania pod wptywem sity grawitacji i konieczne jest zastosowanie elektrody
o Srednicy, ok. 3,2 + 4,0 mm, zapewniajgcej mniejsza objetosc jeziorka spoiny, ktére szybko krzepnie i
ma mniejszg sktonnosc¢ do wyciekania. Rodzaj ztgcza i sposob przygotowania jego brzegow rowniez
decyduje o wyborze srednicy elektrody. Warstwy graniowe wymagajg elektrod o matej srednicy, takiej aby
byt zapewniony dostep do dna rowka spawalniczego

oraz utrzymanie statej dtugosci tuku i w efekcie doktadne przetopienie grani. Warstwy wypetniajgce
uktada sie zwykle elektrodami o duzej srednicy, jesli w technologii spawania nie ma ograniczenia energii
liniowej spawania. Przy spawaniu spoin pachwinowych w pozycji pionowej, technika z géry na dét,
Srednica elektrody zasadowej powinna byc stosunkowo duza, by umozliwi¢ duze predkosci spawania,
aby zapobiec wyciekaniu cieklego metalu z jeziorka spoiny. Przy wykonywaniu spoin pachwinowych w
pozycji podolnej i nabocznej dostep do dna rowka ztgcza jest tatwy i Srednice elektrody ustala sie w
zaleznosci od wymaganej grubosci spoin lub sciegu. Przy spawaniu w pozycjach nasciennej i pionowej,
technika z dotu do gory, oraz putapowej, przeciwnie niz przy spawaniu w pozycji pionowej technika z géry
na dét, zaleca sie zastosowanie elektrody o matej Srednicy w celu zmniejszenia objetosci jeziorka spoiny
i utatwienia ksztattowania spoiny. Pochylenie elektrody wzgledem ztgcza umozliwia regulacje ksztattu
spoiny, gtebokosci wtopienia, szeroko$ci lica.
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i wysokosci nadlewu. Pochylenie elektrody w kierunku przeciwnym do kierunku spawania powoduje, ze
sita dynamiczna tuku wyciska ciekty metal jeziorka do przodu i maleje gteboko$¢ wtopienia, a zwieksza sie
wysokoscC i szerokos¢ lica. Pochylenie elektrody w kierunku spawania sprawia, ze ciekly metal jest
wyciskany do tylnej czesci jeziorka spoiny, zwieksza sie gltebokos¢ wtopienia, a maleje nieco szerokosc i
wysokosc lica. Poprzeczny wahadtowy ruch koncem elektrody spawania umozliwia zwiekszenie
szerokosci sciegu i gtebokos$ci wtopienia w Scianki rowka spoiny. Jednoczesnie zmniejsza sie gtebokos$¢
wtopienia w warstwe poprzednig, zmieniajg sie tez warunki krystalizacji spoiny i przemian strukturalnych w
SWC. W zaleznosci od rodzaju ztaczg, pozycji spawania czy srednicy elektrody stosuje sie odpowiednig
trajektorie wahan. Przewaznie amplituda wahan wynosi 2 + 4 Srednicy elektrody, a czestotliwos¢ 10 + 60
wahnie¢ na minute.

ZAKEOCENIA W PRACY SPAWARKI

Przyczyna
Brak wiasciwego styku
zacisku przewodu

Objawy Postepowanie

Luk nie zajarza sie Poprawic¢ styk zacisku

powrotnego
Luk zbyt diugi : . bl s .
it % Prad spawania za wysoki Zmniejszy¢ wartos¢ pradu spawania
1 nieregularny ‘
Fuk zbyt krotki Prad spawania za niski Zwiegkszy¢ wartos¢ pradu spawania

Podlaczy¢ zasilanie

Sprawdzi¢ bezpieczniki 1 w razie
koniecznosci wymieni¢ uszkodzony na
nowy o tej samej wartosci i tego samego

Brak napiecia zasilania
Po wiaczeniu zasilania

sygnalizacja nie swieci si¢ typu
Zadziatal ukiad Znalez¢ 1 usunac przyczyne przegrzania
zabezpieczenia Sprawdzi¢ czy otwory wentylacyjne nie sa
termicznego zastoniete, w razie potrzeby odstonic je

Po wiaczeniu zasilania
swieca sie lampki zétta

Uaktywnione
zabezpieczenie termiczne

Doprowadzi¢ do ostygniecia urzadzenia i
ponowic¢ probe

1 sygnalizacyjna

Planujgc konserwacje urzadzenig nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki eksploatacji. Prawidtowe
korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwolg unikna¢ zbednych zaktdcen i przerw w

pracy.

Codziennie:

- Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sg doktadnie podtgczone.

- Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajgcego. Wymieni¢ uszkodzone przewody.
- Upewnic sie, ze wokot urzgdzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

- Wymieni¢ lub naprawic¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac:

- Sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych wewnagtrz zrodta.

- Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.
- Oczysci¢ wnetrze urzgdzenia za pomocg sprezonego powietrza.
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WADY SPOIN
wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatos$é Niedostateczny przeplyw gazu -

, powinien wynosic 8-15 I/min
s . T Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej

. —
Przeciagi powietrza w obszarze

Uchwyt lrzymany Zle lub za daleko
od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt Za duza szybkoSc¢ spawania

waska Za maly prad spawania w stosun- |
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia
Za niskie napiecie spawania
zZnaczne Za duze napiQCiB Spawania
napylenie Vet i

Zanieczyszczona dysza gazu

Element spawany wilgotny, zatlu-
szczony lub zardzewialy

spoina Za dlugi wulny wyrinl drutu

niereqularna | B s a0y A
’ ' Za duzy prad Spawama w stosun-

ku do wybranego napigcia

Za mala szybkos$¢ spawania

Za maly prad spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia.

niedostateczny
wtop
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Brak przetopu powstanie wowczas, jezeli kat ukosowania bedzie za maty, odstep miedzy brzegami blach
(rur) bedzie za maty lub prég bedzie za wysoki. Jezeli natezenie prgdu spawania bedzie zbyt mate

w stosunku do grubosci blach, przetop nie moze by¢é wykonywany prawidtiowo. Szybkos¢ spawania musi
by¢ tak dobrana, aby stapia¢ mozna byto rownomiernie krawedzie brzegéw spawanych i uzyskac jeziorko
(oczko), co gwarantuje wtasciwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia praktyka gwarantujg
prawidtowe wykonanie ztgcza w tym wzgledzie. W ztgczach odpowiedzialnych (narazonych w eksploataciji
na naprezenie dynamiczne) w miejscach braku przetopu nalezy dokonac wyciecia spoiny i powtérnego
spawania lub - jezeli jest to mozliwe ze wzgleddéw technicznych - przetop nalezy wyszlifowac i dokonac tzw.
podpawania grani, czyli wykonania przetopu po przeciwnej stronie lica.

Nadmierny przetop wystapi, jezeli odlegto$¢ miedzy brzegami blach (rur) bedzie zbyt duza, natezenie pradu
jest za duze i predkos$¢ spawania zbyt mata. Jezeli jest to mozliwe - nalezy miejsce nadmiernego przetopu
szlifowac.

Nierownosc lica wystgpi przy duzej szeroko$ci rowka spawalniczego i ma miejsce, jezeli spoiwo podawane
jest nierbwnomiernie, szybk$¢ spawania jest rézna, tuk posiada zmienng diugosc.

Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predko$¢ spawania przy nadmiernym
podawaniu spoiwa i za niskim natezeniu prgdu spawania przy wykonywaniu warstwy licowej. Trzeba
pamietac takze o prawidtowym dobraniu ilosci warstw, ktore nalezy wykonac w ztgczu tak, aby ostatnia
warstwa nie stanowita nadmiernego nadlewu.

Podtopienia wystepujg na granicy (obustronnie) materiatu rodzimego i lica spoiny lub grani spoiny.
Wystepowanie tej wady jest skutkiem za duzego natezenia prgdu spawania, zbyt dtugiego tuku
elektrycznego, ruch elektrody jest zbyt zakosowy, a podawanie spoiwa za wolne. Za mata srednica spoiwa
tez moze byc¢ przyczyng powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejetnego zakonczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa w koncowej
fazie spawania), za wysokiego natezenia prgdu spawania. Problem krateru nie istnieje, jezeli urzgdzenie
spawalnicze wyposazone jest w wypetniacz krateru. Dziata on w taki sposéb, ze pod koniec wykonywania
spoiny zmniejsza sie natezenie prgdu spawania. W kraterze powstajg pekniecia moggce by¢ poczatkiem
uszkodzenia catego ztgcza. Przy braku wypetniacza krateru, podczas zakonczenia wykonywania spoiny
nalezy stosowac krotkie przerwy w spawaniu w celu wypetnienia wgtebienia. Spawanie konstrukc;ji
wykonywanych z grubszych elementéw wymaga stosowania ptytek wybiegowych, ktére po wykonaniu
ztgcza nalezy usungg.

Przepalanie wystapi, jezeli wykonuje sie spoine wielosciegows i przy naktadaniu drugiej warstwy - w zwiazku
zbyt duzym natezeniem pradu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega pierwszy Scieg - przetop.
Miejsca przepalone nalezy wycig¢ i wykonac¢ powtérnie spawanie.

Wklesto$¢ lica zmniejsza przekroj ztgcza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymatosé. Nalezy w zwigzku z
tym potozyc¢ jeszcze jedng warstwe, pamietajgc aby nie wykonywac jej w taki sposob,

ze powstanie w efekcie nadmierny nadlew lica. Te dodatkowa warstwe trzeba utozy¢ przed ostygnieciem
ztgcza. Unikamy w ten sposéb powstawania dodatkowych niekorzystnych naprezen, zmniejszajgcych
wytrzymato$¢ spoiny.

Niesymetrycznoe$¢ spoiny to wada, ktora tym sie charakteryzuje, Ze o$ spoiny nie lezy w osi rowka
spawalniczego lub (spoiny pachwinowe) prostej poprowadzonej do miejsca styku dwéch blach. Wada ta
zasadniczo zmniejsza wytrzymato$¢ ztgcza i nie moze mie¢ miejsca. Spoina taka nalezy doktadnie
wyszlifowaé i powtdrnie wykonac¢ prawidtowo, cho¢ zabieg ten (powtdérny) zmniejsza zasadniczo
wytrzymatos¢ ztgcza przez wielokrotne grzanie i studzenie ztgcza.
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 15

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Spawarka inwertorowa
2 elektronicznym licznikiem 230A
TYP: H00700, MODEL: IGBT230D

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2014/35/EU z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw
cztonkowskich odnoszgcych sie do udostepniania na rynku sprzetu elektrycznego
przewidzianego do stosowania w okre$lonych granicach napiecia, 20714/30/EU z dnia
26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszacych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej
oraz norm EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008, EN 60974-10:2014,
EN 55011:2009+A1:2010, EN 61000-3-11-2000, EN 61000-3-12:2011
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr 2T150915. TCWTQ77 z dnia 15.08.2015.
wydanego przez ENTE CERTIFICATIONE MACCHINE Srl
Web: http//:www.entecerma.it E-mail: info@entecerma.it
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1282

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

mgr Grzegorz Kowalczyk

Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Kietlin, 16.10.2015
Miejsce i data wystawienia
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 16

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Spawarka inwertorowa
2 elektronicznym licznikiem 230A
TYP: H00700, MODEL: IGBT230D

spetnia wymagania dyrektyw Parlamentu Europejskiego i Rady:

2011/65/UE (ROHS 2) z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia
stosowania niektorych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i
elektronicznym
oraz norm EN 50581:2012, EN 626321:2009
jest identyczny z egzemplarzem , bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr 079135-1022/CN z dnia 26.09.2016.
wydanego przez Shanghai Yousende Products Inspection Technology Co.,Ltd
3F, Zibei Business Building No. 5, No. 9333, Humin Road,
Xuhui District, Shanghai China

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznosc, jezeli produkt zostanie zmieniony
lub przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

mgr Grzegorz Kowalczyk

Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej

Kietlin, 15.12.2016
Miejsce i data wystawienia
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SAFETY INSTRUCTIONS AND WARNINGS

PROTECT YOURSELF AND OTHERS FROM POSSIBLE SERIOUS INJURY OR DEATH. KEEP
CHILDREN AWAY. PACEMAKER WEARERS KEEP AWAY UNTIL CONSULTING YOUR DOCTOR. DO
NOT LOSE THESE INSTRUCTIONS. READ OPERATING/INSTRUCTION MANUAL BEFORE
INSTALLING, OPERATING OR SERVICING THIS EQUIPMENT. Welding products and welding
processes can cause serious injury or death, or damage to other equipment or property, if the operator
does not strictly observe all safety rules and take precautionary actions. Safe practices have developed
from past experience in the use of welding and cutting. These practices must be learned through study
and training before using this equipment. Some of these practices apply to equipment connected to
power lines; other practices apply to engine driven equipment. Anyone not having extensive training in
welding and cutting practices should not attempt to weld.

- __.|__]J
Arc Welding Hazards ol

1. Do not touch live electrical parts.

2. Wear dry, hole-free insulating gloves
and body protection.

3. Insulate yourself from work and
ground using dry insulating mats or

WARNING

covers. ELECTRIC SHOCK can kill.

4. Disconnect input power or stop

engine before installing or servicing Touching live electrical parts can cause fatal shocks or
this equipment. Lock input power severe burns. The electrode and work circuit is electrically
disconnect switch open, or remove live whenever the output is on. The input power circuit and
line fuses so power cannot be turned machine internal circuits are also live when power is on. In
on accidentally. semiautomatic or automatic wire welding, the wire, wire
5. Properly install and ground this reel, drive roll housing, and all metal parts touching the
equipment according to its Owner’s welding wire are electrically live. Incorrectly installed or
Madnual and national, state, and local Jlmpmpeﬂy grgundgd equ;pmenr is a hazard.

codes.

6. Turn off all equipment when not in

use. Disconnect power to equipment if it will

be left unattended or out of service.

7. Use fully insulated electrode holders. Never dip holder in water to cool it or lay it down on the ground
or the work surface. Do not touch holders connected to two welding machines at the same time or touch
other people with the holder or electrode.

8. Do not use worn, damaged, undersized, or poorly spliced cables.

9. Do not wrap cables around your body.

10. Ground the workpiece to a good electrical (earth) ground.

11. Do not touch electrode while in contact with the work (ground) circuit.

12. Use only well-maintained equipment. Repair or replace damaged parts at once.

13. In confined spaces or damp locations, do not use a welder with AC output unless it is equipped with
a voltage reducer. Use equipment with DC output.

14. Wear a safety harness to prevent falling if working above floor level.

15. Keep all panels and covers securely in place.
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1. Wear a welding helmet fitted with a )
proper shade of filter to protect your ‘L

face and eyes when welding or watching. ;
2. Wear approved safety glasses. ’/_/( k_/'
Side shields recommended. IJ/;
. . .
3. Use protective screens or barriers :E"
to protect others from flash and glare; - WARNING

warn others not to watch the arc.

4. Wear protective clothing made from  ARe RAYS can burn eyes and skin; NOISE can damage

durable, flame-resistantmaterial (wool h : A f h Idi d
and leather) and foot protection. earing. Arc rays from the welding process produce

5. Use approved ear plugs or ear intense heat and strong ultraviolet rays that can burn
muffs if noise level is high. eyes and skin. Noise from some processes can damage
hearing.

1. Keep your head out of the fumes. Do not
breath the fumes.

2. If inside, ventilate the area and/or use
exhaust at the arc to remove welding fumes

—1]
o WARNING gnff gases. |
e e e | . ventilation is poor, use an appl"oved ailr-
FUMES AND GASES can be hazardous to your health. supplied respirator.

5 5 4. Read the Material Safety Data Sheets and
Welding produces fumes and gases. Breathing these fumes e manufacturer’s instruction for metals

and gases can be hazardous to your health. consumables, coatings, and cleaners.

5. Work in a confined space only if it is well
ventilated, or while wearing an air-supplied
respirator. Shielding gases used for welding can displace air causing injury or death. Be sure the
breathing air is safe.

6. Do not weld in locations near degreasing, cleaning, or spraying operations. The heat and rays of the arc
can react with vapors to form highly toxic and irritating gases.

7. Do not weld on coated metals, such as galvanized, lead, or cadmium plated steel, unless the coating is
removed from the weld area, the area is well ventilated, and if necessary, while wearing an air-supplied
respirator. The coatings and any metals containing these elements can give off toxic fumes if welded.

1. Protect yourself and others from flying sparks and hot

metal. /‘&.L. =

2. Do not weld where flying sparks can strike flammable ' ! o

material.

3. Remove all flammables within 35 ft (10.7 m) of the WARNING
welding arc. If this is not possible, tightly cover them WELDING can cause fire or explosion.

with approved Covers. . Sparks and spatter fly off from the welding arc. The flying
4. Be alert that We|d|ng SparkS and hot materials from sparks and hot mera,l', weld spaﬂe.r; hot Woﬁ(pfece} and hot

welding can easily go through small cracks and equipment can cause fires and burns. Accidental contact of
openings to adjacent areas. electrode or welding wire to metal objects can cause sparks,
5. Watch for fire, and keep a fire extinguisher nearby. overheating, or fire.

6. Be aware that welding on a ceiling, floor, bulkhead,
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or partition can cause fire on the hidden side.

7. Do not weld on closed containers such as tanks or drums.

8. Connect work cable to the work as close to the welding area as practical to prevent welding current
from traveling long, possibly unknown paths and causing electric shock and fire hazards.

9. Do not use welder to thaw frozen pipes.

10. Remove stick electrode from holder or cut off welding wire at contact tip when not in use.

EalY
%L‘ WARBNING 1. Wear approved face shield or

safety goggles. Side shields

ded.
FLYING SPARKS AND HOT METAL can cause injury. >, Wear proper body protection o
Chipping and grinding cause flying metal. As welds cool, ™'t "™
they can throw off slag.

SERVICE MANUAL

1. Protect compressed gas cylinders
from excessive heat, mechanical
shocks, and arcs.

2. Install and secure cylinders in an
upright position by chaining them to CYLINDERS can explode if damaged
a stationary support or equipment '

cylinder rack to prevent falling or Shielding gas cylinders contain gas under high pressure.
tipping. If damaged, a cylinder can explode. Since gas cylinders

3.K lind fi z
eep cylinders away from any are normally part of the welding process, be sure to treat
welding or other electrical circuits.

4. Never allow a welding electrode to  them carefully.
touch any cylinder.

5. Use only correct shielding gas
cylinders, regulators, hoses, and fittings designed for the specific application; maintain them and
associated parts in good condition.

6. Turn face away from valve outlet when opening cylinder valve.

7. Keep protective cap in place over valve except when cylinder is in use or connected for use.
8. Read and follow instructions on compressed gas cylinders and associated equipment.

Engines produce harmful exhaust gases. A
WABNING

WARNING

1. Use equipment outside in open,
well-ventilated areas.

2. If used in a closed area, vent engine a

Engines can be dangerous.

exhaust outside and away from any

building air intakes. WARNING

ENGINE EXHAUST GASES can kill.
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Moving parts, such as fans, rotors, and belts can cut
e fingers and hands and catch loose clothing.
% 1. Keep all doors, panels, covers, and guards closed
and securely in place.
WARNING 2. Stop engine before installing or connecting unit.
MOVING PARTS can cause injury. 3. Have only qualified people remove guards or

covers for maintenance and troubleshooting as
necessary.
4. To prevent accidental starting during servicing, disconnectnegative (-) battery cable from battery.
5. Keep hands, hair, loose clothing, and tools away from movingparts.
6. Reinstall panels or guards and close doors when servicing isfinished and before starting engine.

Batteries contain acid and generate explosive
gases.

1. Always wear a face shield when working on a
battery.

2. Stop engine before disconnecting or connecting
battery cables.

3. Do not allow tools to cause sparks when

orking on a batiory. o SPARKS can cause BATTERY GASES TO EXPLODE:
. Do not use welder to charge batteries or jump

start vehicles. BATTERY ACID can burn eyes and sKin.
5. Observe correct polarity (+ and —) on batteries.

'’

WARNING

A
B

pa

1. Do not remove radiator cap when engine is hot.
WARNING Allow engine to cool.
2. Wear gloves and put a rag over cap area when
STEAMAND PRESSURIZED HOT COOLANT can burn face, removing cap.
eyes, and skin. 3. Allow pressure to escape before completely
removing cap.

The coolant in the radiator can be very hot and under
pressure.

ROUTINE MAINTENANCE

The only routine maintenance required for the power supply is a thorough cleaning and inspection, with
the frequency depending on the usage and the operating environment.

Disconnect primary power at the source before opening the enclosure. Wait at least two
minutes before opening the enclosure to allow the primary capacitors to discharge.

To clean the unit, open the enclosure and use a vacuum cleaner to remove any accumulated dirt and
dust. The unit should also be wiped clean, if necessary; with solvents that are recommended for
cleaning electrical apparatus.

24
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metal particles to interfere with sensitive electrical components and cause damage to the

Do not blow air into the power supply during cleaning. Blowing air into the unit can cause
A\

Warning!
Disconnect input power before maintaining.

Maintain more often if used under severe conditions

Each Use

regulator and pressure Consumable parts

Visual check of @ ‘ Visual check of torch @

G &>

Visually inspect the torch

body and consumables Visually inspect the
cables and leads.

Replace as needed

3 Months

Clean
exterior
of power supply

Replace all
broken parts
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CE DECLARATION OF CONFORMITY

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declare under our own responsibility that the product:

WELDING MACHINE
TYP: H00700, MODEL: IGBT250D

to which this declaration conforms with the relevant harmonized standards under:

2014/35/EU of the European Parliament and of the Council of 26 February 2014 on the
harmonisation of the laws of the Member States relating to the making available on the
market of electrical equipment designed for use within certain voltage limits Text with EEA
relevance, 2014/30/EU of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of the
Member States relating to electromagnetic compatibility,
and standards EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008, EN 60974-10:2014,
EN 55011:2009+A1:2010, EN 61000-3-11-2000, EN 61000-3-12:2011
complies with the CE certificate
CE Typ no. 2T150915.TCWTQ77 of 15 September 2015
issued by ENTE CERTIFICATIONE MACCHINE Srl
Web: http//:www.entecerma.it E-mail: info@entecerma.it
Notified body number: 1282

The declaration of conformity becomes invalid
when the product has been modified without producer's agreement.

Name and address of the person authorised to compile the
technical file:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

//v/f ..................

mgr Grzegorz Kowalczyk
Authorised person

Kietlin, 16.10.2015
Place and date





