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1. PRZEZNACZENIE

Urzadzenie FALTIG-161 DC przeznaczone jest do spawania stali konstrukcyjnych
elektrodami otulonymi (MMA) oraz stali jako$ciowych miedzi i jej stopow elektroda nietopliwa w
ostonie gazu obojetnego (GTA) wedlug programu przedstawionego na ptycie czotowej rys. 1.
Posiada funkcje HOT START, ANTI STICK, ARC FORCE dla spawania elektrodami otulonymi
oraz stykowe 1 bezstykowe zajarzanie tuku dla spawania metoda GTA.

HOT START — zwigkszenie pradu spawania przy zajarzaniu w celu rozgrzania materialu
1 elektrody oraz wtasciwego uksztattowania przetopu i lica spoiny w jej fazie
poczatkowej.

ANTI STICK — ograniczenie pradu zwarcia zapobiegajace przyklejeniu elektrody przy
zajarzaniu tuku i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia

ARC FORCE — skracaniu dhlugosci tuku towarzyszy wzrost pradu spawania co pozwala

na regulacje pradu poprzez zmiang dlugosci tuku.

W urzadzeniu zastosowano cyfrowy miernik zadawanej 1 rzeczywistej warto$ci pradu
spawania. Mata masa 1 wymiary pozwalaja na jego eksploatacj¢ zard6wno w warunkach
warsztatowych, jak réwniez przy wykonywaniu prac montazowych na konstrukcjach.

2. PARAMETRY TECHNICZNE

Napigcie zasilania — ......coccceevvveeeiieeeieeeee e, 1x230V + PE, 50Hz
(1x220V + PE, 50Hz)

Znamionowa moc zasilania ........cccceeeeeiiiiiiiinnnnen, 43 kVA

Znamionowy prad pobierany z Si€Cl ...........cceeeunee.. 19 A

Sprawnos$¢ przy znamionowym obciazeniu ........... 0,84

Wspotczynnik moCy ......ccceeeeveeeeieeeiiienieecieeeen 0,7

Napigcie stanu Jalowego  .....ccceeevveeecieeccieeeeeee, 85V

Napigcie SPOCZYNKOWE  ...ooovvveeriieeiieeeiieeeieee e <24V

Znamionowe napigcie robOCZE .......ccevvvveeruveerreeennne. 24V MMA; 16V GTA

Znamionowy prad Spawania ...........ccceeeeeeeeereeenneenns 160A P60% GTA
125A P100% MMA

Zakres nastawiania pradu spawania ..............c.e........ 7+160A GTA
7+ 125A MMA

Sposdb nastawiania pradu spawania ........................ ciagly

Stopien OChIONY .......ccccvvieeiiieiieeieece e, P21

KIasa 1ZOlaC]T .eevvvveiieiiieiieiie et H/F/B

MASA .t 15 kg

Wymiary gabarytowe db.XSzer.Xwys. .........ccccceeenen. 469 x 214 x 323

Gigbokos¢ modulacji pradu spawania ...................... 0+50%

Czas impulsu pradu ......cccoeeevveeviiieiieeeeee e 0,1 +2s

Czas podstawy pradu .......cccceeeeveeeiieeecieeeee e, 0,1 +2s

Wylacznie dla GTA

Czas narastania pradu .........cccoeceeeeeeenieniieenieenneennen. 0,2 +2,5s

Czas opadania pradu .......cccceeeeveeviieenieeeeieeeeeeeeenn 0,2+ 10s

Czas opdznienia Wyptywu gazu ..........cccceeveveennnnne. 1,5+ 30s
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Wylacznie dla MMA
Czas HOT STARTU ..o, 0,2 +2,5s

3. BUDOWA | DZIALANIE
Urzadzenie spawalnicze FALTIG-161 DC sktada si¢ z nastepujacych podzespotow:

¢ clementow zasilania sieciowego
e ukladu zadawania parametrow spawania
e bloku mocy
¢ ukladu bezstykowego zajarzania tuku

W sklad elementéw zasilania sieciowego wchodza: wyltacznik sieciowy Ql, wylacznik
instalacyjny Q2, prostownik diodowy VBI, stycznik K1 i kondensatory filtra sieciowego C4 i C5
wraz z rezystorami R2, R3. W sklad czgsci elektrycznej pomocniczych elementéw zasilania
sieciowego wchodza bezpieczniki topikowe F1, F2, transformator T2 zasilajacy uktady
elektroniczne wentylator M1 oraz zawor elektromagnetyczny ZE i jonizator SIG 3.2.

Blok mocy urzadzenia zbudowany jest w oparciu o tranzystorowa przetwornicg
przepustowa, ktorej elementy chlodzone sa strumieniem powietrza wytwarzanym przez wentylator
umieszczony w przedniej czgsci. W urzadzeniu stosuje si¢ nawiewny sposob wentylacji o kierunku
przod - tyl.

Uktady elektroniczne urzadzenia FALTIG-161 DC zmontowano na nastgpujacych phytach:
e plycie przetwornicy FT31/0 zawierajacej tranzystory mocy i diody zwrotne skojarzone w uktad
przetwornicy przepustowej oraz elementy gasikowe, przepigciowe i filtr przeciwzakldceniowy,
e plycie sterowania FT20/0 zawierajacej uktad sterowania przetwornicy i wentylatora,
e plycie zadajnika FT10/0 zawierajacej potencjometry zadawania parametrow spawania
przetaczniki trybu pracy oraz uktady pomiarowe i sygnalizacji,
o plytce FT40/1 zawierajacej elementy filtru sktadowej wcz. pochodzacej od pracy jonizatora

Zasada dziatania polega na wyprostowaniu napigcia sieci zasilajacej na napigcie state
mostkiem diodowym VBI, filtracji napigcia tetnien w ukladzie filtra pojemnosciowego C4, CS,
przeksztalceniu otrzymanego napigcia stalego na przebieg prostokatny o czgstotliwosci 26kHz,
transformacji napigcia w zakres wymagany przez proces spawania transformatorem T1, ponownym
wyprostowaniu otrzymanego obnizonego napigcia prostokatnego prostownikiem V1.2, V2.2 i
filtracji tgtnien pradu filtrem indukcyjnym L1. Przetwarzanie energii na czgstotliwosci powyzej
pasma akustycznego pozwolito na znaczne zmniejszenie transformatoréw w uktadzie mocy oraz
dlawika filtrujacego prad spawania. Ksztaltowanie charakterystyk zewngtrznych urzadzenia
nastgpuje za posrednictwem elektronicznego ukladu sterowania w petli ujemnego sprzgzenia
zwrotnego. Do realizacji bezstykowego zajarzania tuku w metodzie GTA stuzy dodatkowy dtawik
L2 i uktad zaptonowy SIG 3.2 zamocowany na $cianie bocznej bloku mocy.
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4. INSTRUKCJA OBSLUGI

4.1 Spawanie elektrodami otulonymi

4.1.1 Przygotowanie urzadzenia do pracy

Koncowki przewoddéw spawalniczych nalezy podlaczy¢ do gniazd DINSE (1) i (2),
znajdujacych si¢ na ptycie czotowej (rys.2) tak, aby na uchwycie elektrodowym znajdowal sig
wlasciwy dla danej elektrody biegun. Imadetko drugiego przewodu nalezy starannie zamocowac na
materiale spawanym. Podtaczy¢ wtyczke urzadzenia do gniazda sieciowego.

4.1.2 Zatfgczenie urzadzenia

Przygotowane do pracy urzadzenie zatacza si¢ tacznikiem (19) znajdujacym si¢ na tylnej
Scianie (rys.3) przez przekrgcenie go w pozycje (I). Stan zataczenia 1 gotowosci do pracy
sygnalizowany jest §wieceniem wyswietlacza (7) na ptycie czotowe;.

4.1.3 Ustawienie parametréw spawania

Przelacznik rodzaju metody spawania (5) umieszczony na plycie czolowej rys.2 nalezy

ustawi¢ w pozycji ( e ).

W urzadzeniu mozliwe jest zdalne i miejscowe zadawanie wartosci pradu spawania.
Miejsce zadawania pradu wybiera si¢ przetacznikiem (4). Miejscowe zadawanie pradu wybrane jest
wtedy, gdy dzwignia przetacznika (4) odchylona jest w kierunku pokrgtla (6), ktorym nalezy
ustawi¢ zadana warto$¢ pradu. Zdalne zadawanie pradu wybrane zostaje gdy dzwignia przetacznika
(4) ustawiona jest do dotu w kierunku gniazda (15) oznaczonego znakiem ( 7| ). Pozadana
warto$¢ pradu spawania ustawia si¢ wtedy pokregttem na przystawce dotaczonej do gniazda (15) za
posrednictwem przewodu wyposazonego w odpowiedni wtyk.

Spawanie elektroda otulona bez modulacji pradu w praktyce najczgsciej stosowane realizuje
si¢ przy ustawieniu pokre¢tla gltebokosci modulacji (14) na 0 przez maksymalne skrgcenie go w
lewo.

Spawanie pradem modulowanym stosowane czasem w pozycjach na$ciennych, pionowych
1 putapowych przeprowadza si¢ przy nast¢pujacych ustawieniach:

. ) . .. . . ..

Przetacznik rodzaju metody spawania (5) powinien by¢ ustawiony w pozycji ( ).

Pokrettem (6) nalezy ustawi¢ pozadana warto$¢ pradu spawania.

Pokrettem (11) nalezy ustawi¢ czas trwania impulsu pradu.

Pokrettem (10) nalezy ustawi¢ czas trwania podstawy pradu.

Pokrettem (14) nalezy ustawi¢ zadana gigbokos¢ modulacji.

Przy spawaniu elektroda otulong zaleca si¢ stosowanie gigbokosci modulacji nie wigkszej
niz 25%. Zbyt duza wartos¢ gigbokosci modulacji przy wydtuzonym czasie trwania podstawy pradu
powoduje zastyganie jeziorka i moze by¢ przyczyna przyklejania elektrody 1 przerywania procesu
spawania.

Do spawania niektorymi gatunkami elektrod w szczegdlnosci zasadowymi zaleca sig
wlaczanie przetacznikiem (3) funkcji HOT START i ARC FORCE przez ustawienie go w dolne
potozenie . Czas trwania goracego zajarzania regulowa¢ mozna pokrettem (9) w granicach
0,2 + 2,5s. Zaleca si¢ ustawianie czasu goracego zajarzania proporcjonalnie do $rednicy elektrody
1 grubo$ci materiatu spawanego. Przeznaczenie przetacznika (3) 1 pokretia (9) jest podwojne.
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W metodzie MMA przetacznik (3) stuzy do zalaczania i wylaczania funkcji HOT START 1
ARC FORCE, a pokretlo (9) do regulacji czasu trwania goracego zajarzania. W metodzie GTA
przetacznik (3) stuzy do przelaczania urzadzenia w tryb dwutaktu lub czterotaktu, a pokretto (9) do
regulacji czasu narastania pradu.

4.1.4 Inicjacja tuku

Inicjacja tuku przy spawaniu elektroda otulong polega na dotknigciu elektrody do materiatu
spawanego krotkim potarciu i oderwaniu. W przypadku inicjacji tuku elektrodami, ktorych otulina
po zastygnigciu tworzy nieprzewodzacy zuzel nalezy wstgpnie oczysci¢ wierzcholek elektrody
przez kilkakrotne uderzenie o twarda powierzchni¢ (najczgsciej przedmiot spawany) az do
uzyskania metalicznego kontaktu z materialem spawanym .

4.2 Spawanie elektroda nietopliwa w osfonie gazu obojetnego

4.2.1 Przygotowanie urzadzenia do pracy

Zacisk pradowy palnika podtaczy¢ nalezy z ujemnym biegunem zrédla, wtyk sterujacy
palnika starannie przykreci¢ do gniazda (16), a przytacze gazowe do ztacza szybkomocujacego
(17). Przewod gazowy z reduktora nalezy doprowadzi¢ i zamocowa¢ do wyprowadzenia zaworu
gazowego (18) znajdujacego si¢ na tylnej Scianie obudowy (rys.3). Stosujac dlugi przewod gazowy
wskazane jest wlaczenie za reduktorem oszczedzacza gazu. Dodatni biegun zrédta podlaczy¢ z
materiatem spawanym za posrednictwem przewodu z imadetkiem.

4.2.2 Zalaczenie urzadzenia przeprowadzi¢ nalezy po wiaczeniu wtyczki do gniazda sieciowego
tacznikiem (19) podobnie jak opisano to w punkcie 4.1.2.

4.2.3 Rodzaj inicjacji tuku w metodzie GTA (TIG) wybiera si¢ przelacznikiem (35).
Ustawienie przetacznika (5) w pozycji ( A\ ) oznacza, ze wybrano stykowy sposob inicjacji tuku,

. .. eo o, ke Ce e
natomiast ustawienie go w pozycji ( ~~ ) oznacza bezstykowa inicjacje tuku.

4.2.4 Ustawienie parametrow spawania

Przetacznik (5) ustawi¢ nalezy w pozycji ( % ).

Prad spawania ustawi¢ nalezy pokregtlem (6), jezeli przetacznikiem (4) wybrano miejscowe
zadawanie pradu. W sytuacji kiedy, przetacznikiem (4) wybrano zdalne zadawanie pradu spawania
warto$¢ pradu ustawi¢ nalezy pokrgtlem na dolaczonej do gniazda (15) przystawce - podobnie jak
opisano to w punkcie 6.1.3

Pokrettem (14) ustawi¢ nalezy glebokos¢ modulacji pradu spawania.

W przypadku spawania bez modulacji pradu pokretio (14) nalezy skrgci¢ maksymalnie  w
lewo i ustawi¢ w potozeniu 0.

Pokrettem (11) ustawia sig czas trwania impulsu pradu w trybie pracy z modulacja.

Pokrettem (10) ustawia sig czas trwania podstawy pradu w trybie pracy z modulacja.

Pokrettem (9) ustawia si¢ wtasciwy czas narastania pradu po inicjacji tuku.

Pokrettem (12) ustawia si¢ pozadany czas opadania pradu przy zakonczeniu procesu
spawania.
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Ustawienie parametrow wyplywu gazu.

Przeptyw gazu ustawia si¢ pokrg¢tlem na rotametrze przy otwartym zaworze gazowym.
Otwarcie zaworu gazowego nalezy spowodowaé przyciskiem na uchwycie. Przeptyw gazu
powinien by¢ dobrany odpowiednio do pradu spawania. Zbyt duzy przeptyw gazu przy matych
pradach spawania powoduje wyginanie tuku szczeg6lnie przy jego wydtuzaniu oraz trudnosci z
inicjacja. Za mata warto$¢ przeptywu prowadzi do utleniania spoiny i rozgrzanych cze$ci materiatu
spawanego. Ilo$¢ argonu niezbedna do spawania w zalezno$ci od nat¢zenia pradu zawiera sig
w granicach 5 +151/min. Czas opdznienia wyptywu gazu ustawi¢ nalezy pokrettem (13).
Zalecane minimalne warto$ci opdznienia wyptywu gazu w zaleznos$ci od grubosci elektrody ujgto
w tabeli 1. Czasy opdznienia krétsze od zalecanych w tabeli 1 powoduja utlenianie koncéwki
elektrody, co moze by¢ przyczyna pogorszenia inicjacji tuku 1 jego stabilno$ci w czasie spawania.

Tabela 1
Srednica elektrody Czas wyptywu argonu
po wygaszeniu tuku
1,0 mm 6s
1,6 mm 8s
2,4 mm 10s
3,2 mm 12s

4.2.5 Wybieranie sposobu manipulacji przyciskiem

Sterowanie praca zrodta w trybie GTA moze odbywaé si¢ w trybie dwutaktu( . . )

v

lub czterotaktu (
przyciskiem.

Czterotaktem pracuje si¢ zwykle przy wykonywaniu spoin dtugich. Praca w trybie dwutaktu
zalecana jest przy wykonywaniu spoin krotkich wtedy, gdy wymaga si¢ czestego zalaczania
1 wylaczania zrodta.

). Przelacznikiem (3) nalezy wybra¢ pozadany sposdb manipulacji

4.2.6 Technika inicjacji tuku i prowadzenia procesu spawania

4.2.6.1 Spawanie ze stykowq inicjacjq tuku (przelqcznik rodzaju pracy (5) na plycie czolowej

ustawiony jest w pozycji ( LJ* ).

W trybie dwutaktu nalezy:

e 7zblizy¢ wzglednie przytozy¢ elektrode do materiatu spawanego,

e nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

e odczekac ok. 1s do chwili ustabilizowania si¢ przeplywu gazu,

e krotkim ruchem spowodowaé potarcie elektrody o przedmiot spawany a nastgpnie jej
oderwanie,

e po poprawnej inicjacji tuku prowadzi¢ spawanie z naci$ni¢tym przyciskiem,

e zwolnienie przycisku powoduje rozpoczgcie fazy zakonczenia spawania i opadanie
pradu.

-10 -
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W trybie czterotaktu nalezy:

zblizy¢ wzglednie dotkna¢ elektrode do materiatu spawanego,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

odczekac ok.1s. do chwili ustabilizowania si¢ przepltywu gazu,

dotknigciem i krotkim ruchem elektrody zainicjowac tuk,

po poprawnej inicjacji luku zwolni¢ przycisk na uchwycie palnika,

spawanie prowadzi¢ ze zwolnionym przyciskiem,

w chwili zamiaru zakonczenia spawania nacisna¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.
Opadanie pradu nastepuje od chwili zwolnienia przycisku.

Do spawania ze stykowa inicjacja tuku zaleca si¢ stosowac elektrody wolframowe torowane
lub lantanowane.

4.2.6.2 Spawanie z bezstykowq inicjacjq tuku przelqcznik (5) na plycie czolowej ustawiony jest

w pozycji (

=

W trybie dwutaktu nalezy:

zblizy¢ elektrod¢ do materiatu spawanego na odlegtos¢ kilku milimetrow,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

poczeka¢ do chwili zadziatania jonizatora i zajarzenia tuku *,

po poprawnej inicjacji luku spawanie prowadzi¢ z nacisnigtym przyciskiem,

zwolnienie przycisku na uchwycie powoduje rozpoczgcie fazy opadania pradu
1 zakonczenie procesu spawania.

W trybie czterotaktu nalezy:

zblizy¢ elektrodg¢ do materiatu spawanego na odlegtos¢ kilku milimetrow,

nacisna¢ przycisk na uchwycie palnika,

poczeka¢ do chwili zadziatania jonizatora i zajarzenia tuku *,

po poprawnej inicjacji tuku mozna zwolni¢ przycisk i1 spawanie kontynuowaé
ze zwolnionym przyciskiem,

w chwili zamiaru zakonczenia spawania nacisna¢ i zwolni¢ przycisk na uchwycie.
Opadanie pradu nastepuje od chwili zwolnienia przycisku.

* uktad funkcyjny realizuje przedwyplyw gazu ok. 1s jezeli w chwili nacis$nigcia przycisku
na uchwycie palnika przeptyw gazu byl odciety (zawdr gazowy zamknigty). Jezeli w chwili
nacis$nigcia przycisku gaz przeptywa przez palnik (zawor gazowy jest otwarty), to nastgpuje
bezzwloczne zadziatanie jonizatora.

Ze wzgledu na niska prace procentowa jonizatora maksymalny czas jego pracy przy
naci$ni¢tym przycisku ograniczony zostal do 5s. Jezeli w przedziale 5 s nie nastapito
zajarzenie tuku a jonizator zostat samoczynnie wyltaczony, to ponowne jego zataczenie
mozliwe jest po zwolnieniu 1 ponownym naci$ni¢ciu przycisku.

-11 -
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Uwaga! Nie nalezy dotykac elektrody przy nacisnietym przycisku na uchwycie w trybie pracy
z bezstykowym zajarzaniem tuku. Na elektrodzie wzgledem innych przedmiotow bedacych
na potencjale materialu spawanego wystepuje wtedy wysokie napiecie jonizatora
i napiecie stanu jatowego zrodta ok. 100V, ktore w trudnych warunkach srodowiskowych
mogq spowodowac porazenie prqdem elektrycznym.

W urzadzeniu zastosowano uktad czterotaktu aktywny wytacznie w czasie trwania procesu
spawania. Przypadkowe zerwanie tuku, jak réwniez naciskanie przycisku bez zajarzenia tuku
powoduje automatyczne wytacznie zrodta 1 uktadu czterotaktu po wytaczeniu jonizatora (5s).

5. SYGNALIZACJA PRACY ZRODLA | ZASTOSOWANE ZABEZPIECZENIA

Stan zataczenia 1 gotowosci do spawania sygnalizowany jest Swieceniem wyswietlacza
cyfrowego miernika pradu (7) znajdujacego si¢ na ptycie czotowej. Stan przegrzania zrdodta, ktory
moze nastapi¢ przy intensywnym spawaniu duzym pradem sygnalizowany jest swieceniem si¢
diody (8). W stanie przegrzania zablokowany jest uktad przetwornicy uniemozliwiajac spawanie.
Pracuje jedynie uktad chtodzenia. Po ochlodzeniu elementow wewngtrznych nastepuje samoczynne
odblokowanie uktadu sterowania 1 wygaszenie diody (8). Brak gotowosci napie¢ pomocniczych lub
awari¢ ktoregokolwiek napigcia zasilajacego sterowniki na plytce FT20/0 sygnalizowany jest
swieceniem wszystkich przecinkéw na wyswietlaczu pradu. Jezeli zrodto jest sprawne, to §wiecenie
wszystkich przecinkow na wyswietlaczu moze wystgpowac krotkotrwale w stanach zataczania 1
wylaczania wylacznikiem (19). Trwate §wiecenie wszystkich przecinkéw jest informacja o
niesprawnos$ci zrodia lub zbyt niskim napigciu zasilajacym i1 uniemozliwia spawanie. W takiej
sytuacji zaleca si¢ wezwanie uprawnionego do wykonania naprawy personelu.

Zabezpieczeniem elektrycznym zrddta jest automatyczny wytacznik instalacyjny S191-20A
z charakterystyka C. Dzwignia przetacznika dostgpna jest na S$cianie tylnej rys.3 poz.20.
Zadziatanie tego zabezpieczenia powoduje odtaczenie wszystkich obwodow wewngtrznych zrodta
od sieci zasilajacej 1 uniemozliwia zalaczenie urzadzenia wytacznikiem (19) znajdujacym si¢ na
tylnej $cianie.

Obwody pomocnicze takie jak: wentylator, sterowanie stycznika i1 zasilanie uktadow
elektronicznych zabezpieczone sa dwoma wkladkami topikowymi 0,8A  zwlocznymi
umieszczonymi w gniazdach (21) 1 (22) na $cianie tylnej. Zadzialanie tego zabezpieczenia objawia
si¢ podobnie jak zabezpieczenia gtownego, jednak elementy uktadu mocy wewnatrz pozostaja pod
napigciem sieci zasilajace;j.

Zabezpieczeniem termicznym zrddta jest bimetaliczny ogranicznik temperatury
umieszczony w miejscu najbardziej podatnym na przegrzanie. Zadziatanie tego ogranicznika
powoduje zaswiecenie diody (8) na ptycie czotowej i blokade pracy zrédta. Uktad chtodzenia
pracuje nadal.
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6. INSTRUKCJA BHP

Uruchomienie i1 obstuga urzadzenia moze odbywac si¢ jedynie po uprzednim doktadnym
zapoznaniu si¢ zniniejsza Instrukcja obstugi. Urzadzenie FALTIG-161 DC  powinno by¢
eksploatowane zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000r. w sprawie
bezpieczenstwa 1 higieny pracy przy pracach spawalniczych (Dz.U. nr 40 poz.470).

Urzadzenie FALTIG-161 DC jest zgodne z norma PN-EN 60974-1:1998 1 speinia
wymagania zawarte w normie “Instalacje elektryczne w obiektach budowlanych. Ochrona dla
zapewnienia bezpieczenstwa. Ochrona przeciwporazeniowa” PN-IEC 60364-4-41:2000.

Urzadzenie FALTIG-161 DC podtaczy¢ nalezy do sieci zasilajacej 1 x 230V + PE, 50Hz
(1 x 220V + PE, 50Hz) zabezpieczonej bezpiecznikami 20A o dziataniu zwtocznym. Impedancja
petli zwarcia powinna by¢ nie wigksza niz 0,1 Q.
Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezb¢dne kwalifikacje uprawniajace
ich do wykonywania prac spawalniczych:
— powinni posiada¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania elektrodami
otulonymi i w ostonach gazowych,
— zna¢ zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sa urzadzenia
spawalnicze 1 osprz¢t pomocniczy zasilany energia elektryczna,
— zna¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),
— zna¢ tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi 1 eksploatowaé urzadzenie zgodnie z jego
przeznaczeniem.

Informujemy posiadaczy 1 uzytkownikow urzadzenia FALTIG-161 DC o istnieniu
nastepujacych zagrozen wystgpujacych w czasie spawania elektrycznego metoda GTA i MMA:

— porazenie pradem elektrycznym,

— negatywne oddziatywanie tuku na oczy i skére cztowieka,

— zatrucie parami i gazami,

— oparzenia,

— zagrozenia wybuchem i pozarem.

Ponizej przedstawione zostana najistotniejsze srodki zapobiegajace skutkom wymienionych
zagrozen.

Porazeniu pradem elektrycznym mozna zapobiec:

— podtaczajac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wihasciwym
zabezpieczeniu 1 skutecznos$ci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej);
nalezy sprawdzi¢ 1 poprawnie podtaczy¢ do sieci takze inne urzadzenia elektryczne na
stanowisku pracy spawacza,

— przewody pradowe montowac przy wylaczonym urzadzeniu,

— nie dotyka¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody
1 przedmiotu spawanego oraz innych przedmiotow, ktére moga znajdowaé si¢ na
potencjale przedmiotu spawanego w tym obudowy urzadzenia (patrz uwaga na str. 12),

— nie uzywac¢ uchwytow i przewodoéw pradowych o uszkodzonej izolacji,
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— w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem pradem elektrycznym (praca
w §rodowiskach o duzej wilgotnosci 1 zbiornikach zamknigtych) pracowac
z pomocnikiem wspomagajacym pracg spawacza i czuwajacym nad bezpieczenstwem,
stosowac ubranie i rgkawice o dobrych wiasciwosciach izolacyjnych,

— w razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidlowos$ci, nalezy zwrdci¢é si¢ do
kompetentnych oséb w celu ich usunigcia

— zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdj¢tymi ostonami.

Negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy 1 skore cztowieka zapobiega si¢
przez:
— stosowanie ubran ochronnych (r¢gkawice, fartuch, buty skorzane),
— stosowanie maski ochronnej z wlasciwie dobranym filtrem,
filtry ochronne dobiera¢ nalezy wedlug normy PN-EN169:1996r.,
— stosowanie zaston ochronnych z niepalnych materiatbw oraz wiasciwie dobranej
kolorystyki $cian absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

Zatruciom parami 1 gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i parowania
metali zapobiec mozna przez:
— stosowanie urzadzen wentylacyjnych i odciagdéw instalowanych na stanowiskach pracy o
ograniczonej wymianie powietrza,
— przedmuchiwanie S$wiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknigte]
(zbiorniki),
— stosowanie masek i respiratorow.

Oparzeniom zapobiega si¢ przez:

— stosowanie odpowiedniej odziezy ochronnej i1 obuwia chroniagcego od oparzen
pochodzacych od promieniowania tuku 1 odpryskow,

— unikanie zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zabrania sie eksploatacji urzqdzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem
lub pozarem.
Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy.

Przedstawione powyzej zagrozenia i ogdélne zasady BHP nie wyczerpuja zagadnienia
bezpieczenstwa pracy spawacza, gdyz nie uwzgledniaja specyfiki miejsca pracy. Waznym ich
uzupehieniem sa stanowiskowe instrukcje BHP oraz szkolenia i1 instruktaze udzielane przez
pracownikow nadzoru (kierownicy, mistrzowie, brygadzisci).

Wszelkiego rodzaju prace remontowe wewnatrz urzadzenia powinny by¢ wykonywane przez
uprawnione do tego osoby. W okresie gwarancyjnym sa to pracownicy serwisu OZAS
1 autoryzowanych punktow serwisowych na terenie kraju. W okresie pogwarancyjnym moga to by¢
pracownicy dziatow remontowych uzytkownika znajacy doktadnie budowg i dzialanie urzadzenia
1 posiadajacy wazne zaswiadczenia kwalifikacyjne uprawniajace do remontu elektrycznego sprzg¢tu
spawalniczego.

Uwagi dla personelu remontowego:
e w czasie konserwacji i prac naprawczych nalezy unika¢ pracy pod napigciem,
e zabronione jest zdejmowane oston przy podtaczonym do sieci urzadzeniu,
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e w razie przepalenia ktoregokolwiek bezpiecznika F1, F2 rys.3 poz. (21), (22) nie
stosowac innych wktadek niz zalecane przez producenta,

¢ na zaciskach kondensatoréw C4, C5 rys.4 poz. (1), (2) oraz na ptytkach FT31/0 i FT20/0
moze wystgpowacé niebezpieczne napigcie przez 40s od chwili wylaczenia urzadzenia
Z sieci,

e w warunkach szczegdlnie niebezpiecznych naprawy dokonywac¢ nalezy z osoba
towarzyszaca, czuwajaca nad bezpieczenstwem pracy,

e zabrania si¢ dokonywania samowolnych przerobek urzadzenia, obnizajacych jego walory
uzytkowe 1 bezpieczenstwo pracy.

Uwaga:
Nie wolno uzywad tego urzqdzenia do rozmrazania rur.

7. PRZYCZYNY NIEWLASCIWEJ PRACY

Oznaczenia odnosza si¢ do elementow schematu ideowego zamieszczonego na koncu
niniejszej instrukcji obstugi.

Brak napigcia wyjsciowego - wyswietlacz ( 7 )
nie $wieci, wentylator nie pracuje.

brak zasilania z sieci

uszkodzony tacznik QI,

wylaczony lub uszkodzony wytacznik
instalacyjny Q2

przepalony bezpiecznik F1 lub F2
uszkodzony transformator T2

Brak pradu spawania - wyswietlacz ( 7 ) nie
$wieci, wentylator pracuje

odtaczone lub uszkodzone polaczenie migdzy
ptytkami FT10/0, FT20/0,

inne uszkodzenie wymagajace naprawy przez
przeszkolony personel.

Napigcie wyjsciowe wynosi 22V - wyswietlacz
$wieci, urzadzenie nie spawa

uszkodzona ptytka FT31/0,
uszkodzona ptytka FT20/0,
uszkodzona ptytka FT10/0.

Napigcie wyjsciowe wynosi 22V - na
wyswietlaczu §wieca oprocz segmentow takze
wszystkie przecinki, urzadzenie nie spawa

uszkodzony stycznik K1,
uszkodzony termistor NTC 10k,

— uszkodzona ptytka FT20/0.

Jonizator nie dziata

uszkodzony zaptonnik SIG 3.2,

przebicie w uchwycie spawalniczym,
odtaczone zltacze X7.1 na ptycie FT10/0,
uszkodzony transformator T2,

inne uszkodzenie wymagajace naprawy przez
przeszkolony personel.

Nie pracuje zawor gazowy

uszkodzony zawor gazowy ZE,
odlaczone ztacze X6.1,
uszkodzenie na ptytce FT10/0.
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W sytuacji, kiedy napigcie wyjsciowe wynosi 22V, sygnalizacja zrodta dziata poprawnie
aurzadzenie nie spawa, nalezy sprawdzi¢ ustawianie przelacznika (5) na ptycie czotowe;.
Ustawienie przelacznika (5) w tryb spawania GTA uniemozliwia spawanie metoda MMA.

W urzadzeniu nastepuje samoczynne wytaczenie pracy wentylatora po uptywie 4 min 5 s od
chwili zakonczenia spawania, o ile nie nastapito przegrzanie zrodta. Ponowne zataczenie nastgpuje
w chwili rozpoczgcia spawania. Wytaczanie si¢ wentylatora nie jest zatem stanem awaryjnym.

W razie konieczno$ci wymiany bezpiecznikow F1, F2 nie stosowa¢ innych wktadek niz
zalecane przez producenta (0,8A o dziataniu zwlocznym).

8. INSTRUKCJA EKSPLOATACJI | KONSERWACJI

8.1 Instrukcja eksploatacji

Eksploatacja urzadzenia FALTIG-161 DC powinna odbywa¢ si¢ w atmosferze wolnej od
sktadnikow zracych (kwasow, zasad) 1 duzego zapylenia. Nalezy unika¢ eksploatacji
w $rodowiskach o duzej wilgotnosci, a w szczegdlnosci w sytuacjach wystgpowania rosy na
elementach metalowych.

W przypadku wystapienia rosy na elementach metalowych np. po wprowadzeniu chtodnego
urzadzenia do cieptego pomieszczenia, nie nalezy go wiacza¢ do chwili zniknigcia rosy. Zaleca si¢
w razie eksploatacji urzadzenia na wolnym powietrzu umieszczenie go pod dachem w celu
zabezpieczenia przed opadami atmosferycznymi. Urzadzenie powinno by¢ eksploatowane
w nastepujacych warunkach:

a) napicgcie zasilania praktycznie sinusoidalne wg PN-IEC146-1-1+AC:1996,

b) zmiany wartos$ci skutecznej napigcia zasilania nie wigksze niz 5%, jezeli trwaja nie mniej niz
Is oraz nie wigcej niz 10% warto$ci znamionowej, jezeli trwaja mniej niz 1s,

¢) temperatura otoczenia 263 °K do 313 °K,

d) ci$nienie atmosferyczne 860 hPa do 1060 hPa,

e) wilgotno$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego nie wigksza niz 80% w przeliczeniu na
wilgotno$¢ przy temperaturze 293 °K,

f) wysoko$¢ nad poziom morza do 1000m.

8.2 Instrukcja konserwacji

Urzadzenie do prac konserwacyjnych powinno by¢ bezwzglednie odlaczone od sieci
zasilajacej. Prace konserwacyjne powinny by¢ przeprowadzone przez osoby uprawnione. W ramach
codziennej obstugi nalezy utrzymywac urzadzenie w czystosci oraz sprawdza¢ potaczenia i obwody
zewnetrzne zwracajac szczeg6lna uwage na stan ochrony przeciwporazeniowej . W trakcie
okresowych przegladow urzadzenia (zalecane nie rzadziej niz co 3 m-ce, przy wyjatkowo cigzkich
warunkach pracy ( duze zapylenie, wilgotnos¢, mozliwos¢ uszkodzenia fizycznego, agresywne
srodowisko) —czesciej) w szczegdlnosci nalezy zwroci¢ uwage na;

e utrzymanie wngtrza urzadzenia we wlasciwej czystosci; w razie potrzeby nalezy

odkurzy¢ znajdujace si¢ we wnetrzu elementy, w szczegdlnosci ptytki elektroniki,

e sprawdzenie potaczen elektrycznych pomiedzy poszczegdlnymi podzespotami
urzadzenia; w przypadku stwierdzenia poluzowan lub nadpalen nalezy potaczenia
te doprowadzi¢ do wtasciwego stanu,

e kontrolg stykow elementéw elektrycznych (styczniki, przekazniki, przetaczniki, itp.);
po stwierdzeniu nadpalen lub zanieczyszczen nalezy styki oczy$ci¢ lub wymienié
elementy na nowe,
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e sprawdzenie stanu powlok antykorozyjnych; uszkodzone powtoki doprowadzi¢ do stanu

wlasciwego.

W przypadku zagrozenia bezpieczenstwa obstugi lub otoczenia oraz wadliwego dzialania
urzadzenia nalezy wstrzymac prace 1 zwréoci¢ si¢ do uprawnionego personelu technicznego.

Nie rzadziej niz raz na dwa lata nalezy dokona¢ ogdlnego przegladu oraz stanu potaczen
elektrycznych w szczegdlnosci:

e  stanu ochrony przeciwporazeniowe;j,

e  stanu izolacji,

e  stanu uktadu zabezpieczen,

e  poprawnosci dziatania uktadu chlodzenia.

W razie konieczno$ci wymieni¢ uszkodzone elementy.

Rezystancja izolacji mierzona megaomierzem o napigciu 500V nie powinna by¢ mniejsza
od 5 MQ. Rezystancj¢ izolacji nalezy mierzy¢ pomigdzy wejsciem 1 wyjsciem urzadzenia,
pomigdzy wejsciem 1 obudowa oraz wyjsciem i1 obudowa w stanie nienagrzanym w warunkach
normalnych. Pomiaru nalezy dokonywac przy urzadzeniu odtaczonym od sieci zasilajacej, zwartych
zaciskach wyjsciowych, zwartym mostku prostowniczym VBI i1 zwartych kondensatorach C4,C5 i
zataczonym taczniku QI.

- od strony wejscia miernik podtaczy¢ do bolca wtyku zasilajacego

- od strony wyj$cia miernik izolacji podtaczy¢ do zwartych zaciskéw wyjsciowych.

Po dokonaniu pomiardéw nalezy bezwzglednie przywroci¢ pierwotny stan urzadzenia.

9. INSTRUKCJA PRZECHOWYWANIA | TRANSPORTU

Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach o temperaturze 263°K do 313°K
1 wilgotno$ci wzglednej do 80% wolnym od Zracych wyziewow 1 pylow. Transport opakowanych
urzadzen powinien odbywac¢ si¢ krytymi srodkami transportowymi. Na czas transportu opakowane
urzadzenie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem si¢ oraz zapewni¢ mu wtasciwa pozycje.
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OZAS - ESAB

Sp.
ul.

Z 0.0

SPECYFIKACJA KOMPLETU

Nazwa jednostki zestawieniowej
Struga 10 (kompletu) :
45-073 Opole

Urzadzenie do spawania elektroda nietopliwa (GTA)
oraz elektroda otulong (MMA) FALTIG-161 DC

Arkusz:

Ilo$¢ ark:

1

1

Nr jednostki kpl.

226-0-0-00-00-00-0-E

Kod rysunku, typ,

Lp. Nazwa czgsci sktadowej nazwa materiatu, nr normy I1. szt. Uwagi

1. Urzadzenie FALTIG-161 DC 226-0-0-00-00-00-0-1 1

2. Przewdd z uchwytem 302-0-0-01-00-06-0-D 1 L=5m

3. Przewdd pradowy 010-0-0-02-00-29-0-D 1 L=5m

4, Uchwyt spawalniczy ABTIG 200AT 0349 304 601 1 L=4m

S.

6. Przewdd do gazu 011-0-0-09-00-21-1-3 1 L=7m

7. Slimakowa opaska zaciskowa AP 6-12 1

8. Instrukcja obstugi 226-0-0-00-00-00-0-P 1

9. Wktadki bezpiecznikowe WTA-T 250V 0,8A 2 F1,2

10. |Opakowanie 223-0-1-00-00-01-0-D 1

11.

12. Wyposazenie na Zyczenie klienta

12.1 | Przystawka zdalnej regulacji RCU-1 | 2271-0-2-00-00-00-0-2 1

12.2 |Reduktor z rotametrem ZRB Arg 0,15 ] |do Arlub
uniwersalny

12.3 | Uchwyt spawalniczy USTGc-80 Bl 601-0-0-00-00-04-0-3 1

12.4 | Uchwyt spawalniczy USTGa-125L Bl | 602-0-0-00-00-04-0-2 Ji

12.5 | Uchwyt spawalniczy USTGa-200 BI | 603-0-0-00-00-04-0-2 1

12.6 |Uchwyt spawalniczy SRT-9 Bl 611-0-0-00-00-04-0-2 I

12.7 |Uchwyt spawalniczy SRT-26 Bl 612-0-0-00-00-04-0-2 1
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WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH prod. OZAS Opole

OZAS - ESAB

Sp. z 0.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1

ul. Struga 10 (kompletu) :

497073 Opole URZADZENIE FALTIG-161 DC fhosé ari:

Nr jednostki kpl.
226-0-0-00-00-00-0-U
Lp. Nazwa czgsci sktadowej n(zzsréi(;ﬁ:é?e Koriaft};srlil;lll(llj’ntryg (’)gz/wa sIzlt
Uwagi

1. |Ptytka zadajnika FT 10/0 223-0-0-01-00-01-0-3 1
2. | Plytka przetwornicy FT 31/0 226-1-0-01-00-00-0-3 1
3. |Ptytka sterowania FT 20/0 223-1-0-01-00-01-0-3 1
4. | Dlawik 226-1-1-02-00-00-0-3 1
5. | Transformator 226-1-1-01-00-00-1-3 1
6. |Dlawik 226-1-1-03-00-00-0-3 1
7. |Ptytka FT 40/1 223-1-0-06-00-00-0-4 1
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WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH handlowych

OZAS - ESAB

Sp. z 0.0 Nazwa jednostki zestawieniowej Arkusz: 1
ul. Struga 10 (kompletu) :

157073 Opole URZADZENIE FALTIG-161 DC [los¢ ark: 1

Nr jednostki kpl.

226-0-0-00-00-00-0-U

L. . Oznaczenic? Kod rysunku, typ, nazwa I1.
Lp. Nazwa czgsci sktadowe;j na schemgme materiaty, nr normy <t
Uwagi
1. |Lacznik Q1 LK15 1-827 1
2. | Zawor elektromagnet. ZE 220V 50 Hz CEME
3. | Wentylator M1 Papst 4650N (B120, 240) 1
4. | Stycznik K1 LS 07.10 910-302-003-00 1
5. | Termistor NTC 62103 10 kQ 1
6. |Bocznik RB BRA 0120121 Metra Blansko 1
7. | Wylacznik instalacyjny Q2 S191 C 20 1
8. | Wktadka bezpiecznikowa F1, F2 WTA 0,8A 250V 2
9. | Mostek prostowniczy VBI 36 MB 140A 1
10. | Transformator T3 TS 4/29 1
11. | Transformator T2 TS 25/223 1
12. | Uktad zaptonowy SIG 3.2 1
13. | Rezystor R2, 3, MLT 2W/51kQ 10% 4
14. | Kondensator C4,Cs EYMO,1 EM410 1000uF/350V 2
15. | Warystor \2! S20 K130 1
16. | Warystor V2 S20 K115 1
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

OZAS-ESAB

Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia
45-073 Opole, ul. A. Struga 10

Deklarujemy z petng odpowiedzialnos$cia, ze wyréb

FALTIG -161 DC

jest zgodny z normg EN 60974-1:2002 ,Sprzet do spawania tukowego. Spawalnicze
zrodta energii” wedtug warunkdéw ustalonych w ,Dyrektywie Rady 73/23/EEC z 19 lutego
1973 r. o harmonizacji praw panstw cztonkowskich dotyczacych sprzetu elektrycznego
przeznaczonego do stosowania w okreslonych granicach napiecia” oraz
EN 50199:1999 ,Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC). Wymagania dotyczace
urzadzen do spawania fukowego” wedtug warunkéw ustalonych w ,Dyrektywie Rady
89/336/EEC z 3 maja 1989 r. o zblizeniu praw panstw czionkowskich dotyczacych
kompatybilnosci elektromagnetycznej" z dodatkiem uzupetniajgcym 93/68/EEC.

Prezes Zarzadu
Dyrektor

Opole, dnia .......covveeeieeeeeeenn, Wojciech Machnicki



