English _ EEE%EHH

Ve declare under our sole responsibility that this productis in conformity with
dards of i te ENG0974-1 and EN60S74-10 in

ccordance with Directives 2004/108/EC and 2006/95/EC. This product alse

onforms to RoHS Directive 2011/85/8Y.
‘he European Standards Manager at Hitachi Koki Europe Ud. is authodzed to

ompile the technical fie.
“his deciarationis applicable to the product affixed CE marking.

Deutsch _ EG-KONFORMITATSERKLARUN

N erklaren mit allelriger Verantwortung, dass dieses Produkt den Standards
oder m.msama._nmgnmao_eam:.m: ENG0974-1 und ENB0S74-10 in
Ubereinstimmung mit
Dieses Produkt stimmt auch it der RoHS-Richtinie 201165/EU Gberein.
Der Manager fir europaische Standards bei der Hitachi Koki Europe Ltd. istzum
Verfassen der techrischen Datel befugt.

Diese Erkldrung gilt fir Produkte, die die CE-MarKlerung tragen.

EMnvika EK AHAQEH ENAPMONIEMOY,

Lt pe amhutn Yia T Ut T TRV given EVOPLNIOEY pE 10
wpiuTa ) 1a éypadt Bpupyiag TPIUTWY ENG0974-1 xaa EN60974-10
gt ouppuvia pE TIg oBnyieg 2004/108/EK xat 2006/95/EK. AUTS 10 TPaTaY
OULHOPRUIVETSH ETHOTG PE TV odnyia RoHS 2011/65/EV.

O utelBuvog vt 10 eupwnaikd wpduTa OV Koki Ewrope Lid. eivet
eEougioBotnpivog va QUVIGOTE TOV TEXVIKG GAXERS.

Auti 1y Bridwon ioyde 010 TrpoIdy pe To onpadl CE.
A ZGODNOSCH Z EC

Polski DEKLARAC..
Oznajmi z itq odp jalnoscla, ze produkt ten jest zgodny
ze fardari fub ¥ ntami ENB0974-1 | ENG0974
10 w zgodze Z Zasadami 2004/108/EC | 2006/85/EC. Ten produkt

spekia takte wymagania Dyrektywy RoHS 2011/65/EU.

r Jardé pejskich w fi arie Hitacht Koki Europ Lid. Jest
powazniony do p ia pliku
To wiadczenle odnosi sl do zala produktu Z iami CE.

Magyar WEEEHEDE
Teljes feleldsségink tudatiban kijelentjik, hogy ez a termék megfelel az
ENGOS74-1 és ENG0S74-10 szabvd oknak illetve anyositasi
ao_eam:w._:ﬁ_ﬁmx_mumcavm..‘m:mﬁmoo»:cm\mxmmmoomﬁm\me-mEﬂﬁmﬁ_
Ssazhangban, Ez atermékis megfelela 2011/65/EU RoHS iranyelvnek.

Az Hitacht Koki Europe Ltd. Eurdpal Y \5je fel van a
miiszaki &) elkészitésére.
Jelen ny t &K iintetett CE Jelzésre kozik

a

Cestina _ LASEN ESC
ProhlaSujems na  svofi zodpovidnost, e teto  vyrobek
odpovida normam EN60974-1 a EN60S74-10 v souladu se smemicemt
200408/EC a 20068/95[EC. Tento vyrobek Je towmEZ v soutadu
se smamici RoHS 2011/65/EU.
Vedoud! pracovnik pro Evropské normy v Hitachi Kok Europe Ltd.
je oprévnany ke zp sAnt ického souboru.

Tota prohiadent plati pro vjrobek aznageny znagkou CE.
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DC Arc Welding Machine
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Spawarka Lukowa
Egyenaramu ivhageszt6 gep
Svareci invertor
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Read through carefully and understand these instructions hefore use.
Diese Anieitung vor Benutzung des Werkzeugs sorgfaltig du
Alopaate TWPOGEKTIKG KOl KQTOVONTETE QUTES TIS oBnyieg TP T X

rchlesen und verstehen.
prion.

Przed uzytkowaniem nalezy doktadnie przeczytaé niniejsza instrukgje i zrozurmied jej tresc.

Hasznalat elétt olvassa el fi gyelmesen & hasz|

nalati utasitast.

Pred pouZitim si pediivé pfectéte tento navod a jistéte se, Ze mu dobi

e rozumite.

Handling instructions
Bedienungsanleitung
Odnyieg XEIPIGHOU
Instrukcja obstugi
Kezelési utasitas
Navod k obsluze

Hitachi Koki



2 pozaru | wybuchu z mieszankami gazowymi
zawierajacymi wodor (jest lekkim i tatwopatnym
gazem, gromadzi sig pod sufitem i w zaglgbie-
niach z ryzykiem spowodowania pozaru lub
wybuchu).

2.7 HALAS

Hatas wytwarzany przez generatory spawaini-
cze zalezy od intensywnosci pradu spawania,
od stosowanego procesu i od miejsca pracy.
W normalnych warunkach pracy, hatas wytwa-
rzany przez generatory spawania/cigcia, nie
przekracza 80 dBA; w kazdym razie, w niekto-
ry sytuacjach, na przykiad spawanie w ogra-
niczonej przestrzeni, hatas moze przekroczy¢
dozwolone limity: Z tego powodu operator
musi by¢ wyposaZony w odpowiednie &rodki
ochronne, takie jak kask lub zatyczki.

2.8 PIERWSZA POMOC.

Kazde miejsce pracy musi byé wyposazone w |

apteczke ze $rodkami pierwszej pomocy oraz
musi by¢ obecna osoba wykwalifikowana do

udzielania pierwszej pomocy, W celu udziele- &
nia natychmiastowej pomocy ofiarom pora- .

zenia pragdem. Ponadto dostgpne muszg byt
wszystkie $rodki medyczne do leczenia opa-
rzen oczu i skary.

UWAGA: PORAZENIE PRADEM MOZE
BYC SMIERTELNE

Jesli osoba jest nieprzytomna i istnieje po-
dejrzenie porazenia pradem, nie dotykat jej,
jesli znajduje sie w kontakcie z przewodami.
Odcigt zasilanie maszyny i nastepnie udzie-
fié pierwszej pomocy. Aby oddali¢ przewody
od ofiary porazenia, nalezy uzyc suchego
drewna lub innego materialu nieprzewodza-
cego.

3.0 CHARAKTERYSTYKA OGOLNA
Wasza spawarka jest czescig seril ztozonej
7 falownika do spawania z elektrodg (MMA
- Manual Metal Arc Welding), z technologia
modulowania szerckosci impulséw (PVWM -
Pulse Width Modulation) i modutami mocy z
tranzystorem dwubiegunowym z izolowang
bramka (IGBT - Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor) w celu zagwarantowania optymal-
nych rezultatow: staty prad wyjsciowy w celu
utrzymania stabilnosci fuku i regulacii liniowej
pradu. Wszystkie falowniki wyposazone sa
w niektore funkcje ochrony automatycznej:
przetezenie, przepigcie, przegrzanie.

4.0 INSTALACJA GENERATORA
Dobre funkcjonowanie generatora zalezy
od prawidiowej instalacji, dlatego tez musi
zostaé ona wykonana przez do$wiadczo-
ny personel, zgodnie instrukcjami i prze-
strzegajac norm przeciw wypadkowych.

- \Wyciggna¢ spawarke z kartonu.

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podta-

czenia elektrycznego, sprawdzié¢ tablicz-

ke znamionowa i upewni¢ sig, Ze napigcie

i czestotliwos¢ sg identyczne z napieciem

i czgstotliwoscia sieci zasilajacej.
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+ Podigczyé generator do sieci. Wm
bez wiyczki, zainstalowa¢ na kabiu standardo-
wa wiyczke (2P+T) odpowiednich rozmiarow i
przewidzie¢ gniazdko elekiryczne Wyposazo-
ne w bezpieczniki lub wytgcznik automatycz-
ny; odpowiedni zacisk uziemiajgcy musi zo-
sta¢ podigczony do przewodu uziemiajgcego
(26tto-zielony) sieci zasilajacej.

. Fe

Nie uzywaé falownika z

Nie uzywaé falownika z panelami czg-
$ciowo lub catkowicie usunigtymi, w celu
uniknigcia przypadkowego kontaktu z
czesciami wewnetrznymi pod napigciem.
« Falownik jest gotowy do uzytku. Upewni¢
sig, e pomieszczenie pracy jest odpowiednio
wentylowane, i ze otwory wentylacyjne ma-
szyny nie sg zatkane (staba wentylacja moze
zredukowaé osiagi maszyny i spowodowat
szkody). Teraz mozna wybra¢ proces spawa-
nia, podigczajac akcesoria, jak opisano na ko-
lejnych stronach.

5.0 FUNKCJE | PODLACZENIA
FALOWNIKA

3 4

1 Potencjometr regulacji pradu spawania
2 Wylacznik Stick / Tig (tylko w nickto-
rych modelach)

3 Zielony LED sieci

LED ON =generator wtaczony

LED OFF = generator wytgczony
Interwencja zabezpieczenia przeciw przepie-
ciu (wylaczyé urzadzenia, odczekac 20 se-
kund i wigczy¢ ponownie)

4 LED z6ity

LED ON = alarm przegrzania.

Uwaga: OdczekaC na ochtodzenie
urzadzenia, kiedy jest gotowe, LED
zgasnie automatycznie.

LED ON = przetezenie. Sprobowac
wylgczy¢ i ponownie wigczyC maszy-

ne. W przypadku, gdy zabezpieczenie zain-
terweniowalo z powodu pradu szczytowego,
maszyna powrdci do pracy, W przypadku, gdy
maszyna nie powraca do normainego funk-
cjonowania, nalezy skontaktowac si¢ z ser-
wisem technicznym.

gniazdko DIN SE dodatnie
gniazdko DIN SE ujemne
Kabel zasilajacy (tyt)
Wytacznik ON/OFF (tyt)

0~

6.07.0 SPAWANIE LUKOWE

AR AN S8

- Podlgczy¢ kabel uziemienia do ujemnego
bieguna falownika, a zacisk uziemienia, do
elementu spawanego.

« Podigczy¢ kabel spawania do dodatniego
bieguna falownika.

- Wybraé prad spawania, uzywajac pokretia,
na przednim panelu. Prad spawania musi
byé wybrany $ledzac instrukcje dostarczone
przez producenta elektrod i znajdujgce naich
opakowaniu.

Ponizsze wskazowki moga by¢ uzyteczne
jako informacje ogolne:

SREDNICA ELEKTRODY PRAD SPAWANIA
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5mm 70A-100A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0mm 160 A-200A

+ Wigczyé falownik. Dwa LED na panelu
beda odpowiednio:

zielony = zapalony, zolty = zgaszony (szcze-
goly opisane sg na poprzedniej stronie). w
modelach, kiére pozwalajg na spawanie
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elektrodg i Tig, wybra spawanie lukowe,
przy pomocy wytgcznika, znajdujacego sig
na przednim panelu.

» Chronié twarz maskg lub kaskiem. Dotkngé
elektrodg wiozong do uchwytu, element do
spawania, do momentu, gdy nie pojawi sie
luk (falownik posiada funkcje “HOT START"
dla lepszego zapalenia).

Unikaé uszkodzenia elementu do spawa-
nia elektrodg, poniewaz moze to zwigk-
szy¢ trudnos$é w zapaleniu fuku.

+ Po zapaleniu fuku, trzymaé elektrode w tej
samej pozycji, pod katem okolo 60° i poru-
szajgc w lewo i w prawo, kontrolujgc wzro-
kiem spawanie. Diugos¢ iuku moze byc
kontrolowana réwniez poprzez podnoszenie
i opuszczanie elektrody. Zmiana kata spawa-
nia moze zwiekszyé rozmiar spawania, ulep-
szajgc zdolnosé pokrywania zgorzeliny.

« Pod koniec spawania, pozostawi¢ do
ochiodzenia pozostatosé, przed jej usunie-
ciem, uzywajgc szczotki z korncowka.

7.0 JAKOSC SPAWANIA

Jakosé spawania zalezy gidwnie od umiejgt-
nosci spawania, od typu spawania i od jako-
&ci elektrody. Przed rozpoczeciem spawania,
wybra¢ odpowiedni model i Srednice, uwaza-
jac na grubos¢ i na sktad metalu do spawania
i od pozycji spawania.

Prawidtowy prad spawania.

Jesli intensywnosé pradu jest zbyt wysoka,
elektroda spali sig szybko, podczas gdy spa-
wanie nie bedzie regularne i trudne do kon-
trolowania. Jesli prad jest zbyt niski, traci sie
moc i spawanie bedzie waskie i nieregulamne.

Prawidiowe diugo$¢ fuku.
Jesli fuk jest za diugi, spowoduje wyplywki i
malym topieniem elementu obrabianego. Jesli

natomiast tuku jest zbyt mata, jego cieplto nie
bedzie wystarczajgce i w konsekwencji elek-
troda przyklei sig do spawanego elementu.

Prawidtowa predkos$¢ spawania.
Prawidiowa predko$¢ spawania pozwoli na
uzyskanie najlepszej szerokosci spawania,
bez fali lub stopniowania.

8.0 SPAWANIE TIG

Proces Tig wykorzystuje fuk elektryczny po-
wstaly miedzy elektrodg z wolframu a po-
wierzchnig elementu do spawania.

W spawaniu Tig, elektroda jest zawsze pod-
faczona do ujemnego bieguna spawarki.

Przygotowanie spawarki:

» Wybor spawania TIG

« Podlgczy¢ kabel uziemienia do dodatniego
bieguna spawarki, a zacisk uziemienia, do
elementu spawanego.

» Podlaczyé elektrode Tig do ujemnego bie-
guna spawarki, a przewdd gazu do regulato-
ra ciénienia butli gazowej.

Przeplyw gazu kontrolowany jest recznie
przy pomocy pokretta na uchwycie elek-

v trody. Uzywaé gazu nieczynnego (Argon).

{ « Wigczy¢ falownik.

9.0 SPAWANIE TIG W TRYBIE
SCRATCH ARC

« Upewni¢ sig, ze elektroda wystaje z dyszy
na przynajmniej 4-5mm, upewnic sig rowniez,
ze jej koncowka znajduje sie pod katem 40°-
60° w stosunku do elementu do spawania.

«» Ustawi¢ prad spawania, biorgc pod uwage
grubod¢ materiaiu do spawania i $rednice
elektrody wolframowej.

. Otworzy¢ zawdr gazowy na uchwycie elek-
trody, wypuszczajac gaz z dyszy. Zakry¢
twarz maskg ochronng, ustawi¢ elekirode w
odiegtosci 3-4mm od elementu i pod katem
okolo 45°, tak aby dysza ceramiczna doty-
kata powierzchni elementu (rys.b). PotrzeC
koncowke elektrady, wytwarzajgc luk, oddalié
sie natychmiast i utrzymywac odlegto$¢ oko-
lo 3-4mm podczas spawania. Aby zakonczy¢
spawania, podniesé¢ elektrode, oddalajac ja
od elementu do spawania.

NALEZY PAMIETAC o zamknigciu zaworu
gazu po zakoniczeniu spawania.

UWAGA:

a) Dtugosc fuku zmienia sig od 3 do 6mm, w
zateznoéci od typu tacznika, typu i grubosci
materiatu, itd.

b) Elektroda musi posuwac sig w kierunku
spawania, bez ruchdw bocznych, utrzymujgc
kat 45° w stosunku do spawanego elementu.

RYS.A Zawor gazu

10.0 KONSERWACJA
ZAPROGRAMOWANA

UWAGA!!!

PRZED ROZPOCZECIEM JAKIEJKOL-
WIEK INTERWENCJI, NALEZY ODLA-
CZYC MASZYNE OD SIECI ZASILAJA-
CEJ.

Interwencje na urzadzeniach elektrycz-
nych i elektronicznych musza by¢ po-
wierzone wykwalifikowanym technikom,
posiadajacym odpowiednie kwalifikacje
do ich wykonania.

Skutecznoéé spawarki w czasie, jest bezpo-
srednio zwigzana z czestotliwoscig czynno-
§ci konserwacji, w szczegélnosci:

Dla spawarek wystarczg czynnosci czysz-
czenia wnetrza, kidre musza by¢ wykonane z
czestotliwoscig zalezng od stopnia zapylenia
migjsca pracy.

= Sciggng¢ obudowe.

+ Usunaé caly kurz z wewnetrznych czgsci ge-
neratora, pryz pomocy sprezonego powietrza z
ciénieniem nieprzekraczajgcym 3 KG/cm.

+ Sprawdzi¢ wszystkie polgczenia elekiryczne,
upewniajgc sie, ze $ruby i nakretki sg dobize
dokrecone.

» VWmieni¢ wszystkie zuzyte elementy.

- Zaiozy¢ ponownie obudows.

» Po wykonaniu wyzej wymienionych czyn-
noéci, generator jest gotowy do uzytku, zgod-
nie z instrukcjami zawartymi w niniejszym
dokumencie.
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11.0 MOZLIWE WADY SPAWANIA

Zjawisko podmuchu magnetycznego

WADA PRZYCZYNY RADY
CHROPOWATOSC | Elektroda kwasna na metalu z duzg Uzyé elekirody bazowej.
zawartoscia siarki.
Zbyt duze wahania elektrody. Zblizyé krawedzie elementow do
spawania.
Zbyt duza odlegltos¢ migdzy elementami | Posuwaé sig powoli na poczatku
do spawania. spawania.
Spawany element jest zimny Zmniejszyé prad spawania.
PEKNIECIA Materiat do spawania jest brudny (np. WWyczyszczenie elementu przed
olej, lakier, rdza, tlenki). spawaniem jest gléwng zasadg
Niewystraczajacy prad. uzyskania dobrego $ciegu.
MALA Za niski prad. Poprawi¢ parametry operacyjne
PENETRACJA Zbyt duza predko$¢ spawania. i przygotowanie elementu do
Odwrdcone bieguny. spawania.
Elektroda nachylona w pozycji odwrotnej
do ruchu.
DUZE ODPRYSKI | Zbyt duze nachylenie elekirody. WWykona¢ odpowiednie korekcje.
WADY PROFILI Parametry spawania nie sg prawidiowe. Przestrzegaé podstawowych zasad
Predko$é przejécia nie jest odpowiednia | spawania.
do wymagari parametréw operacyjnych.
NIESTABILNOSC Niewystraczajacy prad. Sprawdzi¢ stan elektrody i polacze-
tUKU nie kabla uziemiajacego.
UKOSNE TOPIENIE | Elektroda z przesunigtym rdzeniem. Wymieni¢ elektrode.
ELEKTRODY

Podlgczy¢ oba kable uziemiajgce
do przeciwnych stron elementu do
spawania.

12.0 MOZLIWE PROBLEMY PODCZAS FUNKCJONOWANIA

PRAWIDLOWY

WYJSCIU NIE JEST | Napigcie zasilania pierwotnego jest za

niskie.

PROBLEM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
URZADZENIE NIE | Przytaczenie pierwotne nieprawidlowe. Sprawdzi¢ podigczenie pierwotne.
WEACZA SIE Karta falownika wadliwa. Zwrécié sie do serwisu technicznego.
BRAK z»_u_mo_\./ Maszyna przegrzana, zapalony 2oty Odczekac na ochlodzenie.
NA WYJSCIU LED.
Przekroczone limity przepiecia, zielony | Sprawdzi¢ sie¢ rozdzielcza.
LED zgaszony. WWylaczyé urzadzenie, odczekat 20
sekund i ponownie wigczyc.
Interwencja ochrony przeciw WWylgczyé urzadzenie, odczekad
przetezeniom, zapalony z6ty LED 20 sekund i ponownie wigczy. W
przypadku, gdy urzadzenie nie
dziata, nalezy zwrécié sie do serwisu
technicznego.
Uszkodzony przekaznik wewnetrzny. | Zwrdcié sig do serwisu technicznego.
Karta falownika wadliwa.
PRAD NA Potencjometr regulacji jest wadliwy. | Zwrdci¢ sig do serwisu technicznego.

Sprawdzi¢ sieé rozdzielcza.
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