INWERTOROWA SPAWARKA MMA PRADU STALEGO PL

MMA-160

Instrukcja obstugi c E

Dla witasnego bezpieczenst-
wa, nalezy przed

Ruzyciem przeczytaé i zrozumie¢
niniejszg instrukcje. Instrukcje nalezy
zachowac do pézniejszego wgladu.
reference.
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MMA-160

Ciggle usprawniamy ten model spawarki , niektére jej czesci mogty zosta¢ zmienione w celu poprawienia jakosci,
ale gtéwne funkcje i sposéb obstugi nie ulegng zmianie.

Prosimy o zrozumienie.
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1. Bezpieczenstwo

Spawanie jest niebezpieczne i moze powodowac urazy, nalezy zatem stosowac¢ dobre $rodki ostroznosci podczas
spawania. Szczegoty mozna znalez¢ we wskazdwkach bezpieczenstwa operatora zgodnych z wymogami zapob-
iegania wypadkom producenta.

f

Przed uzyciem maszyny niezbedne jest profesj Ine szl
 Zastosowanie srodkéw ochrony spawalniczej zatwierdzonych przez narodowy wydziat nadzoru bezpieczenstwa.
* Operator musi by¢ wykwalifikowanym pracownikiem posiadajgcym wazny certyfikat “spawania metali (OFC)” .

* Przed przystapieniem do konserwacji lub napraw nalezy odtgczy¢ zasilanie.

Porazenie elektryczne- moze prowadzi¢ do powaznego urazu lub $mierci.

» Zamontowac urzadzenie uziemiajgce zgodnie z kryteriami zastosowania.

+ Nigdy nie dotyka¢ elementéw pod napigciem nieostonietymi czesciami ciata lub majac mokre rgkawice/ubranie.
+ Upewnic sig, ze jest sie odizolowanym od ziemi i spawanego elementu.

+ Upewni¢ sig, ze pozycja robocza jest bezpieczna.

Dym i gaz- moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.
* Glowe nalezy utrzymywac z daleka od dymu i gazu, aby unikng¢ wdychania spalin ze spawania.
« Srodowisko pracy powinno byé dobrze wentylowane za pomocg odpowiedniego wyposazenia.

Promieniowanie luku- moze uszkodzi¢ oczy lub spowodowac oparzenia skory.
* Nalezy stosowac odpowiednig maske spawalniczg i odziez ochronng, aby chroni¢ oczy i ciato.
» Obserwatorzy powinno stosowaé odpowiednie maski lub ekrany.

Nieprawidiowa obstuga moze spowodowac pozar lub eksplozje.

« Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowac pozar, prosimy wiec o usuniecie wszelkich materiatow
palnych z otoczenia i zwracanie uwagi na zagrozenie pozarowe.

» W poblizu nalezy mie¢ gasnice i osobe wyszkolong w jej obstudze.

» Spawanie pojemnikéw hermetycznych jest zabronione

* Nie wolno stosowac urzadzen do celéw innych niz spawanie, np. do rozmrazania rur, fadowania akumulatora,

ogrzewania.
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A

Rozgrzany element spawany moze spowodowac¢ powazne obrazenia.
* Nie dotykac elementu gotymi rekami.
» Podczas ciggtego uzywania palnika spawalniczego niezbedne jest zastosowanie chtodzenia.

Pola magnetyczne moga wplywac na rozrusznik serca.
» Uzytkownicy rozrusznikéw serca powinni znajdowac sig¢ poza miejscem spawania przed konsultacjg lekarska.

Czesci ruchome moga prowadzié¢ do obrazen ciala.
* Nalezy trzymac si¢ z daleka od ruchomych elementdw, takich jak wentylator.
» Wszystkie drzwi, panele, ostony i inne elementy ochronne powinny by¢ zamkniete podczas pracy.

W przypadku awarii urzadzenia prosimy skorzystac z profesjonalnej pomocy.

* W przypadku napotkania trudnos$ci z montazem i obstuga tego urzgdzenia prosimy zapoznac¢ sig z odpowiednig
czescig niniejszej instrukcji.

« Jesli ciggle nie udaje sie czego$ w petni zrozumieé, lub rozwigza¢ problemu zgodnie z instrukcja, prosimy o

kontakt z centrum serwisowym dostawcy, aby uzyskac profesjonalng pomoc.
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2. Opis ogolny

Zaawansowana technologia inwertorowa pradu stalego

+ Duza czestotliwos$¢ inwertora znaczaco zmniejsza rozmiary i wage spawarki.

* Znacznie obnizenie straty magnetycznej i oporu zwigksza wydajno$¢ spawania i pozwala oszczedzac¢ energieg.
+ Czestotliwos$¢ przetgczania ponizej zakresu akustycznego, co prawie eliminuje hatas.

Tryb sterowania prowadzacego

+ Zaawansowana technologa sterowania nadajgca sie do réznych zastosowan spawalniczych i znacznie poprawia
wydajnos¢ spawania.

* Moze by¢ uzywana zaréwno do spawania kwasowego, jak i przy uzyciu podstawowych elektrod.

« Latwe tworzenie tuku, mniejszy rozprysk, stabilny prad i dobre ksztattowanie.

Cechy serii MMA
» Wydajnos¢, oszczednos$¢ energii, mobilno$¢, stabilny tuk, wysokie napiecie przy braku obcigzenia, z dobrg kom-
pensacja sity fuku, pozwalajg speti¢ wiele wymogdéw spawalniczych w pracy polowe;j.
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MMA-160

3. Gtéwne parametry

Tabela parametrow technicznych:

Model MMA-160
Z i igcil jsci (\%] 1P AC 230V, 50Hz
Znamionowa moc wejsciowa (KVA) 6.8
Znamionowy prad wejsciowy (A) 31

y prad wyjsciowy i napigci 160A/26.4V
Prad wyjsciowy(A) 20~160
Napigcie przy braku obcigzenia (V) 6515
Cykl roboczy (%) 40
Sprawnos¢ (%) 85
Wspétczynnik mocy 0.73
Klasa ochrony IP21S
Klasa izolacji F

HYUNDAI
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4. Elektryczny schemat blokowy
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5. Sterowanie obstuga i opis

« Panel przedni (Patrz rysunek 1)

1) biezacy miernik wyswietlacza

2) Dioda LED zasilania: Wskazuje zasilanie. Swiecaca sie dioda LED zasilania oznacza, ze urzadzenie jest
wigczone.

3) Dioda LED przegrzania: Wskazuje przegrzanie. Swiecaca sie dioda LED przegrzania oznacza, ze temperatura

wewnatrz urzadzenia jest zbyt wysoka i wigczona zostata ochrona przed przegrzaniem.

4) Gatka regulacji pradu wyjsciowego: Do regulowania prgdu wyjsciowego.

5) “+” zlgcze wyjsciowe: Do poditgczenia uchwytu elektrody.

6) “-” zlacze wyjsciowe: Do poditgczenia klamry robocze;.

« Panel tylny (patrz Rysunek 2)
(7) Wentylator
(8) Wiacznik: Wigcznik zasilania.

(9) Wejscie zasilania: Kabel zasilajgcy

Rysunek 1 Rysunek 2



09 MMA-

6. Rozwigzywanie probleméw instalacyjnych i obstuga

A Uwaga:

Prosimy montowac urzgdzenie dokfadnie wedtug ponizszych krokéw. Przed podigczeniem zasilania nalezy ustawi¢
wigcznik zasilania w pozycji wytgczonej. Klasa ochronna tego urzadzenia to IP21S, nie nalezy wiec uzywa¢ go w

deszczu.

Metoda montazu

1) Spawarka posiada gtéwny kabel zasilania. Nalezy podtgczy¢ kabel do odpowiedniego zrédta zasilania.

2) Gloéwny kabel zasilania powinien by¢ dobrze doci$nigty w odpowiednim gniezdzie, aby zapobiegac¢ utlenianiu.

3) Za pomocg multimetru nalezy sprawdzi¢, czy wahania napiecia mieszczg sie w dopuszczalnym zakresie.

4) Umiesci¢ kabel z uchwytem elektrody w gniezdzie “+” na panelu przednim spawarki i dokreci¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

5) Umiesci¢ kabel z zaciskiem roboczym w gniezdzie na panelu przednim spawarki i dokreci¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

6) Podtgczenie uziemienia jest wymagane ze wzgledoéw bezpieczenstwa.

Potgczenie wspomniane w 6.1(4) i 6.1(5) jest potaczeniem DCEP. Operator moze wybra¢ potagczenie DCEN w
zalezno$ci od spawanego elementu i wymaganej do zastosowania elektrody. Ogdlnie, dla podstawowych elektrod
zalecane jest potaczenie DCEP, bez specjalnych wymogdw dotyczacych elektrody kwasowe;.

Metoda obstugi

1) Po zmontowaniu zgodnie z powyzszym opisem i wigczeniu, urzadzenie uruchomi sie, a dioda zasilania i wentylator
zaczng dziataé.

2) Nalezy zwrdci¢ uwage na polaryzacje podczas podtgczania. Zjawiska takie jak niestabilny tuk, rozprysk i przyklejanie
sie elektrody moga wystgpi¢ po wybraniu niewtasciwego trybu. Jesli jest to konieczne, nalezy zamieni¢ polaryzacje.

3) Wybra¢ kabel o wiekszej grubosci, aby ograniczy¢ spadek napiecia, jesli drugorzedne kable (kabel spawalniczy i
uziemiajgcy) sg diugie.

4) Dobra¢ prad spawania w zaleznos$ci od rodzaju i rozmiaru elektrody, wpia¢ elektrode i rozpocza¢ spawanie poprzez
stworzenie fuku elektrycznego. Informacije dotyczace parametrow spawania znajduje sie w tabeli na nastepne;j stronie.

Tabela parametrow spawalniczych (wylacznie w celach informacyjnych)

Srednica elektr. (mm) Zalecany prad spawania (A) F4 ieci ia (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
25 80~120 23.2~24.8
3.2 108~130 23.32~24.92
4.0 160~210 24.6~27.2
5.0 260~270 26.4~29.2

6.0 260~300 26.4~32.2
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7. Uwaga

Srodowisko pracy

1) Spawanie powinno by¢ przeprowadzane w suchym otoczeniu, o wilgotnosci nie przekraczajacej 90%.

2) Temperatura w $rodowisku pracy powinna by¢ miedzy -10°C a 40°C.

3) Nalezy unika¢ spawania na otwartej przestrzeni, chyba ze istnieje ostona przed stonncem i deszczem. Spawarka
powinna by¢ zawsze sucha i nie nalezy jej umieszczac na wilgotnej ziemi lub w katuzy.

4) Nalezy unika¢ spawania w zapylonym miejscu lub $rodowisku ze zrgcym chemicznym gazem. 5) Spawanie w
ostonie gazéw powinno by¢ przeprowadzane w srodowisku bez silnego przeptywu powietrza.

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

W urzgdzeniu zainstalowany jest obwéd ochrony nadpradowej/przepieciowej/przed przegrzaniem. Jesli napigcie
wejsciowe lub prady wyjsciowy sg zbyt duze, lub temperatura wewnatrz urzgdzenia zbyt wysoka, urzadzenie
wylgczy sie automatycznie. Nadmierne uzytkowanie (np. przy zbyt duzym napieciu) maszyny moze jg uszkodzié,
dlatego nalezy pamietac o:

1) Wentylacji

Podczas spawania przeptywa duzy prad, wigc wentylacja naturalna nie jest w stanie zaspokoi¢ wymogoéw chiodze-
nia maszyny. Nalezy zadba¢ o dobrg wentylacje szczelin urzagdzenia. Minimalna odlegto$¢ migdzy urzadzeniem a
innym obiektem w obszarze prac powinna wynosi¢ 30 cm. Dobra wentylacja jest niezwykle wazna dla normalnej
pracy i zywotnosci urzgdzenia.

2) Spawanie, gdy urzadzenie jest przeciazone jest zabronione.

Nalezy caly czas zwraca¢ uwage na maksymalny prad obcigzenia (odnoszac sie do odpowiedniego cyklu pracy).
Nalezy upewnic¢ sig, ze prad spawania nie przekracza maksymalnego pradu obcigzenia. Przecigzenie moze oczy-
wiscie zmniejszy¢ zywotno$¢ urzadzenia, lub nawet je uszkodzic.

3) Nie wolno uzywac zbyt wysokiego napiecia.

Zakres dopuszczalnego napiecia zasilania znajduje si¢ w tabeli “Gtéwne parametry”. Urzadzenie to posiada au-
tomatyczng kompensacje napigcia, co pozwala utrzymywac¢ napiecie w danym zakresie. Jesli napigcie wejéciowe
przekroczy przewidziang warto$¢, moze dojs¢ do uszkodzenia elementéw urzadzenia.

4) Jesli urzadzenie ulegnie przeciazeniu, moze nastapi¢ nagte zatrzymanie.

W tych okolicznosciach, niezbedne jest ponowne uruchomienie urzadzenia. Wbudowany wentylator bedzie caty
czas pracowat, aby obnizy¢ temperature w maszynie.
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8. Konserwacja

A Uwaga

1) Nalezy okresowo sprawdzaé, czy potgczenia wewnetrznego obwodu sg w dobrym stanie (zwlaszcza wtyczki).
Docisnag¢ luzne potgczenia. Jesli wystgpito utlenianie, nalezy je usungé za pomoca papieru $ciernego i
poditgczy¢ ponownie.

2) Rece, wiosy i narzedzia nalezy trzymac¢ z daleka od ruchomych elementdw, takich jak wentylator, aby unikngé¢
urazu ciata lub uszkodzenia maszyny.

3) Nalezy okresowo usuwacé pyt za pomoca suchego i czystego skompresowanego powietrza. Jesli w $rodowisku
spawania wystepuje gesty dym i zanieczyszczenia, urzadzenie nalezy czysci¢ codziennie. Cisnienie sprezon-
ego powietrza powinno by¢ na odpowiednim poziomie, aby unikng¢ uszkodzenia matych elementéw wewnatrz
urzgdzenia.

4) Unika¢ deszczu, wody i pary. Jesli wystapig, nalezy osuszy¢ maszyne i sprawdzi¢ izolacjg (z uwzglednieniem
tej migdzy potgczeniami i migdzy potgczeniami a obudowa). Urzagdzenia mozna uzywac¢ dopiero wtedy, gdy nie
wystepujg zadne nienormalne zjawiska.

5) Nalezy okresowo sprawdza¢, czy izolacja na kablach jest w dobrym stanie. Jesli wystepuijg jakie$ uszkodzenia,
nalezy je owina¢ tasma, lub wymieni¢ kabel.

6) Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, nalezy je schowac¢ do oryginalnego opakowania i
przechowywac¢ w suchym miejscu.

Prawidiowa utylizacja produktu

Symbol ten oznacza, ze produkt nie powinien by¢ utylizowany z innymi odpadami domowymi na terenie UE. Aby
zapobiega¢ potencjalnym szkodom wyrzadzonym w $rodowisku i zagrozeniom dla ludzkiego zdrowia, wynika-
jacym z niekontrolowanego utylizowania odpadéw, urzadzenie nalezy utylizowa¢ w sposéb odpowiedzialny, aby
promowac ponowne wykorzystanie zasobéw. Aby zwréci¢ urzadzenie, prosimy skorzysta¢ z systeméw zwrotéw,
lub skontaktowac sie ze sprzedawca, od ktérego nabyto produkt. Produkt zostanie wtedy zutylizowany w sposéb
bezpieczny dla $rodowiska.
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9. Rozwigzywanie probleméow

A Ostrzezenie

Eksperymenty i nieostrozna konserwacja mogg prowadzi¢ do dalszych probleméw z maszyna. Utrudni to
profesjonalng diagnoze i naprawe. Gdy maszyna jest otwarta, moga istnie¢ odstoniete potaczenia zawierajgce
niebezpieczne dla zycia napiecia. Jakikolwiek bezposredni lub posredni dotyk spowoduje porazenie pragdem, a

silny porazenie prgdem doprowadzi do $mierci.

Uwagi: prébuj naprawia¢ to urzadzenie tylko wtedy, gdy masz wiedze i zrozumienie elementéw elektronicznych i

niebezpieczenstwa zwigzanego z wysokim napieciem elektrycznym.

Typowa analiza i rozwiazanie problemu:

Awaria Przyczyna i rozwigzanie

. Upewnij sie, ze przetacznik zasilania dziata.

N

. Sprawdz, czy potaczenie przetacznika zasilania z plytg zasilania jest

ia nie swieci sie, nie dziata i brak mocy prawidtowe stan.

w

spawania . Sprawdz, czy wtyczka, ktérej uzywasz, dziata.

IS

. Sprawdz, czy napiecie wejsciowe jest prawidiowe.

o

. Tablica sterowania moze by¢ wadliwa.

. Sprawdz, czy wszystkie kable sg prawidiowo podigczone.

N

ia Swieci sie, I dziata, brak mocy spawania . Ztacza wyjsciowe sg odtgczone lub uszkodzone.

w

. Obwod sterowania moze by¢ uszkodzony.

. Maszyna moze by¢ chroniona przed przegrzaniem. Poczekaj 15 minut

N

. Maszyna moze by¢ zabezpieczona przed przetezeniem. Wytgcz urzadzenie
Dioda LED QC (kontrola jakosci) $wieci $wiattem ciggtym lub podczas na 30 sekund, a nastgpnie wigcz je ponownie. Jesli dioda QC jest nadal

uderzenia w tuk wigczona i nie dziata. na plycie jest btad.

w

. IGBT na plycie sterowania moze by¢ wadliwy.

IS

. Diody szybkiego powrotu lub transformator moga by¢ uszkodzone.

. Napigcie wejsciowe nie jest stabilne.

N

. Wystepujg szkodliwe zakiécenia od napigcia wejsciowego lub innego

Prad wyjsciowy nie jest stabilny sprzetu.

w

. Sprawdz, czy wewnatrz urzadzenia nie ma luznego kontaktu. Jesli tak,

podtacz ponownie.
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10. Rysunek rozstrzelony

MMA-160

1. Uchwyt
2. Gérna pokrywa
3. Filar

4. Plyta izolacyjna

5. Grzejnik

6. Pojemnos¢

7. Przekaznik

8. Gtéwny PCB

9. Gtéwny transformator
10. Ztgcze miedziane

1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Baza

Wyswietlacz cyfrowy
Pokretto potencjometru
Plastikowe okno
Szybkie ztacze

Fan

Przetgcznik ON / OFF
Kabel zasilajgcy
Cyfrowy

Lista czesci zazwyczaj wymienianych z
powodu zuzycia

8. Gtéwny PCB

13. Pokretto potencjometru
15. Szybkie zlgcze

16. Fan

19. Cyfrowy
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