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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OGOLNY OPIS

( Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac nieniejszg instrukcje obstugi.
H Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji, badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymienione w instrukcji.

Wszelkie szkody lub uszkodzenie spowodowane dziataniami niezgodnymi z zaleceniami niniejszych instrukcji nie beda naprawiane na koszt firmy.
W celu poprawnej instalacji i obstugi urzadzenia w przypadku jakichkolwiek watpliwosci, badz probleméw, nalezy skonsultowac sie z osobg
wykwalifikowana.

OTOCZENIE

To zrédto pradu spawania powinno by¢ uzywane wytacznie do operacji spawalniczych w granicach okreslonych na tabliczce danych znajdujacej sie na
urzadzeniu i / lub w instrukcji obstugi. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego
uzycia produktu, producent nie moze zostac pociggniety do odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach bez zadnego kurzu, ani kwasdw, czy tez gazéw lub innych substancji zracych i to samo dotyczy
jego przechowywania. Nalezy zapewni¢ przeptyw powietrza w trakcie uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie pomiedzy - 10°C a + 40 °C (+14 i°F - 104°F)
Przechowywanie pomiedzy - 20°C a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos$¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20 ° C (68 ° F).

Wysokos$¢ nad poziomem morza:
Do 2000 m n.p.m. (6500 stop).

ZABEZPIECZENIA SIEBIE I INNYCH

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla osob
posiadajgcych pacemaker, rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy mie¢ ubranie w dobrym stanie, bez mankietéw, zakrywajgce
cate ciato, ktore jest suche, izolujgce i ognioodporne.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Dla ochrony bezpieczenstwa podczas spawania nalezy zawsze pamietac o uzyciu przytbicy spawalniczej zapewniajacej wystarczajacy
poziom ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg
wyraznie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, projekcjami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek ochronnych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu. To samo
dotyczy osdb znajdujacych sie w obszarze spawania.

© ©® ©8

Nalezy trzymac rece, whosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw).
Nie wolno zdejmowac obudowy zabezpieczajacej agregatu, gdy zasilanie spawania jest pod napieciem. Producent nie moze zosta¢
pociggniety do odpowiedzialnosci, jezeli dojdzie do jakiegokolwiek wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane sg gorgce i moga spowodowac poparzenia przy ich operowaniu. Podczas prac konserwacyjnych na
palniku, nalezy upewnic sig, ze ten ostatni jest wystarczajgco zimny i odczeka¢ co najmniej 10 minut przed jakgkolwiek interwencja.
Przy uzyciu palnika chtodzonego woda urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone, aby mie¢ pewnos¢, ze ciecz nie moze powodowac
oparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sa niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, a
czasem moze tez by¢ konieczny wlot powietrza. Maska ze Swiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku;

gdy wentylacja nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢ czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatow, takich jak otdw,
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kadm, cynk, rtec lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy réwniez odttuscic¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metrow.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
;Té Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajacych sie przez szczeliny.
u Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Nalezy zapewni¢, aby wszelkie osoby, ktore nie zajmujg sie pracami spawalniczymi zachowaty bezpieczny dystans. Nalezy rowniez upewnic sie, ze
wszelkie produkty tatwopalne oraz pojemniki pod cisnieniem znajduja sie w bezpiecznej odlegtosci od miejsca spawania.

Zabronione jest spawanie konteneréw lub przewoddw rurowych. W przypadku, gdy sg one otwarte nalezy je oprézni¢ z substancji tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ skierowane w strone zrddta pradu spawania lub materiatéw palnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy inymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy trzymac jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli cisnieniowej.

Uwaga! Podczas otwierania zaworu butli, nalezy oddali¢ gtowe od zaworu i upewnic sie, ze uzyty gaz jest odpowiedni do danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie dotykac czesci pod napieciem zaréwno wewnatrz jak i na zewnatrz zrédta pradu spawalniczego, gdy jest ono podawane (palniki, zaciski,
kable, elektrody), poniewaz sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s uszkodzone nalezy pamietac, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana.

Uwaga na odpowiednie wymiary.

Nalezy zawsze uzywa¢ suchych ubran w dobrym stanie w celu odizolowania przeptywu pradu. Nalezy nosi¢ obuwie izolujgce, niezaleznie od otoczenia,
w ktérym odbywajg sie prace spawalnicze.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, gdze dostarczana publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

Q'
\ Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF moze zaktdcac dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla osob z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przykfad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub w wyniku indywidualnej oceny
ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni przestrzegac nastepujgcych procedur w celu zminimalizowania narazenia na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

« kable nalezy zawsze umieszczac razem - najlepiej zabezpieczy¢ je za pomoca tacznika, jesli jest to mozliwe;

o ttow i glowe nalezy trzymac jak najdalej od obwodu spawania

« nigdy nie owija¢ kabli spawalniczych wokot ciata

« nigdy nie umieszczac swojego ciata pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzymac oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata;

e podtaczyc¢ kabel powrotny do obrabianej czesci, mozliwie jak najblizej strefy spawania.

« nie pracuj obok, nie siadaj na lub nie opieraj sie o zrédto pradu spawania;

* nie spawac podczas przenoszenia zrodfa pradu spawania lub podajnika drutu.
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Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrodta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
Narazenia na dziatania pol elektromagnetycznych podczas spawania moga miec inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Ogolne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg obstugi. W przypadku wykrycia zaktdcen
elektromagnetycznych, rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W niektorych
przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych przypadkach moze
by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem filtrow wejsciowych. We
wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena strefy spawania

Przed zainstalowaniem urzadzen do spawania tukowego, uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w okolicy. Nalezy wzig¢
pod uwage:

a) obecnos$¢ kabli zasilajgcych, sterowniczych, sygnalizacyjnych i telefonicznych nad, pod i obok materiatéw spawalniczych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) krytyczny sprzet bezpieczenstwa, na przyktad ochrona sprzetu przemystowego;

e) zdrowie ludzi w poblizu, na przyktad, osdb noszacych rozrusznik serca lub aparat stuchowy;

f) sprzet uzywany do kalibracji i pomiardw;

g) odpornosc¢ innych urzadzen w Srodowisku.

Uzytkownik powinien upewnic sie, ze inne uzyte materiaty w $rodowisku sg kompatybilne. Moze to wymagac¢ dodatkowych srodkéw ochronnych;
h) pora dnia w ktdrej wykonywane sg spawanie lub inne czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktdre maja sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena instalacji spawalniczej

Oprocz oceny strefy otoczenia, ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania probleméw w przypadku
zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11: 2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomac potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Sprzet do spawania tukowego nalezy podtaczy¢ do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystepowania zaktdcen, moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkdw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdry bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wtaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w jakikolwiek sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegolnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujace tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: kable te powinny byc jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w okolicy. Jednakze, metalowe przedmioty zwigzane z obrabiang
czescig metalu zwiekszajg zagrozenie dla operatora. Jezeli dotyka on jednoczesnie zaréwno elementéw metalowych jak i elektrody grozi mu to
porazeniem pradem. Dlatego konieczne jest odizolowanie operatora od takich przedmiotéw metalowych.

e. Uziemienie obrabianego przedmiotu: Podczas gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona, dla bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej wymiary i potozenie, na przyktad w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych, podtaczenie jej do uziemienia moze
w niektorych przypadkach, ale nie systematycznie zmniejszy¢ emisje. Nalezy unikaé uziemiania czesci, ktdre mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektorych krajach to potgczenie jest zakazane. Wtedy potaczenie musi by¢ wykonane z odpowiednim kondensatorem, wybranym zgodnie z
przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego obszaru
spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania jest wysposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nalezy uwazac, by nie lekcewazy¢ jego
wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.
Nie wolno uzywac kabli lub palnikéw do przesuwania zrédta pradu spawania. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji pionowej.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta pradu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie przemieszczac¢ zrédta pradu spawania nad ludzmi czy przedmiotami.
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INSTALACIA

Zasady :
o Umiesci¢ zrédto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.
e Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.
* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyly metali przewodzacych.
o Zrédto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
¢ Materiat o stopniu wyposazenia ochronnego IP23, co oznacza:
- ochrone przed dostepem do niebezpiecznych czesci réznych ciat statych o $rednicy > 12,5mm i
- ochrone przed deszczem pod katem do 60% w stosunku do pionu.
Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIA / PORADY

- Konserwacje powinny przeprowadzac wylgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
 Odcigc¢ zasilanie, odaczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita

} -:D' pradu sg wysokie i niebezpieczne.
» Regularnie zdja¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rdwniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.
» Regularnie sprawdzac stan przewodu zasilajgcego lub wigzek. Jezeli kabel zasilania lub wigzki s uszkodzone, kabel musi zosta¢ wymieniony przez
producenta, jego serwis posprzedazowy lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu uniknigcia zagrozenia.
o Zostawi¢ odstoniete otwory cyrkulacji powietrza, dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

INSTALACIJA-FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony, wykwalifikowany przez producenta i odpowiednio ubrany personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy
upewnic sie, ze generator jest odtaczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia generatora sg zabronione!

OPIS URZADZENIA (FIG-1)

TIG AC/DC jest zrodtem zasilania pradu spawania Inventer do spawania elektrodg ogniotrwatg (TIG) w pradzie statym (DC) lub w pradzie zmiennym
(AC).

Proces spawania TIG wymaga gazu ostonowego (argon).

Sposdb MMA umozliwia spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, podstawowej, ze stali nierdzewnej, zeliwnej, aluminiowej.

TIG 220 AC / DC moze by¢ wyposazony w pilota do zdalnego sterowania recznego (ref. 045675), pedat (ref. 045682) lub sterownik PLC (POLACZ. - 5).

1-  Ekran + przyciski przyrostowe 5- Ztacze wyzwalacza / spustu

2- Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 6- Wejscie zdalnego sterowania (remote control)
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7- Przetacznik ON / OFF

4- Potaczenia gazy palnika 8- Kabel zasilania

9- Zfacze gaz

INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI) (RYS-2).

Interfejs sktada sie z kolorowego wyswietlacza TFT i dwdch potencjometrdw, filozofia tego interfejsu w trzech trybach:

e Tryb 1 lub Tryb spoczynku: potencjometr 1 pozwala wyregulowaé prad spawania, potencjometr 2 pozwala na wyregulowanie parametrow
zwigzanych z pradem spawania.

® Tryb 2 |ub TrybTrybu spawania: naciéniecie potencjometru 1 zapewnia dostep do rozwijanego od géry menu, a nastepnie poprzez jego obrét mozna
wybrac tryb spawania. Aby wyjs¢ z tego menu nalezy odczekac 8s lub nacisngc potencjometr 2 -> powrdt do trybu 1.

e Tryb 3 lub Tryb Ustawien: nacisniecie potencjometru 2 zapewnia dostep do parametréow spawania, a jego obrot do ich wyboru. Mozesz wyjs¢ z
tego menu, czekajac 8s lub naciskajac potencjometr 1 -> powrét do trybu 1.

POWER-START

¢ Urzadzenie jest dostarczane z z wtyczka jednofazowg (L+N+PE) 230V 16A typu CEE17, jest wyposazone w system elastycznego napiecia «Flexible
Voltage» i jest przeznaczone do podfaczenia na uziemionej instalacji elektrycznej od 110V do 240V (50 - 60Hz).

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrddle pradu spawania. Sprawdzi¢ czy zasilacz i jego zabezpiec-
zenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrddta pradu. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana
gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

« Jezeli napiecie zasilania jest mniejsze lub wieksze o 15% od podanego napiecia, zrddto zasilania pradu spawania przetgczy sie w tryb ochrony (na
wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

¢ Uruchomienie urzadzenia nastepuje poprzez przekrecenie wigcznika / wytacznika (7) do pozycji I, nastomiast wytgczenie urzadzenia przeciwnie,
poprzez przekrecenie wtacznika do pozycji O. Uwaga! Nigdy nie wylaczaj zasilania, gdy zrodto pradu spawania jest wigczone.

e Zachowanie wentylatora: w trybie MMA, wentylator pracuje w sposob ciggty. W trybie TIG, wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, a
nastepnie wyfacza sie po ochtodzeniu.
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PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Zrdto pradu spawania moze by¢ obstugiwane na generatorze pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:
- Napiecie musi by¢ alternatywne, ustawione zgodnie z zaleceniami i 0 napieciu szczytowym ponizej 400V.

- Czestotliwos¢ moze by¢ w zakresie od 50 do 60Hz.
Konieczne jest sprawdzenie warunkow, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktére mogg uszkodzi¢ zrodto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

o . Dtugos¢ - Sekcja przedtuzenia
Napiecie wejsciowe
< 45m | < 100m
230V 2.5 mm2
TIG 220 AC/DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?
OPIS FUNKCJI, MENU I SYMBOLI
. - Przypisany |TIG | TIG
Funkcja Oznaczenie na HMI piktogram pc | Ac MMA | Komentarze
. . Prad do wyregulowania w zaleznosci od typu elektrody, jej Srednicy i rodzaju
Prad spawania Prad spawania m X X X montazu (A).
Napigcie spawania Napiecie X X X Zmierzone napiecie spawania (V).
it::gt) Start (I Goracy Prad przetezenia m_ X Regulowane przetezenie przed rozpoczeciem spawania (%).
It;ct))tStart (T Goracy Czas przetezenia /T\_ X Regulowany czas trwania przetezenia HotStart (s).
Dostarczane przetezenie w celu unikniecia przyklejania sie elektrody
ArcForce ArcForce m X wchodzacej do kapieli (%).
Odwrocenie 0 e X Umozliwia spawanie réznych elektrod bez demontazu uchwytu elektrody lub
begunowosci zacisku uziemienia.
;o'\’;c;éenle polaryzacji a a X Wskaznik potozenia polaryzacji MNIEJ.
]
Potozenie polaryzacji - - .
WIECE X Wskaznik potozenia polaryzacji PLUS.
Zapton HF HF X X Zdalne zainicjowanie.
E{:.Fhom'eme przez LIFT X X Zainicjowanie przez kontakt / zetkniecie.
PreGas Wstepne podawanie ¢ n X X Cz_as_ Joczyszczania palnika i ochrony w postaci ostony gazowej przed
gazu ’ zainicjowaniem.
Prad poczatkowy Prad rozruchowy JM X X Prad pozycjonowania (A).
Czas poczatkowy Prad rozruchowy _Iy X X Czas pozycjonowania (S).
Wzrastajacy prad Wzrost pradu _t/- X X Krzywa rosngca poczawszy od pradu poczatkowego do pradu zgrzewania (S).
: I | | Drugi prad spawania lub prad zimny aktywowany w palniku w 2 pozycjach
Zimny Prad (4TLog) I Cold A X X lub w 4T LOG (A).
Zimny Prad I Cold I | Al X X Drugi prad spawania lub prad zimny trybu PULSE (A).
Bilans PULSE Czas impulsu A X X Amplituda pradu zimnego w trybie PULSE (%).
CaastotlwosCimPul | caestotiiwosé impulst | |HZ| x| x Czestotliwoéé PULSOWANIA w trybie PULSE (Hz).
Zanik pradu Zanik 'V_ X X Krzywell spade_l]aca od pradu spawania do I Stop, w celu unikniecia peknie€ i
krateréw spoiny (S).
Prad koncowy Prad zatrzymania \AL X X Prad pozycjonowania (A).
Czas koncowy Czas zatrzymania \ll. X X Czas pozycjonowania (S).
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Post Gas

Post-Gaz

=

Czas utrzymania ostony gazowej po wytaczeniu tuku. Chroni ona obrabiang
czes¢, jak rowniez elektrode przed utlenieniem (S).

Amplituda pradu w
cyklach dodatnich w
stosunku do ampli-
tudy pradu w cyklach
ujemnych AC.

Procent usuwania /
czyszczenia

Amplituda pradu dodatniego do kruszenia tlenkéw w celu czyszczenia spoiny
(%).

Czestotliwos¢ AC.

Czestotliwos¢ AC.

Hz

Czestotliwos¢ spawania w AC (Hz).

o=

Czas AC TAC Czas zgrzewania AC w AC MIX (S).
[t .
Czas DC TDC pr— Czas spawania DC w AC MIC (S).
I
e
. ' & Aoty A o L e

Forma fali AC Forma fali Forma fali AC i jej kombinacje: kwadrat, trapez, tréjkat i sinus

Ay Ay Ay A

= u v 4
Czas zgrzewania . | o | )
punktowego Czas spawania t Okres czasu zgrzewania punktowego ().

IIIJ-I_I-l_

Czas TACK T Pulse t Okres czasu pulsowego zgrzewania punktowego ().
$rednica elektrody ) Srednica elektrody Tungstene w celu optymalizacji inicjacji i dozwolonych

grubosci w trybie SYNERGIC (mm).

Materiat do spawania

Fe, CrNi, Cu/CuZn,

Wybdr materiatéw do spawania: Stal zelazna, Nikiel-Chrom, Cu lub mosiadz,

AlMg, AlISi, Al99 Aluminium Magnez, Aluminium Krzem w trybie SYNERGIC.
Spawanie zaktadkowe % tryb SYNERGIC.
Spawanie od konca 1
do konca 11 tryb SYNERGIC.
Spawanie katowe / | |, tryb SYNERGIC.
pachwinowe
Spawanie ,pionowe z tryb SYNERGIC.
gory na dot
Szr;ébc‘i’sc spawane) + Ustawianie grubodci czeéci w trybie SYNERGIC.
Metoda MMA MMA
Metoda TIG AC AC
Tryb TACK TACK
Tryb TIG AC MIX AC MIX
Metoda TIG DC DC
Metoda SYNERGIC SYN
Tryb Standard STD
Tryb Pulsacyjny PULSE
(Pulse)
Tryb Zgrzewania
Punktowego POINT
2T 2T Tryb Palnik 2T Czasy.
a7 a7 Tryb Palnik 4T Czasy.
4T LOG 4T LOG Tryb Palnik 4T Czasy LOG.
Jezyki @ Wybor jezyka.
Blokada HMI a Blokada HMI do zablokowania dostepu do menu i ustawien parametréw.
Odblokowanie HMI G Odblolgowanie .HMI do ponownego dostepu do menu i ustawien parametrow
(domysiny kod: 0000).
Zmiana hasta O=rr Pozwala na zmiane hasta blokady.
Reset parametrow RAZ Pozwala przywréci¢ ustawienia fabryczne.
Identyfikacja D Moddt SAV identyfikacji maszyny.

Menu kopii zapasowej

v

Menu umozliwia dostep funkcji tworzenia kopii zapasowej ustawien spawa-
nia.




Zapisz E X X X Zapisywanie parametru spawania pod istniejaca nazwa.
Zapisz jako ?E X X X Zapisywanie ustawienia spawania pod nowg nazwa.
. & . .
Otworz B X X X Otworz istniejacy program spawania.
Wymaz E X X X Usun istniejgcy program spawania.
Prad spawania po
podfaczeniu zdalnego | Prad IIE X X X Warto$¢ pradu tegulowana pilotem zdalnego sterowania.
sterowania
Uktad chtodzacy 3%; X X X Uktad chtodzacy.
Obecno$¢ palnika z e~ 2 ) .
potencjometrem 4 X X Obecnosc¢ palnika z potencjometrem.
Obecno$¢ zdalnego )
sterowania. X X X Symbol aktywnego zdalnego sterowania.
Ochrona termiczna % X X X Normatywny symbol wskazujacy stan ochrony termiczne;j.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

POD: ZENIE I RADY

e Podiaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemienia na zlgczach

* Nalezy przestrzega¢ biegunowosci i intensywnosci spawania wskazanych na opakowaniu elektrod
e Usungc¢ elektrode z uchwytu, gdy nie jest uzywane zrodto pradu spawania

PROCESY SPAWANIA MMA

e MMA STANDARD

Tryb spawania MMA STD nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Umozliwia on spawanie wszystkich rodzajow elektrod otulonych, rutylowych, pods-
tawowych, celulozowych... i wszystkich rodzajow metali: stal, stal nierdzewna, zeliwo.

Konieczne jest, aby zwrdci¢ uwage na polaryzacje i prad do uzytkowania elektrod otulonych wskazane na ich opakowaniu.

MMA | DC | STD | OPTIONS = Ustawienia i opcje
Symbol m_ /T\— m ° 0
Oznaczenie % HotStart | Czas HotStart | % ArcForce %gﬁgiiz;ie
Wartos¢ 0-100% 0-2s 0-100% X

e MMA PULSE

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pionowym potozeniu do gory (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka
spawalniczego, ufatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do gdéry eymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu
tréjkatnego. Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grébosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze,
jesli chcesz powiekszy¢ swdj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania.

W tym przypadku mozna dostosowac na wyswietlaczu zimne okresy i czestotliwo$¢ pradu pulsujgcego. Pulsowanie zmniejsza $redni prad, mogg wiec
Panstwo dla wiekszej wygody zwiekszy¢ prad bazowy od 10 do 20%.

Sposdb ten daje wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

PLS | OPTIONS Ustawienia i opcje
Symbol m_ /T\— | !A | |A| I |Hz| 00
0 i o s, —
Oznaczenie % HotS Czas % ArcForce /9 pradu Czestotllquc Odwrocen!g
tart HotStart zimnego | pulsowania | polaryzacji

Wartosé 0-100% 0-2s 0-100% 20-80% 5-20Hz X
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e MMA AC
Tryb spawania MMA AC jest uzywany w bardzo szczegdinych przypadkach, gdzie tuk nie jest stabilny lub prosty, gdy poddany jest on rozdmuchwi
magnetycznemu (namagnesowana czes¢, blisko pola magnetycznego...). Prad alternatywny sprawia, ze tuk spawalniczy staje sie niewrazliwy na jego
otoczenie elektryczne. Czestotliwos¢ impulsdw jest ustawiona na 50Hz. Konieczne jest, aby sprawdzi¢, czy Panstwa elektroda otulona nadaje sie do
uzytku w pradze zmiennym.

OPTIONS

Ustawienia i opcje

Symbol /XL /T\_ IE

. | % HotS-| Czas |,
Oznaczenie tart HotStart %o ArcForce

Wartosé 0-100% 0-2s 0-100%

e ArcForce

W zaleznosci od rodzaju elektrody i pozycji spawania, zalecamy nastepujace ustawienia:
Arc Force PA PF PE
Rutyl 40% 20% 0%
Podstawowe 60% 60% 20%
Celulozowe 80% - 50%

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (PROCES TIG)

PODLACZENIE I P DY

Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtaczy¢ przewdd zasilajacy palnika do ztgcza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow pal-
nika i gazu. Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.
PROCESY SPAWALNICZE TIG

TIG DC | #1.6 | STD 2T |» TIG DC | 1.6 | PLS 2T |»

TIG DC STD TIG DC PULSE

e TIG DC STANDARD

Proces spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszo$ci materiatdw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale tez
miedz i jej r6zne odmiany stopdw, czy tytan...

Liczne opcje zarzadzania pragdem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od zajarzania, az do chtodzenia koficowego Panstwa
spoiny.

e TIG DC PULSE

Ten tryb spawania TIG DC Pulsed przeznaczony jest do cienkiej blachy lub rzadziej do niektérych materiatdw. TIG DC zmienia sie miedzy pragdem
cieptym i zimnym, pozwalajgc kontrolowac energie dostarczang do spawanej czesci.

Dostepne s3g nastepujace ustawienia:

- Prad ICold w procentach i regulowany od 20% do 80% pradu spawania. Im nizszy bedzie «zimny» prad, tym mniej bedzie sie nagrzewac spawana
czesC.

- czestotliwos¢ impulsu (Hz Pulse) regulowana w zakresie od 0,1 Hz do 2500Hz.

Cienka blacha: Hz Pulse pomiedzy 0,1 a Hz,

Spawanie w pozycji (PE): Hz Pulse zawarty pomiedzy 5 a 20Hz.

Specyficzne materiaty: Hz Pulse pomiedzy 100 a 2500Hz,

- Parametr “Pulse balance” (%T_PULSE) to wartos¢ procentowa pradu zimnego ustawionego na czas trwania tego okresu (1: okres = 1/Hz Pulse)

Na przyktad:

Wartos¢ pradu spawania «I» jest ustawiony na 100A.

I _Cold = 50%, co oznacza, ze 50% x 100A = 50A

Warto$¢ Hz_Pulse jest ustawiona na 10Hz a %T_PULSE na wartos¢ 30%. Okres sygnatu bedzie wynosi¢ 1/10Hz = 100ms.. Czas trwania “I Cold”
bedzie wynosi¢ 30% tego okresu, czyli 30ms.
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PROCESY SPAWANIA TIG AC

TIG AC STD TIG AC PULSE

e TIG AC STANDARD
Tryb spawania TIG AC STANDARD przeznaczony jest do spawania aluminium i jego stopdw (Al, AlSi, AIMg, AlMn...). Prad zmienny umozliwia oc-
zyszczenie aluminium niezbedne do spawania.

Amplituda pradu w cyklach dodatnich w stosunku do amplitudy pradu w cyklach ujemnych (%T_AC): podczas fal pozytywnych, tlenki zostaja
wytrawione. Podczas ujemnej fali elekroda sie chtodzi, a czesci sy spawane / taczone, dochodzi do penetracji. Poprzez zmiane proporcji pomiedzy
amplitudg pradu w cyklach dodatnich amplituda pradu w cyklach ujemnych, albo wspomagane jest usuwanie / czyszczenie, albo przenikanie (domysine
jest ustawienie 30%).

Czestotliwos¢ (Hz AC) : czestotliwos¢ umozliwia regulacje koncentracji tuku. Im bardziej zadany tuk skoncentrowany, tym wyzsza musi byc
czestotlowo$¢. I mniejsza czestotliwo$¢, tym szerszy tuk.

+ - +
- + -
Balance (stosunek dodatnich czesci cyklu
do czesci ujemnych): 20% Maksymalne 50 % 60% Maksymalne usuwanie / czyszczenie
przenikanie.

Wysoka czestotliwosc. Niska czestotliwos¢

e TIG AC PULSE
Ta metoda TIG AC Pulse przeznaczona jest do cienkiej blachy, patrz wyjasnienie DC TIG PULSE.

PECJALNE PROCESY SPAWANIA TIG DCI A

e Zgrzewanie punktowe - SPOT
Sposob spawania umozliwiajgcy wstepny montaz czesci przed spawaniem.
Czas zgrzewania umozliwia konrole czasu spawania dla lepszej powtarzalnosci i osiggniecia nieutlenionego zgrzewu.

Ustawienia i opcje

Symbol J_-{:- —L

Czas zgrzewania
punktowego.

Warto$¢ Reczne 0,1s - 20s

Oznaczenie

TIG DC SPOT TIG AC SPOT

e Zgrzewanie punktowe - TACK (TIG DC)

Metoda spawania pozwalajgca rowniez na wstepne zlgczenie czesci przed spawaniem, ale tym razem w dwdch etapach:

pierwszy etap w postaci impulsowego DC dotyczacego tuku dla lepszej penetracji, a nastepnie drugi etap w postaci standardowego DC poszerzajacego
tuk, a zatem jeziorko w celu zapewnienia dobrego zgrzewu punktowego.

Regulowany czas dwdch etapow zgrzewania punktowego umozliwiajacy lepszg powtarzalno$c i osiggniecie nieutlenionego zgrzewu.
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Ustawienia i opcje

symbol el

Czas Pulsowe-

Czas zgrzewania punk-

Oznaczenie go zgrzewania
towego.
punktowego
Warto$¢ 0.1s - 20s Manuel, 0.1s - 20s

e TIG AC MIX (TIG AC)

Ten tryb spawania AC uzywany jest do spawania aluminium i jego stopdw. taczy on sekwencje DC podczas spawania AC zwiekszajac w ten sposdb
energie dostarczang do czesci. Ostatecznym celem jest przyspieszenie pracy oraz jej wydajnosci w zgrzewach aluminium. Ten tryb wytwarza mniejsza
warstwe ochronng aluminium, wymaga on prace na czystym metalu.

Ustawienia i opcje

Symbol ﬂ:lﬂ: [t_

Czas spawania

Oznaczenie AC

Czas spawania DC

Wartos¢ 0-10s 0-10s

TIG SYNERGI

Tryb SYNERGIC jest uproszczonym trybem, ktdry z czterech podstawowych danych, proponuje odpowiednig do spawania konfiguracje. Cztery ustawie-
nia:

1- Materialy czesci do zgrzewania: Zelazo i Stal (Fe), ChromNikiel (CrNi), miedz i jej stopy (Cu/CuZn), Aluminium Magnez (AIMg), Aluminium
Krzem (AISi) i Aluminium 99% (AI99).

2- Typy zgrzewu: spawanie katow, zgrzewanie end-to-end, spoina naktadkowa i spawanie odgérne.

3- Srednica elektrody Tungsténe: uzywana w celu okreslenia dozwolonych zakreséw pradu bez jej pogorszenia i optumalizacji inicjacji.

4- Grubo$¢ spawanej czesci.

Tryb ten moze réwniez by¢ pomocg przy spawaniu czesci trzymanej w reku. Z proponowanych ustawien SYNERGIC, uzytkownik moze wyjs¢ z tego

trybu, aby powrdci¢ do trybu STANDARD. Wszystkie ustawienia SYNERGIC zostang zachowane, dajac mozliwos¢ ich zmiany. Takie podejscie pozwala
na rozpoczescie spawania czesci z maksymalng iloscig ustawionych wczesniej parametrow.

WYBOR TYPU INICJACII

TIG HF: wysokiej czestotliwos¢ inicjacja bez styku elektrody tungsténe z czescia.
TIG LIFT : stykowe zajarzanie tuku (do stosowania w $rodowiskach czutych na zaktdcenia w.cz)

Touch Switch Lift 1 - Dotkna¢ elektrode do elementu
2 - Nacisng¢ spust
¢ \ éﬁ T 3 - Podnies¢ elektrode

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

PALNIKI KOMPATYBILNE

PALNIKI I ZACHOWANIA SPUSTU

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie «main button» (przycisk gtowny).
Dla palnika 2-przyciskowego, pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».
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TRYB 2T

Gowny przycisk @

TRYB 4T

Gtowny przycisk @ !®

TRYB 4T log
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<0 35

>0.55
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F’rzycisk gtowny I@l @ H H

i
Dodatkowy przycisk

T1 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania (Pre-
Gas, 1_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, zatrzymuje sie cykl spawania
(DownSlope, I_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T, drugi przycisk
jest zarzadzany jak przycisk gtéwny.

T1 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas i
zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 - Gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl trwa dalej w trybie UpSlope i
w trybie spawania.

T3 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania (DownS-
lope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl korczy sie poprzez PostGas.

NB: dla palnikdw z podwdjnym spustem i z podwdjnym spustem +
potencjometr

=> wyzwalacz (spust) «wysoki/prad spawania» i aktywny potencjo-
metr, wyzwalacz (spust) «nizej» nieaktywny.

T1 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
(wstepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl dalej trwa w trybie narastania
UpSlope i spawania.

LOG: ten tryb pracy jest stosowany w etapie spawania :

- krotkie nacisniecie przycisku gtdwnego (<0,5s), prad przetacza sie z
pradu I spawania na I cold i na odwrot.

- drugi przycisk (secondary button) jest przytrzymywany, prad
przetacza sie z pradu I spawania do I cold

- drugi przycisk (secondary button) jest zwolniony, prad przetacza sie z
I cold do I spawania.

T3 - Dtugie naciéniecie gtdwnego przycisku (main button) (>0,5s),
cykl przechodzi do trybu opadania DownSlope i zatrzymuje sie w fazie
I_Stop.

T4 - gtéwny przycisk zostaje zwolniony, cykl konczy sie poprzez tryb
PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami lub z podwdjnym spustem + potencjomentr, wyzwalacz «wysoki» utrzymuje takie same funkcje jak spust
pojedynczego palnika lub lamela. Gdy «niski» spust pozostaje nacisniety, pozwala on na przetaczenie na prad zimny. Potencjometr palnika, gdy jest
on obecny pozwala na regulowanie natezenia pradu spawania od 50% do 100% podanej wartosci.

ZALECANE ZESTAWIENIA
Metody i opcje:
Metody Opcje HF Lift
STD v v
PULSE v v
TIG DC SPOT v v
TACK v v
SYNERGIC v v
STD v v
PULSE v v
TIG AC SPOT v v
AC MIX v v
SYNERGIC v v

13
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DC STD
MMA DC PULSE
AC
TIG: wybdr czesci eksploatacyjnych i ustawienia w zaleznosci od grubosci
y Szybkos¢ przeptywu
% Prad (A) @ Elektrody (mm) Nr dyszy (mm) el
0,3 -3 mm 5-75 1 6,5 6-7
TIG DC
2,4-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 10 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
0,3 -3 mm 5-75 1 6,5 6-7
2,4-6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
TIG AC
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 10 mm 170 - 250 2,4 11 8-9

WYBOR I ZAOSTRZENIE ELEKTRODY

W trybie Tig DC :
Dla optymalnego dziatania, konieczne jest uzycie elektrody zaostrzonej w nastepujacy sposob:

d . L =3xd dla stabego pradu.

L = d dla wysokiego pradu. Zalecane s3 elektrody: E3, WL15.

W Tig AC:

Elektroda nie musi by¢ zaostrzona, z wyjatkiem uzytku w bardzo niskich pragdach <50A. Normalng rzecza jest tworzenie sie matej kulki na koncu
elektrody, a nawet wiekszej przy wiekszym natezeniu pradu. Wazne jest wtedy usuwanie / czyszczenie.

Zalecane sg elektrody: WP PUR, E3 i WL.

ZAPAMIETYWANIE I PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA
Wielko$¢ pamieci: 100 w MMA, 100 w TIG DC i 50 w TIG AC.

Zapisywanie ustawien spawania pod wybrang nazwa.
W menu pliki £, funkcja «ZAPISZ JAKO» jest identyfikowana ikong E'ﬂ :

SAVE AS
R . _ TIG_DG_QMM
A(B[(C|D|E|F|G|H|I ]

— —1— } 1 Z klawiatury, uzytkownik moze wybra¢ nazwe konfiguracji spawania.
J(K|L|Mm N O P QR Po powrocie do spawania, przypomnienie nazwy pojawi sie na HMI.
s [ T | ulvlw | X |y | 7 ] Jezeli zapamietane ustawienie spawania zostanie zmodyfikowane,

il T 1 ﬂt, ‘ = przypomnienie nazwy ustawienia zmieni sie na czerwone.
0|1 \ 234 ' 56|78
9 |DEL|OK| | |

Zapisywanie konfiguracji

Zapisana konfiguracja juz nie jest odpowiednia, zostaty dokonane zmiany: w menu Pliki =, fukcja «SAVE» (zapisz), zidentyfikowana przez ikone [,
zastgpi przestarzatg konfiguracje i zapisze nowa.

Jezeli aplikowana jest modyfikacji konfiguracji spawania, przypomnienie konfiguracji wyswietli sie na czerwono.

Otworzyc istniejaca konfiguracje -

W menu Pliki 7, funkcja «OPEN» (otworz), identyfikowana przez ikone =, zapewnia dostep do listy zapamietanych konfiguracji.
Hasto:

DomysIne hasto do odblokowania jest 0000.

W przypadku utracenia, hasto «super user» pozwala na odblokowanie urzadzenia: MORFRES
Domyslne hasto zostanie zresetowane do : 0000.
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ZLACZE KONTROLI SPUSTU

1
?-Qii-

DB

<

Schemat potgczen kabli palnika SRL 18.

_/— 1 p 3
5 00
== torch 5(o ° o
x 4] L o O
DB 6
2 | torch
5 torch ® NC

3 DB torch
‘ 4
L torch
2
2
2
«—5 DB+P
torch
1

Schemat potaczen elektrycznych wedle typu palnika.

Rodzaje palnikow

zataczony kotek

Oznaczenie drutu "
spawalniczy

Palnik z 2 spustami +

Palnik z 2 spustami

Palnik z 1 spustem

Common/Earth (wspdiny

i uziemienie) 2 (green - zielony)

potencjometr Przetacznik spustu 1 4 (white - biaty)
Przetacznik spustu 2 3 (brown - brgzowy)
Wspdiny / potencjometr
uziemienia (Common / 2 (grey - szary)
Potentiometer earth)
VCC 1 (yellow - zotty)
Kursor 5 (pink - rozowy)
ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

ref. 045699

=

045682

&D

045675

Wyglad zewnetrzny

1 - Podfgczy¢ pilota zdalnego sterowania na tylnej powierzchni zrodta pradu spawania.
2 - HMI (Human Machine Interface) wykrywa obecnosc pilota zdalnego sterowania i oferuje dostepny wybor:

TIG |ACMIX| #1.6

i Remote Control

[ |Pedal R.C.
[ ]Hand R.C.

[_|Automation - Connect 5

[ |None

3 - Wybierz typ sterowania

Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

15



16

TIG 220 AC/DC @

Zlacza
Urzadzenie wyposazone jest w gniazdo zenskie do zdalnego sterowania. Specyficzna 7-o punktowa wtyczka (meska) (opcja ref. 045699) pozwala na

podtaczenie recznego zdalnego sterowania (Remote Control) lub pedatu. Do okablowania, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym schematem.

Zalaczony kotek

RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu .
spawalniczy
VCC A
. Kursor B
Pedat Reczne zdalne sterowanie
Common/Earth (wspdlny i C
uziemienie)
CONNECT-5 Przefgcznik D
AUTOMATYCZNE E
WYKRYWANIE
ARC ON F
REG I G

Funkci -

e Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675).
Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci. W tej konfiguracji, wszystkie tryby i funkcje zrodta
pradu spawnia sg dostepne i konfigurowalne.

e Pedatl (opcja ref 045 682):
Pedat pozwala na zmiane pradu od minimum do 100% ustawionej intensywnosci. W TIG, zrédto pradu spawania dziata wytacznie w trybie 2T. Co
wiecej, wzrost i zanik pradu nie sg juz zarzadzane przez zrodto pradu spawania (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika za pomocjg pedatu.

e Podlaczenie 5 - tryb automatyczny:

Tryb ten umozliwia sterowanie TIG 220 AC/DC za pomocg konsoli lub kontrolera poprzez przypomnienie 5 zarejestrowanych programow.

Na zasadzie pedatu, «Switch (D)» pozwala na uruchomienie lub przerwanie spawania w zaleznosci od wybranego cyklu. Wartos¢ napiecia doprowa-
dzonego do ,kursora (B)", odpowiada programowi lub aktualnemu kontekstowi.

Ta wartos¢ napiecia musi zawierac sie miedzy 0 a 3.0V w odstepach 0,5V odpowiadajgca przypomnieniu programu:

- Biezacy kontekst: 0 - 0,5V

- Program 1: 0.5 - 1.0V

- program 2: 1,0-1,5V

- Program 3: 1.5 - 2.0V

- Program 4: 2.0 - 2.5V

- Program 5: 2,5-3,0V

Dodatkowy potencjometr umozliwia zmiane pradu +/- 15% przed lub w trakcie spawania. Informacja ARC ON (obecnosc¢ tuku) pozwala automatowi
na synchronizacje (wejscie Pull Up 100k z boku automatu). Umiesci¢ kotek spawania AUTO DETECT do uziemienia, aby uruchomi¢ produkt bez
korzystania z okna wyboru rodzaju zdalnego sterowania.

5 przypomnianych programéw odpowiada pieciu pierwszym zapisanym programom (od P1 do P5).
Sygnaty I / O zabezpieczone sg w 6.1V

Dalsze wyjasnienia mozna pobrac z naszej strony internetowej (https://goo.gl/i146Ma).

Przypomnienie programow:

CONNECT 5

TUB_2MM
TUB_3MM

TUB_4MM
TUB_5MM
TUB_6MM

UKLAD CHLODZACY
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Pojemno$¢ = 3 L Ukfad chtodzacy jest stale napedzany w catym zakresie napiecia zasilania 85V - 265V.
Ul = 85V - 265V

Urzadzenie chtodzace jest automatycznie wykrywane przez produkt. W menu OPCJE, uktad chtodzenia moze zostac zatrzymany.

Przed odfgczeniem rury wlotowej i wylotej cieczy palnika, nalezy upewnic sie, ze urzadzenie chtodzace zostato odtgczone.

Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowa i skore. Goraca ciecz moze powodowac oparzenia.
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KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN I ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen.
Szereg komunikatéw do klawiatury kontrolujgcej, pozwalajgcych na diagnoze btedéw i anomalii.

BLEDY

CAUSES

ROZWIAZANIA

Urzadzenie nie dostarcza pradu oraz wyswietla
sie z6ity symbol ochrony termicznej §.

Zafacza sie ochrona termiczna urzadzenia.

Poczekac do konca okresu chtodzenia, okoto 5
minut. Zniknie symbol §.

Wyswietlacz jest wigczony, ale urzadzenie nie
dostarcza pradu.

Kabel zacisku masy lub uchwyt elektrody nie
sg podfaczone do urzadzenia.

Sprawdzi¢ potaczenia.

Btad napiecia.

Produkt wyposazony jest w zabezpieczenia
przed przepieciami sieciowymi.

Przecigzenie w wyniku przepiecia zasilania
silnika, pioruna, itp.

Pomimo napetnienia zbiornika, utrzymuje sie
bfad - brak wody.

Urzadzenie chiodzace nie dziata, nie kreci sie
wentylator.

Sprawdzi¢ obecnos¢ i / lub stan bezpiecznika.

Niestabilny tuk.

Btad pochodzacy z elektrody wolframowej
(tungstene).

Nalezy zastosowa¢ odpowiedni rozmiar
elektrody wiframowej.

Elektroda wolframowa powinna by¢ odpowied-
nio przygotowana.

Nadmierny przeptyw gazu.

Zmniejszy¢ przeptyw gazu.

Elektroda wolframowa utlenia sie i na koniec
spawania powstajg naloty.

Obszar spawania

Chronic strefe spawania przed przeciggami.

Btad wynikajacy z Post Gas, czyli gazu
podawanego po zakonczeniu spawania.

Nelezy wydtuzy¢ czas Post Gas, czyli czas
podawania gazu po zakonczeniu spawania.

Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie potaczenia
gazowe.

Nalezy upewni¢ sie, ze jest odpowiedni
przeptyw gazu poprzez inicjacje na pusto.

Elektroda wolframowa sie topi.

Btad biegunowosc.

Nalezy spawdzi¢, czy zacisk masy jest
odpowiednio podtgczony do +.

Btad - poziom wody.

Wada ta charakteryzuje sie brakiem wody w
urzadzeniu chtodzacym.

Urzadznie chtodzace jest wyposazone w
czujnik poziomu wody w celu zapewnienia
prawidtowego funkcjonowania urzadzenia.

Napenic¢ zbiornik do zalecanej wysokosci,
wskazanej jako MAX napetnienia.

Pomimo napetnienia zbiornika, utrzymuje sie
bfad - brak wody.

Urzadzenie chiodzace nie dziata, nie kreci sie
wentylator.

Sprawdzi¢ obecnos¢ i / lub stan bezpiecznika.

Bfad przeptywu.

Wada ta charakteryzuje palnik zatkany

w obwodzie przeptywu wody. Urzadznie
chtodzace jest wyposazone w czujnik poziomu
wody w celu zapewnienia prawidtowego fun-
kcjonowania urzadzenia.

Btad urzadzenia chtodzacego

Wada ta charakteryzuje sie brakiem
wykrywalnosci urzadzenia chtodzacego.

Wytaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢ potaczenia
elektryczne urzadzenia chtodzacego.
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CZESCI ZAMIENNE

TIG 220

AC/DC
1 | Zdejmowana szybka ochrony TFT 56008
2 | Podpdrka ekranu i karty HMI 97314C
3 | Czarny przycisk 31mm 73016
4 | Czarna nasadka 73096
5 | Gniazdo meskie Texas 50 51461
6 | tacznik gazu BSP20 55090
7 | Ztacze palnika 51120
8 | Zawor elektromagnetyczny dwukierunkowy 24V 71542
9 | Wiazka ztgczen zdalnego sterowania 71483
10 | Przewdd 2P + Przewdd Uziemienia 2.5mm?2 21480
11 | Przetgcznik 2P mono 51075
12 | Obwdd gtéwny 97304C
13 | Uktad zasilania pomocniczego 97339C
14 | Obwdd High Frequence 97318C
15 | Obwdd CAIP 97307C
16 | Obwdd mikrokontrolera 97306C
17 | Transformator mocy 64653
18 | Self DC 63707
19 | Transformator HF (High Frequence) 63698
20 | Self PFC 63691
21 | Obwdd pierwotny SMI 97910
22 | Obwod pierwotny 97302C
23 | Wentylator 24V 51034
24 | Siatka ochronna 51010
25 | Modut IGBT 52207
26 | Kontrolka zasilania 52197
27 | Opo6r mocy 51424
28 | Obieg wtorny 97303C

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Spodtka IBDC niniejszym deklaruje, ze nowy produkt TIG 220 AC / DC HF FV, jest wytwarzant zgodnie z wymaganiami nastepujacych dyrektyw europe-
jskich:

- Dyrektywa Niskonapieciowg 2014/35/UE z dnia 26.02.2014r., Dyrektywg Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/UE z dnia 26.02.2014r.,
Dyrektywa RoHS2 2011/65/UE z dnia 8/06/2011r. i dlatego jest zgodny z normami zharmonizowanymi:

- 0445 : 2008, IEC 60974-10 : 2014 / A1 : 2015, EN 60974-3 : 2014, EN 50581 : 2012

Sprzet zostat oznakowany znakiem CE w 2017 r.

11/09/2017 Bruno BOUYGUES
Spodtka IBDC Managing Director
134 bd des loges

53941 Saint Berthevin ﬁ
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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TIG 220 AC/DC

DANE TECHNICZNE

TIG 220 AC/DC

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tension de red eléctrica /
HanpsbkeHve nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione

230V +/- 15%

110V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie
sector / Frequenza settore

50/ 60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Fusible disyuntor / MnaBkwuit
npepoxpanuTenb npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

16A

32A

Secondaire / Secondary / Sekundéar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

TIG DC | TIG AC | MMA TIG DC | TIG AC | MMA

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHue xonoctoro
xopa / Nullastspanning / Tensione a vuoto

75V

Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage
(EN60974-3) / Spitzenspannung des manuellen Startgerdtes (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo
de cebado manual (EN60974-3) / MukoBoe HanpshkeHne MexaHu3Ma pyyHoro nomxkwura (EN60974-3) /
Piekspanning van het handmatige startsysteem (EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco
manuale (EN60974-3)

9kV

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (1,) /
Corriente de salida nominal (I12) / HoM1HanbHbIl BbixoaHOM Tok (12) / Nominale uitgangsstroom
(I2) / Corrente di uscita nominale (12)

5A»220A 10A+220A 10A+220A 5A>140A

10A>140A 10A>140A

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeit-
sspannung (U,) / Tensién de salida convencional (U2) / YcnoeHoe BbixofHble HanpsbkeHns (U2) /
Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)

10.2v»18.8V | 10.4V~+18.8V | 20.4V+28.8V | 10.2V~»15.6V

10.4V»15.6V | 20.4V~25.6V

Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npw 40°C (10 MuH)* Imax 35% 45% 25% 100% 100% 75%
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1.

Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 175A 185A 160A 140A 140A 140A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*

EN60974-1 -Norm. Norma EN60974-1. 100% 160A 170A 130A 140A 140A 125A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de
funcionamiento / Pabouasi TemnepaTypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje /
TemnepaTypa xpaHeHusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio

-25°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmTbl / Bescher-
mingsklasse / Grado di protezione

P23

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepsl
(OxLWxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

25x 52 x 40 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso

20 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cyklu roboczym) zostaje uruchomiona ochrona termiczna, w tym przypadku, fuk gasnie i zapala sie kontrolka %
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédto pradu spawania charakteryzuje plaskie wyjscie.
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IKONY

A

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO Nepes UCnonb30BaHUeM

- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant C.C. et C.A.
- Zrodto pradu o technologii falowej dostarczajace prad C.C i C.A.

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- CBapka anekTpogoM ¢ obmaskoit (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

- - Spawania elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

.
g

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Spawanie TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the
surroundings.

- Geeignet fur SchweiBarbeiten im Bereich mit erhohten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden.

- MoAxoAUT ANs CBapKu B Cpe/e C MOBbILLEHHLIM PUCKOM yapa TOKOM. B 3TOM cryyae UCTOYHMK TOKa He A0/KEH HaXOANUTbCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.
- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

- Nadaje sieréwniez do zgrzewania w warunkach o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu
pomieszczeniach.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - MocTosiHHbIN cBapouHbIi Tok. - DC lasstroom - Corrente di saldatura continua. - -
Ciagty prad spawania

(

- Courant de soudage alternatif - Alternating welding current - Wechselstrom

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - HoMuHanbHOe HanpsbkeHue xonoctoro xoaa - Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto - -
Znamionowe napiecie bez obcigzenia

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).

- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1

- MB% cornacHo HopMme EN 60974-1 (10 mMuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

- Wspdtczynnik obcigzenia zgodny z normg EN60974-1 (10 minut — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnel correspondant / I2: corresponding conventional welding current / I2: entsprechender SchweiBstrom
12: COOTBETCTBYIOLMIT HOMUHASBHBINM CBapOYHbIN Tok. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / 12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.
12: odpowiedni konwencjonalny prad spawania

Ampéres - Amperes - Ampere - AMriepbl - Ampeére - Amper - Ampery

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charge correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: entsprechende Arbeitsspannung

- U2: HoMuHanbHble HanpsbkeHWs py COOTBETCTBYIOLLMX Harpy3kax. / U2 : conventionele spanning in corresponderende belasting / U2: Tensioni convenzionali in
cariche corrispondenti.

- U2: Napiecie konwencjonalne w odpowiednim obcigzeniu

Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt - Wolt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - lepu - Hertz - Herc

SO—LJHZDD

- Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz
- Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60H
- OgHoasHoe anekTponuTanue 50 nm 60y
- Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

Ui

- Tension assignée d’alimentation - Rated power supply voltage - Netzspannung - HoMWHanbHoe HanpsbkeHue nuTtanus. - Netspanning - Tensione nominale di
alimentazione. - Znamionowe napiecie zasilania

Iimax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Versorgungsstrom (Effektiwert)

- MakcuManbHbIi ceTeBoi TOK (3tdEeKTUBHOE 3HaUeHuE).

- Maximale nominale voedingstroom (effectieve waarde)

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).
- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

- Courant d’alimentation effectif maximal - Maximum effective rated power supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom
- MakcumanbHbiii 3chheKTUBHBIN ceTeBol Tok. - Maximale effectieve voedingstroom - Corrente di alimentazione massima effettiva.
- Maksymalny prad skuteczny zasilania

|

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracién de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).
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TIG 220 AC/DC

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme a la normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-10 of class A.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10, Klasse A-Gerét.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- WcTouHuKk cBapoyHoro Toka oTBevaeT Hopmam EN60974-1/-10 1 oTHocuTCs K knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura € conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

- Zrédto pradu zasilania klasy A jest zgodne z normg EN60974-1/-10.

IEC 60974-3

- La source de courant de soudage est conforme a la norme EN60974-3.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-3.

- Die SchweiBstromquelle entspricht der Norm EN60974-3.

- WcTouHmk cBapoyHoro Toka otBeyaeT HopMaMm EN60974-3.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-3.

- El aparato estd equipado es conforme a las normas EN60974-3.

- Zrodto prady spawania jest zgodne z normg EN60974-3.

- Ce matériel faisant l'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

- Fir die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

- 9To 060opyAoBaHUe NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotoza 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LMit MycOPOC6OPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo e oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadéw zgodnie z dyrektywg UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- Produkt fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Annapart, NMpou3BOANUTENb KOTOPOTO y4acTBYeT B rnobanbHol nporpaMme nepepaboTku ynakoBKK, BbIGOPOUHON yTUNM3aLMK 1 nepepaboTke GbITOBbIX OTXOA0B.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e
riciclaggio degli scarti dimballaggio.

- Produkt, ktérego producent zaangazowany jest w recykling, przyczyniajac sie do globalnego systemu sortowania, kolektywnej zbidrki i recyklingu odpadéw opako-
waniowych z gospodarstw domowych.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- 3TOT annapaT NOANEXUT yTUIu3aLmu.

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- Produkt nadaje sie do recyklingu, ktory podlega instrukcji sortowni.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- 3Hak cooTBeTcTBuUs EAC (EBpasmitckoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Znak zgodnosci EAC (Euroasian Economic Community).

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- VHdopmaums no TemnepaType (TepMo3alumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

- Entrée de gaz
- Gaseingang

- MNopava rasa
- Entrata di gas
- Wlot gazu

- Sortie de gaz
- Gasausgang
- Bbixog rasa

- Uscita di gas
- Salida de gas
- Wylot gazu

- Commande a distance

- Remote control

- Fernbedienung

- Control a distancia

- AUCTaHUMOHHOE ynpaBneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza

- Zdalne sterowanie
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