1. Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwa-
rancja nie obejmuje czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki,
uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2. Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycz-
nych.

3. Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do
serwisu. Czas naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4. Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian kon-
strukcyjnych, oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5. Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia , jego
niewtasciwej obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - mogq by¢
usuniete wytacznie na koszt Uzytkownika.

6. Jezeli w/w przyczyny spowodowaly trwate zmiany jakosciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci
waznosc.

7. Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez osoby nieuprawnione przez producenta,
uniewaznia gwarancje.

8.Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9. Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpiséw, jak rowniez z poprawkami i
skresleniami dokonanymi przez osoby nieupowaznione.

10. W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu
Cywilnego.

Data zaKupu:....coirieieisiiirrsr s s nan

Numer fabryczny urzadzenia:........cciirireiminreremennreresesensanasnanas.

<
=)
O
Z
<
<
S
O

Pieczec i podpis SPrzedawCy: .. ...curmrmurmresmnrmsrasrassmsrnsnsressnsnnsnnsnns

ADNOTACIE SERWISU

zgtoszenia wydania czynnosci

Data Data Wykonane Potwierdzenie serwisu
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UWAGA:
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia przeczytaj uwaznie
instrukcje obstugi.

IDEAL



OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
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NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO

NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH

NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA

= @ OO

BEZPIECZENSTWO POZARU

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM

NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ

ZABRONIONE JEST

UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE

FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE

ZAKAZ NOSZENIA PRZED[VIIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej

i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania

aparatury jako mieszanych odpadow
miejskich statych,

obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie

sig do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady
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RODZAJE $CIEGU SPAWANIA

za wolna praca elektroda za blisko
materialu spawanego

Ol OO W77

elektroda za daleko od za duzy prad poprawnie
materialu spawanego

W,

V222777722

za maly prad za szybka praca

7 KONSERWACJA

A

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLA-
CZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unikac¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach; moze to powodowac stopienie sie¢ materiatéw izolacyjnych,
czynigc je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztgczek gazowych.

Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajgcy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, niepra-
widtowego rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czegsci koficowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk
kleszczowy elektrody, dyfuzor gazu.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA . |
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZPERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTA-
LA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowa¢ uszkodzenia wynikajace z bezpo-
sredniego kontaktu z czesciami znajdujgcymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i
usuwac kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar)

- Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg szczoteczkg
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszko-
dzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac¢ panele spawarki, dokrecajgc do korca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali si¢ odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje
sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sie ity led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przepigcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odcze-
ka¢ na naturalne schiodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowaé napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie: usung¢ usterke.

- Obwdd spawania jest podigczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtgczony do przed-
miotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilosci.

AL

SPAWARKI INWERTOROWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODA TIG | METODA MMA, PRZEZNACZONE DO UZYTKU PROFESJO-
NALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

Uwaga: W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak réwniez poinformowany o zagroze-
niach zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢é wykonane po wytaczeniu spa-
warki i odigczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczyc¢ spawarke i odigczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

- Upewnic¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiaczona do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie spawac¢ pojemnikéw, konteneréw lub przewodéw rurowych, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopal-
ne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujg si¢ odpowiednie srodki stuzagce do usuwania
oparéw spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w zaleznosci od ich
sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

POL®

- Zastosowac odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbi-
cach spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronng, unikajac narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego,
wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie odbija-

OOPREOR®

- Przeplywajacy prad spawania powoduje po rie pol elektr tycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naktadac si¢ na funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do osé6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy,
w ktorej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac si¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty si¢ mozliwie najdalej od obwodu spawania.




- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej
strony ciata.

- Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zta
cza.
Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtosé¢:
20cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego w
budynkach domowych oraz w tych, ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajgcej niskim napieciem (budynki przeznaczone do
uzytku domowego).

A

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolo-
nych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszg iloscia spawa-
rek na jednym przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma napig¢ jatowych
pomigedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,

o wartosci mogacej osigga¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy
moga zostac¢ zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

A

POZOSTALE ZAGROZENIA_
- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np.
rozmrazanie przewodow rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Niniejsza spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego metodg TIG (DC), z zajarzeniem HF oraz do spawania metodg
MMA. Regulacja za pomocg systemu "inwertor” znajdujgcego si¢ na wejsciu linii zasilania (pierwotna) powoduje ponadto drastyczny spadek nate-
Zenia zaréwno transformatora jak i reaktancji wyréwnawczej. Pozwala to na konstrukcje spawarki o nadzwyczaj zredukowanej objetosci i ciezarze,
uwydatniajgc zalety zwrotnosci i przeno$nosci.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na tabliczce znamionowej o nastgpujgcym znaczeniu:

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:

1~: napigcie przemienne jednofazowe;

3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o zwigekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu
wielkich skupisk metalu).

czanego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Aby przerwa¢ spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujgc stopniowe anulowanie pradu (jezeli zostata wigczona funkcja SLOPE
DOWN) lub natychmiastowe zgaszenie tuku a nastepnie opdznienie wyptywu gazu.

PRZELACZNIK TRYBU PULS

W trybie spawania TIG DC uaktywnia funkcje spawania pragdem PULSUJACYM i umozliwia regulacje drugiego zakresu pradu | , ktéry moze by¢
zamieniany podczas pulsowania na prad podstawowy | .

Warto$¢ pradu | moze zmienia¢ sie w zakresie od wartosci najnizszej do wartosci podstawowej pradu spawania | .

Aby dezaktywowac te funkcje w trybie spawania pradem PULSUJACYM, nalezy ustawi¢ przetacznik w tryb pracy ciagtej.

POTENCJOMETR REGULACJI CZASU OPADANIA PRADU
W trybie spawania TIG DC reguluje RAMPE, KONCOWA pradu spawania po zwolnieniu przycisku na uchwycie spawalniczym,; ta regulacja umozli-
wia uniknigcie powstawania krateru po zakonczeniu spawania i pozwala na wypetnienie spoiwem podczas fazy opadania pradu.

SPAWANIE METODA MMA

A

UWAGI

Nalezy postgpowa¢ wedtug wskazéwek producenta, podanych na opakowaniu stosowanych elektrod, na ktérych podana jest prawidtowa bieguno-
wos¢ elektrody i odnos$ny prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy stosowanej elektrody i rodzaju spoiny, ktérg zamierza sie¢ wykonac¢; ponizej podane sg
wartosci pradu uzywanego dla réznych $rednic elektrody:

Srednica | Prad spawania |Prad spawania
elektrody (A) MIN (A) MAX
(mm)
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200

- Nalezy zwréci¢ uwage, ze w zaleznosci od $rednicy elektrody wysokie wartosci pradu nalezy stosowa¢ podczas spawania poziomego,
natomiast podczas spawania pionowego i putapowego nalezy wykorzystaé nizsze wartosci pradu.

- Oproécz natgzenia wybranego pradu spawane ztgcze okreslajg réwniez inne parametry mechaniczne, takie jak: dlugos$¢ tuku, predko$c¢ i
potozenie spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywaé w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od wilgoci za pomoca
specjalnych opakowan i pojemnikéw).

Proces spawania:

- Ostaniajgc twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncéwke elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruchy jak przy zapalaniu
zapatki; jest to najbardziej prawidiowa metoda zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku, stara¢ sig o utrzymywanie odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, réwnej $rednicy uzywanej elektro-
dy podczas procesu spawania; nalezy pamigta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koncoéwke elektrody lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, przytrzymac az wypetni sie
krater, a nastgpnie szybko podnies$¢ elektrode z jeziorka spawalniczego aby zgasi¢ tuk.




Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej $rednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z
tabelka.

mm I / a
2 »ﬁ"”‘ gmm Ar‘
(mm) *) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
0.3-05 5-20 05 65 3 -
05-08 15-30 1 6.5 3 -
o~ 1 30-60 1 65 3-4 1
(ss 15 70-100 1.6 9.5 3-4 1.5
X 2 90-110 1.6 9.5 4 15-20
3 120 - 150 2.4 95 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 32 11-125 6-7 3-4
. 0.3-08 20-30 05-1 65 4 -
(cu) 1 80-100 1 95 6 1.5
> 15 100 - 140 1.6 95 8 1.5
2 130 - 160 1.6 95 8 1.5

Elektroda powinna zwykle wystawac¢ z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci 8mm w przypadku spawania pod katem.
Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw ztgcza. W przypadku niewielkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do 1mm kazda) nie jest
wymagane spoiwo

£ N

W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych z materiatu bazowego o tym samym sktadzie i odpowied-
niej $rednicy, z odpowiednio przygotowanymi brzegami. Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sie doktadne oczyszczenie powierzchni z
tlenku, olejéw, smardéw, rozpuszczalnikéw, itp.
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Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektrodg wolframowg a spawanym przedmiotem, za pomocg iskry wytworzonej
przez urzadzenie o wysokiej czgstotliwosci.

Ten sposo6b zajarzenia tuku nie powoduje wtrgcenia wolframu do jeziorka spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich
potozeniach spawania.

Proces:

Wecisng¢ przycisk znajdujgcy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do kofncdwki elektrody (2 - 3mm), odczekaé az zajarzy sie tuk
przekazywany przez impulsy HF. Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac sie wzdtuz ztgcza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia obecno$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy prze-
diuza¢ dziatania HF na elektrode ale sprawdzi¢ integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncoéwki, ewentualnie zregenerowaé na $ciernicy. Po zakoncze-
niu cyklu pracy prad jest anulowany przez ustawiong krzywa opadania.

Sposodb przeznaczony dla spawarek z zajarzeniem HF

Metoda spawania TIG:

Wecisng¢ do konca przycisk uchwytu spawalniczego (P.T.) i zajarzy¢ tuk utrzymujgc w odlegtosci 2-3mm od przedmiotu.

Ustawi¢ pokrettem okreslong warto$¢ pradu spawania; ewentualnie dostosowaé podczas spawania do rzeczywistego niezbednego ciepta dostar-

©

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U : maksymalne napiecie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X: Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w
%, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku gdy wspétczynniki wykorzystania (dotyczgce 40°C otoczenia) zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicz-
nego (spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna) dla odpowiedniego napiecia tuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne granice +10%):

- l1max: Maksymalny prad pobierany z sieci.

- l1er: Rzeczywisty prad zasilania.

10- Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.
11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego".
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Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spa-
warki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

4. OPIS SPAWARKI
Spawarka sktada si¢ z modutéw mocy, ktére znajdujg sie¢ na specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksy-
malnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.

1ph - 230V
3ph - 400V
50/60Hz
N

(@) PovER MoDULE
AND REGULATION

@ [1° CoNTROLODULE
AND ACTUATORS

PT
i
i
1
i
1- Wejscie jednofazowe;j linii zasilania, zespét prostownika i kondensatory wyréwnawcze.
2- Mostek: zamienia napiecie linii na napigcie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy w zaleznosci od
zadanego pradu/napigcia spawania.
3- Transformator o wysokiej czestotliwos$ci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje

przystosowania napigcia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednocze$nie galwanicznego izolowania obwodu
spawania od linii zasilania.



4- Mostek prostujacy wtérny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: przetgcza napigcie / prad przemienny dostarczany przez uzwojenie wtérne
na prad / napiecie state o bardzo niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulaciji: steruje bezzwtocznie warto$¢ prgdu spawania i poréwnuje z warto$cig ustawiong przez
operatora; zmienia impulsy sterowania, ktére dokonujg regulaciji.

Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody (natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

6- Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje sitowniki, nadzoruje uktady bezpieczenstwa.
7- Panel ustawienia i wyswietlania parametréw oraz trybéw funkcjonowania.

8- Zrodto pradu z funkcjg zajarzenia tuku HF.

9- Elektrozawér gazu ostonowego EV.

URZADZENIA STEROWANIA, REGULACJI | PODLACZENIE

SPAWARKA

strona przednia:

- Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON.

- Szybkozigczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego.

- ZOLTY LED: zwykle wytgczony, jezeli jest wiaczony wskazuje

anomalie, ktéra blokuje prad spawania z réznych powodoéw, takich jak na przyktad:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz urzadzenia zostata osiggnieta zbyt wysoka temperatura. Urzadzenie jest wigczone ale nie wytwarza pradu
dopoki nie uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje sie
poza zasiggiem +/- 15%, w stosunku do wartosci podanej na tabliczce. UWAGA: Przekroczenie gornej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje
powazne uszkodzenie urzadzenia.

- ZIELONY LED wskazuje, ze urzadzenie jest podtgczone do

sieci i gotowe do spawania.

- Potencjometr do regulacji pradu spawania; umozliwia regulacje takze podczas spawania.

- Szybkoztgczka ujemna (-) do podtgczenia przewodu spawalniczego.

- Przetgcznik spawanie metodg TIG, metodg MMA

- Potencjometr do regulacji czasu trwania krzywej opadania pradu w trybie TIG

- Ztgczka do podtgczenia przewodu doprowadzajgcego gaz do uchwytu spawalniczego TIG

- Ztacze do podtaczenia kabla do przycisku na uchwycie spawalniczym.

strona tylna :
- Przewdd zasilania z wtyczka.
- Ztaczka do podtgczenia przewodu doprowadzajgcego gaz

5. INSTALOWANIE

A

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST WYLA-
CZONA | PO UPRZEDNIM ODLACZENIU ZASILANIA. i

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKO-
WANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowaé odigczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujgcego sie w wyposazeniu, jezeli jest
przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wej$ciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie
zadne przeszkody (krazenie wymuszone przez wentylator, jezeli wystepuje); réwnoczes$nie nalezy upewnic sie, czy nie zasysany jest pyt przewo-
dzacy, opary korozyjne, wilgotnos¢, itp.. Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni o nosnosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unika¢ wywrocenia lub przesunigcia, ktore
s3 niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego nalezy sprawdzié, czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalaciji.

Spawarke nalezy podigczy¢ wytgcznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowa¢ wytgczniki réznicowopradowe typu B dla urzadzen jednofa-
zowych i tréjfazowych.
W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do
niej podtgczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sig z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig dystrybuciji).

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE:
Model 230V jest wyposazony fabrycznie w przewdd zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P + T) 16A/250V .

Moze wiec zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni zacisk uziemiajg-
cy powinien by¢ podtagczony do przewodu uziomowego (z6tto zielony) linii zasilania.

A

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne dziatanie uktadu zabezpieczenia przewidzianego przez
producenta
(klasa 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) i dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLA-
CZYC ZASILANIE.

SPAWANIE METODA TIG

Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ przewdd doprowadzajgcy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-). Podtaczy¢ przetacznik tréjbiegunowy (przycisk na uchwycie
spawalniczym) do odpowiedniego gniazdka (jezeli przewidziane). Podtaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do uchwytu spawalniczego do
odpowiedniej ztaczki (jezeli przewidziana).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztgcza.

Przewod ten nalezy podtgczyé do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie butli gazowej.

Dokreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej wktadajgc jezeli to konieczne specjalng redukcje znajdujaca sig na wyposazeniu urzadzenia.
Podtgczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujgcy sie¢ w wyposazeniu.

Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

Otworzy¢ butle i ustawi¢ ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi zastosowania, przejrzyj tabelke (TAB. 3); ilo$¢ gazu mozna ewentual-
nie regulowa¢ podczas spawania obracajgc metalowy pierscien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodoéw rurowych i ztaczek.
UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zaw6r butli gazowej.

SPAWANIE METODA mma
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtgczyé do bieguna dodatniego (+) SPAWARKI; wyjatkowo do bieguna ujemnego (-) podtgczane sg
elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zacisnigcia nie ostonietej czgsci elektrody.

Przewod ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+)

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, jak najblizej spawanego ztgcza.
Przewdd ten nalezy podtgczyé do zacisku z symbolem (-)

Zalecenia:

- Obréci¢ do konca tgczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztgczkach (jezeli wystepuja), aby zapewni¢ perfekcyjny zestyk elektryczny; w
przeciwnym przypadku moze nastgpowac przegrzanie tgcznikdw z proporcjonalnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Stosowac¢ przewody spawalnicze jak najkrétsze jest to mozliwe.

- Unika¢ uzywania konstrukcji metalowych nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawalni-
czego; co moze by¢ niebezpieczne i dawac niezadowalajgce wyniki podczas spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SPAWANIE TIG

Ogolne zasady

Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktérym wykorzystywane jest ciepto, wytwarzane przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane
pomiedzy elektrodg nietopliwg (wolframowa) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt
spawalniczy, stuzgcy do przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem atmos-
ferycznym za pomocg strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99,5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej. Spawanie metodg TIG DC
przeznaczone jest dla wszystkich rodzajow stali weglowych niskostopowych lub wysokostopowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz,
nikiel, tytan oraz ich stopéw.

Do spawania metodg TIG DC elekirodg znajdujgca sie na biegunie (-) zwykle uzywana jest elektroda zawierajgca 2% Ceru (pas koloru szarego).
Wymagane jest zaostrzenie koricéwki elektrody wolframowej w ksztaicie stozka na $ciernicy, zwracajac uwage, aby koricdéwka byta idealnie
koncentryczna w celu uniknigcia odchylenia tuku. Wazne jest, aby elektroda zostata wyszlifowana wzdtuznie. Tego rodzaju operacjg nalezy
powtdrzy¢ okresowo, w zalezno$ci od zastosowania oraz zuzycia elektrody lub tez w przypadku, gdy zostata ona przypadkowo skazona, utleniona
lub uzyta w nieprawidtowy sposéb.
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TIG DC



