INSTRUKCJA OBStUGI INWERTEROWEJ
SPAWARKI TIG/IMMA

Model:
THF 237P AC/DC

Rysunki urzadzenia znajdujace sie w instrukcji moga odbiegaé kolorystykg od oryginatu.
Instrukcja oryginalna.

CZOA
AOODODD

UWAGA: Prosimy uzywac¢ spawarki po bardzo doktadnym przeczytaniu instrukcji obstugi.

1. W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowany personel
odpowiedzialny za instalacje, konserwacje, przeglady okresowe i naprawe urzadzenia.

2. W celu zapewnienia bezpieczenstwa przed pracg z urzadzeniem nalezy doktadnie i z petnym
zrozumieniem zapoznac sie z ponizszg instrukcjg obstugi.

3. Po zapoznaniu si¢ z ponizszg instrukcjg obstugi nalezy umiesci¢ ja w miejscu dostepnym dla
innych uzytkownikow urzadzenia.
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1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenia z serii THF marki MAGNUM, sg profesjonalnymi spawarkami inwerterowymi
przeznaczonymi do recznego, elektrycznego spawania metodg TIG.
Urzadzeniami mozna réwniez spawa¢ metodqg MMA z wykorzystaniem topliwych elektrod
otulonych.
Przeznaczone sg do wszelkiego rodzaju prac spawalniczych w warsztatach $lusarskich,
warsztatach naprawczych, przemystowych, fabrykach itp.
Urzadzenia wyposazone sg w ,migkki” przejrzysty panel umozliwiajgcy ustawienie wszystkich
niezbednych funkcji spawalniczych (prad startu/wypetnienia krateru/spawania/bazy, czasy
narastania i opadania pradu, wyptyw gazu przed i po spawaniu, czestotliwo$¢ pulsu, balans, itd.).
Zrédto pradu zostato zbudowane na tranzystorach IGBT zapewniajacych minimum zaktocen
elektromagnetycznych, mate straty mocy w uktadach podstawowych, umozliwiajgce zwigkszenie
wydajnosci i niezawodnosci zrodta pradu. Bardzo wysoka wydajnos¢, przektadajgca sie
bezposrednio na mniejsze zuzycie energii, oraz wysoka czestotliwo$¢ przetaczania, zapewniajg
btyskawiczne dostosowanie pradu do zmian parametréw w czasie spawania.

2. DANE TECHNICZNE
Model THF 237P ACIDC

Parametry
Zasilanie 230 [V], 50 [Hz]
Napiecie biegu jatowego 64 [V]
Zabezpieczenie 25[A]
Wspotczynnik ,,Power factor” 0,76
Zakres regulacji pradu spawania [A] 10+200
Sprawnos¢ (40 °C / 10 minut) 200 [A] / 60[%]
Chtodzenie Powietrzem - wentylator
Waga netto [kg] 155




3. ZASADY BEZPIECZNEGO UZYTKOWANIA

Nalezy przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wszystkie
instrukcje. Niestosowanie sie do przepisow BHP i instrukcji moze spowodowaé
porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obrazenia ciata.

Nalezy zachowac¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i instrukcje w celu uzyciaw
przysztosci.

Nie mozna dopuszcza¢ dzieci w poblize miejsca pracy urzadzenia. Osoby z

wszczepionym rozrusznikiem serca nim podejma prace z urzadzeniem, powinny

skonsultowac sie ze swoim lekarzem. Obstuga serwisowa i naprawy urzadzenia
mogg by¢ prowadzone przez wykwalifikowany personel z zachowaniem warunkéw
bezpieczenstwa pracy obowigzujgcych dla urzadzen elektrycznych.
Przerobki we wiasnym zakresie mogg spowodowa¢ zmiane cech uzytkowych urzadzenia lub
pogorszenie parametrow spawalniczych. Wszelkie przerdbki urzadzenia, we wtasnym zakresie,
powodujg nie tylko utrate gwarancji, ale moga by¢ przyczyng pogorszenia sie warunkdw
bezpieczenstwa uzytkowania i narazenia uzytkownika na niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Niewtadciwe warunki pracy oraz niewtaSciwa obstuga mogq spowodowat uszkodzenie
urzadzenia i utrate gwarancji.

INSTRUKCJA BHP
przy spawaniu elektrycznym

3.1. Uwagi ogdlne.

a) Do pracy nalezy przystapi¢ wypoczetym, trzezwym, ubranym w odziez robocza wykonana z
tkaniny trudnopalnej wzglednie ze skory, wiosy przykry¢ beretem lub czapka, na nogach mie¢
buty ze spodniami trudno zapalnymi, na rekach rekawice spawalnicze oraz ochrony osobiste -
fartuch skorzany, maska spawalnicza, okulary ochronne, indywidualny sprzet ochrony drog
oddechowych.

b) Prace zwigzane z instalowaniem, demontazem, naprawami i przegladami elektrycznych
urzagdzen spawalniczych powinni wykonywac pracownicy majacy odpowiednie uprawnienia.
c) Potaczenie kilku spawalniczych zrédet energii nie powinno powodowac przekroczenia, w
stanie bez obcigzenia, dopuszczalnego napigcia miedzy obwodami wyjsciowymi potaczonych
zrodet energii.

d) Obwod pradu spawania nie powinien by¢ uziemiony, z wyjatkiem przypadkéw, gdy
przedmioty spawane sg potgczone z ziemia.

e) Przewody spawalnicze taczace przedmiot spawany ze zrodtem energii powinny by¢
potgczone bezposrednio z tym przedmiotem lub oprzyrzadowaniem, jak najblizej miejsca
spawania.

3.2. Podstawowe czynnosci przed rozpoczeciem pracy.

Spawacz powinien:

a) zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i zakresem prac spawalniczych,

b) zaplanowac kolejno$¢ wykonywania poszczegoinych spawan,

c) przygotowac odpowiednie spoiwo,



d) przygotowa¢ odpowiednig ochrone twarzy i oczu,

e) sprawdzi¢ stan potaczen instalacji spawalniczej oraz uchwytu roboczego,

f)  sprawdzi¢, czy wykonanie spawania nie zagraza otoczeniu (dziatanie promieniowania tuku,
mozliwos¢ zapalenia elementow tatwo zapalnych),

g) sprawdzi¢, czy w przypadku spawania na scianie, po drugiej stronie nie moze nastapic
zapalenie,

3.3. Czynnosci podczas spawania.

a) Zabezpieczy¢ stanowisko pracy, o ile nie ma statych, ruchomymi ekranami
przeciwodblaskowymi i przeciwodpryskowymi.

b) Uzywac do spawania przewodow elektrycznych i uchwytu roboczego tylko w dobrym stanie
technicznym (nieuszkodzona izolacja).

c) Stosowac tylko wasciwe grubosci elektrod i drutéw do spawania.

d) Mocowac i ustawiac rzetelnie i solidnie spawany przedmiot i tak, aby nie ulegt on
uszkodzeniu.

e) UstawiC detale do spawania w taki sposob, aby uniemozliwi¢ ich przesuniecie lub
przewrdcenie sie. Przy odbijaniu zuzla uzywa¢ mtotkdw igtowych i okularéw ochronnych.

f)  Przy spawaniu wewnatrz kottow, zbiornikow lub w ciasnych pomieszczeniach niezaleznie od
stosowanej wentylacji, uzywa¢ ochron drég oddechowych.

g) Przy pracy wewnatrz zbiornikdw, kottéw i innych metalowych pomieszczen, stosowaé
oSwietlenie elektryczne na napiecie 24V.

h) Upewni¢ sig, czy element spawany nie grozi upadkiem lub odsunieciem sie niebezpiecznym
dla spawacza.

i) Przy spawaniu na rusztowaniach sprawdzic¢ stan ich sprawnosci.

i) Ochroni¢ drogi oddechowe, oczy, twarz i rece przed poparzeniem i naswietleniem poprzez
stosowanie odpowiednich ochron osobistych.

k) Wiaczy¢ indywidualny wyciag powietrza, jezeli taki jest zatozony, aby wyziewy gazowe byty
usuwane ze stanowiska.

[)  Uzywac tylko wtasciwych, nieuszkodzonych i niezaoliwionych narzedzi i pomocy
warsztatowych.

3.4. Czynnosci zabronione.

Spawaczowi zabrania sie:

a) Chwytania goracego metalu przygotowanego do spawania lub po spawaniu.

b) Samodzielnie naprawia¢ uszkodzone przewody elektryczne (instalacje elektryczna).

c) W czasie przerw w pracy trzymac¢ pod pachg uchwyt do elektrody.

d) Odsuwania maski spawalniczej zbyt daleko od twarzy, odktadania jej przed zgasnieciem tuku,
a takze zapalenie tuku bez zabezpieczenia twarzy.

e) Spawania bez prawidtowego uziemienia elementu spawanego.

f)  StosowaC prowizoryczne potaczenie urzadzen spawalniczych.

g) Powodowa¢, aby podtoga na stanowisku roboczym byta mokra, $liska, nieréwna,
zanieczyszczona Smieciami, zatarasowana.

3.5. Podstawowe czynnosci po zakonczeniu pracy.

Spawacz powinien:

a) Wylaczy¢ spawarke spod napiecia.

b) Sprawdzi¢, czy podczas spawania na stanowisku lub obok stanowiska nie zostat zaprészony
ogien.

c) Uporzadkowa¢ stanowisko pracy, usuna¢ koncowki elektrod oraz zuzel spawalniczy.
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d) Uporzadkowac sprzet spawalniczy.

3.6. Uwagi koncowe.

a) Podczas wykonywania prac spawalniczych wewnatrz zbiornikéw, kottéw lub innych
pomieszczen zamknigtych (do 15m3), spawacz powinien by¢ ubezpieczony przez inng osobe,
przebywajaca na zewnatrz.

:q

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie napiecie.
Nie dotyka¢ uchwytu spawalniczego ani podtaczonego materiatu spawalniczego, gdy urzadzenie jest
wigczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu spawania moga powodowaé porazenie
elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania ich gotq reka ani przez wilgotne lub uszkodzone
ubranie ochronne. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych
przewodéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtaczone do
sieci, jak rowniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione!

Kable spawalnicze, przewod masowy, zacisk uziemiajacy i urzadzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajacym bezpieczenstwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i
wyposazone w wyciag wentylacyjny. Nie spawa¢ w zamknigtych pomieszczeniach. Nalezy unika¢
wdychania oparéw i gazéw. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktdre
ulegaja rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy.

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezpo$rednie patrzenie nieostonigtymi
oczami na fuk spawalniczy. Zawsze stosowa¢ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem.
Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chroni¢ przy pomocy niepalnych, pochtaniajacych
promieniowanie ekranami. Chroni¢ nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang,
z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne
moze zaktoca¢ prace rozrusznikow serca. Przewody spawalnicze powinny by¢ utozone réwnolegle,
jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga powodowaé
pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skéry. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpiecza¢ wszelkie tatwopalne materiaty i substancje
z miejsca pracy. Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikéw lub zbiornikow, w ktérych znajdowaly sie
fatwopalne ciecze. Pojemniki lub zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu
usunigcia tatwopalnych cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw lub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub $niegowe) powinien by¢ usytuowany w
poblizu stanowiska pracy w widocznym i tatwo dostepnym miejscu.

ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystapieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularmie sprawdza¢ przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwtocznie powinny by¢ wymienione.
Przewody spawalnicze nie mogg by¢ przygniatane, dotyka¢ ostrych krawedzi ani goracych
przedmiotéw.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowac tylko atestowane butle i poprawnie dziatajgcym reduktorem.
Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniem goracych
zrodet ciepta, przewréceniem i uszkodzeniami mechanicznymi. Utrzymywa¢ w dobrym stanie
wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki, reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotyka¢ spawanych elementéw
niezabezpieczonymi cze$ciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego materiatu,
nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.




4, POZIOM HALASU

Poziom hatasu emitowanego przez urzadzenie na biegu jatowym luzem, jest nizszy od
poziomu dopuszczalnego, przez polskie normy (PN-EN ISO 11202 oraz PN-EN ISO 11202) i nie
przekracza on wartosci 85 dB., jest zatem poziomem hatasu bezpiecznym. Pragniemy jednak
Panstwu zwroci¢ uwage na fakt, ze poziom hatasu na stanowisku spawarki zalezy od:

- rodzaju zastosowanej metody spawania,

- wyboru parametréw dodatkowych przy danej metodzie,
- intensywno$ci obrébki,

- poziomu hatasu od innych zrodet.

Zalecamy dokonanie na stworzonym przez Panstwa stanowisku pracy pomiaru hatasu
ekwiwalentnego, co najmniej w cyklu oSmiogodzinnym.

Pozwoli to Paiistwu oceni¢ czy potrzebne sg czynnoSci ograniczajace poziom hatasu
oddziatywujgcego na operatora.

5. OBJASNIENIE SYMBOLI

Aby ograniczy¢ mozliwos¢ skaleczenia, uzytkownik musi najpierw przeczyta¢ catg
instrukcie.

Ogblny znak ostrzegawczy, zwraca uwage kazdego uzytkownika na ogoine
niebezpieczenstwa. Wystepuje w potaczeniu z innymi wskazéwkami ostrzegawczymi
lub innymi symbolami, ktérych nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

Produkt zgodny z wymaganiami dyrektyw Unii Europejskie;.

(€

Utylizacja urzadzen elektrycznych i elektronicznych - patrz punkt UTYLIZACJA w
niniejszej instrukcii.

Stosowac tarcze lub przytbice spawalnicza.

Stosowa¢ spawalnicze rekawice ochronne.

& Dl




Stosowa¢ spawalniczg dziez ochronna.

‘E Stosowat spawalnicze obdwie ochronne.

Zabezpieczy¢ butle przed przewrdceniem sie.

o
A\

6. ZAWARTOSC ZESTAWU

Ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

Ponizsze elementy powinny znajdowac sie w zestawie:

Urzadzenie spawalnicze X 1 szt.
Przewod roboczy TIG X 1 szt.
Przewdd roboczy MMA X 1 szt.
Przewdd z zaciskiem masowym X1 szt.

Uwaga!

A Dla bezpieczenstwa dzieci nie nalezy zostawia¢ swobodnie dostepnych czesci
opakowania (torby plastikowe, kartony, styropian itp.).
Niebezpieczenstwo uduszenia!



1. BUDOWA | PANEL STEROWANIA

1. Panel sterowania

2. Gniazda wyjsciowe (od lewej):

- gniazdo pradowe ,minus”.

- gniazdo wyjciowe gazu ochronnego,
- gniazdo sterowania TIG,

- gniazdo pradowe ,plus”.

Gniazdo wejsciowe do podiaczenia gazu ochronnego,
wytacznik gtdwny oraz kabel zasilajacy znajdujq sie z tytu
urzadzenia.

THF 237P AC/DC

Prad TIG
®

PradMMA | o ans |Prad TIG b
Czas narastania 40> Czas opadania

Hz H

. o
@ -0 » @
Prad poczatkowy <- @ > Prad koricowy 1

AC - CZESTOTLIWOSC @ @ Ac- BALANSE‘ HOT START @




Wybbér :
AC - spawanie metoda TIG pradem przemiennym.
DC - spawanie metoda TIG pradem statym.

Wybbr:
2T - spawanie TIG w trybie dwutakt.
4T - spawanie TIG w trybie czterotakt.

Gaz test — test wyptywu gazu. Wiaczenie tej funkcji powoduje otwarcie
elektrozaworu i ciggty wyplyw gazu.

Wybor sposobu inicjacji fuku elektrycznego: bezdotykowe HF (kontrolka
za$wiecona), lub stykowe TIG LIFT - kontrolka nie zaswiecona.

PULS - spawanie metodg TIG pradem pulsacyjnym.

MMA®

ARC FORCE @ Parametry dodatkowe dla MMA

Wybbr:
- Spawanie metodg TIG
- Spawanie metodg MMA

HOT START @

Zestaw wySwietlaczy:
\' % | - wyswietlacz po lewej pokazuje prad
spawania w amperach.
- wy$wietlacz po prawej pokazuje
pozostate parametry — kontrolka
za$wieca si¢ przy danej jednostce (V - napiecie, s — czas, % - procenty, Hz — czestotliwosc).

S Hz
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Kontrolka zasilania.

Kontrolka zadziatania uktadu zabezpieczajacego lub awarii.

Przyciski (po bokach) stuzg do przechodzenia do kolejnych
parametrow, ktére dla danej opcji mozemy regulowac.

Dany parametr zostaje pod$wietlony. Po 5 sekundach bezczynnosci
zasdwieca sie dioda regulacji pradu spawania.

W $rodku pomiedzy przyciskami znajduje sie pokretto stuzgce do
nastawy wszystkich dostepnych parametrow (obrét prawo-lewo), oraz do przywotywania i zapisywania
danych ustawien (wcisniecie).

Do dyspozycji sq trzy kanaly pamieci (Ch0, Ch1, Ch2). Aby zachowa¢ dane ustawienia wystarczy wcisnaé i
przytrzymac okoto 5 sekund pokretto regulacyjne. Wyswietlacz lekko ,mignie” — parametry zostang
zapisane. Krotkie weisnigcie i zwolnienie pokretta skutkuje przej$ciem do kolejnego kanatu.

Prad TIG

,Drabinka” (wykres)

Balans  Prad TIG b przebiegu pradu spawania i
Czas narastania Czas opadania innych parametrow.

. . Pod$wietlenie danego

symbolu umozliwia jego

regulacje, ktora odbywa sie

. poprzez obrot pokretta
AC - CZESTOTLIWOSC @ @ Ac- BAL%E regulacyjnego.

Prad MMA

Prad poczatkowy Prad koricowy
® @

n Wyptyw gazu przed spawaniem — regulacja w zakresie 0+10 [s].

Prad poczatkowy spawania — regulacja w zakresie 10+200 [A]. Regulacja mozliwa z wtgczonym 4T.
Czas narastania pradu spawania — regulacja w zakresie 0+5 [s].
Prad MMA - warto$¢ pradu spawania dla metody MMA. Regulacja w zakresie 10+200 [A].

Prad TIG - wartos¢ pradu spawania dla metody TIG, lub szczytowa warto$¢ pradu spawania dla metody
TIG z funkcjg Puls - regulacja w zakresie 10+200 [A].

Prad TIG b - dolna warto$¢ pradu spawania przy korzystaniu z funkcji Puls.
Regulacja w zakresie 10+200 [A].

Balans - stosunek pradu szczytowego (Prad TIG) do pradu bazowego (Prad TIG b). Parametr dostepny
przy korzystaniu z funkcji Puls. Regulacja w zakresie 5+100 [%].

Hz - czestotliwos¢ pulsaciji. Parametr dostepny przy spawaniu TIG Puls.
Regulacja w zakresie 0,5+100 [Hz].
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Czas opadania - czas opadania pradu spawania. Regulacja w zakresie 0+5 [s].

Prad koncowy — koricowy prad spawania — prad wypetnienia krateru.
Regulacja w zakresie 10+200 [A], mozliwa tylko w trybie 4T.

n Wyplyw gazu po spawaniu — regulacja w zakresie 0,1+10 [s].
AC-CZESTOTLIWOSC - parametr dostepny przy spawaniu AC TIG.
Regulacja w zakresie: 10+100 [Hz].

AC-BALANS - parametr dostepny przy spawaniu AC TIG - regulacja w zakresie 20+50 [%] (regulacja
procentowego stosunku czasu trwania dodatniej do ujemnej potéwki napiecia).

ARC FORCE - regulacja pradu forsujacego. Regulacja w zakresie 0+10.

HOT START - regulacja w zakresie 0+10.

8. UZYTKOWANIE

8.1 Podtaczenie do sieci

Przed zatgczeniem tego urzadzenia do sieci zasilajacej nalezy sprawdzi¢ wielkos¢
napiecia, ilos¢ faz i czestotliwose.

Parametry napiecia zasilajgcego podane sg w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji i na
tabliczce znamionowej urzadzenia.

Skontrolowac potaczenia przewodow uziemiajacych urzadzenia z siecig zasilajaca.

Upewni¢ sie czy sieC zasilajaca moze zapewni¢ pokrycie zapotrzebowanie mocy wejsciowej dla
tego urzadzenia w warunkach jego normalnej pracy.

Wielkos¢ bezpiecznika i parametry przewodu zasilajgcego podane sg w danych technicznych tej
instrukcji.

Sie¢ zasilajagca powinna charakteryzowa¢ sie stabilnym napieciem. Przekroj przewodow
zasilajgcych powinien by¢ nie mnigjszy niz 2,5 mm.

Urzadzenia nieposiadajace wtyczek zasilajacych podtaczy¢ wg. nizej zamieszczonych
wskazowek.

/'\ Podtaczenie i wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki powinien dokonaé
H wykwalifikowany elektryk.

podtaczany do gniazda oznaczonego symbolem uziomu, bez wzgledu czy mamy do

Przewdd w izolacji o kolorze Zot#to-zielonej stanowi uziemienie i powinien by¢ zawsze
czynienia z zasilaniem na 230 [V] czy 400 [V]. Symbol uziomu. J_
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& UWAGA!!!

DO PRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA NIEZBEDNE JEST PODLACZENIE
GO DO GNIAZDA SIECIOWEGO Z PRAWIDLOWO DZIALAJACYM ZESTYKIEM
OCHRONNYM

8.2 Zaktadanie przewodow spawalniczych.

UWAGA! Przed wszelkimi czynno$ciami przeprowadzanymi przy urzadzeniu
nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego.

1. Upewnic sig, Ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajacej.

2. Sprawdzi¢ czy przewdd masowy jest zakoriczony zaciskiem kleszczowym lub Srubowym.

3. Wtyk przewodu masowego podtaczy¢ w znajdujace sie na przednim panelu zrodta gniazdo
pradowe wyjsciowe oznaczone znakiem plus lub minus (w zalezno$ci od wybranej polaryzacji),
wcisnag i przekreci¢. Zbyt luzne podtaczenie wtyku powoduje przedwczesne wypalenie wiyku i
gniazda pradowego.

Analogicznie nalezy postapi¢ z wtykiem przewodu roboczego TIG lub MMA.
W przypadku spawania metodg MMA urzadzenie jest gotowe do pracy. W przypadku metody
TIG nalezy wykonac kolejne kroki.

4, Wtyk sterowania przewodu TIG wprowadzi¢ do gniazda sterowania tig znajdujacego sie na
przednim panelu spawarki, nastepnie dokrecic reka.

5. Podtaczy¢ przewdd gazu ochronnego uchwytu TIG do gniazda wyjsciowego gazu ochronnego.

8.3 Podtaczenie gazu ochronnego.

1. Butle z odpowiednim gazem ochronnym nalezy ustawi¢ w poblizu urzadzenia i zabezpieczy¢ jg
przed przewrdceniem sie, mocujac jg do odpowiedniego wspornika przy pomocy faficucha lub
pasow.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy jq kotpak i na moment odkrecic zawdr butli w celu usuniecia
ewentualnych zanieczyszczen.

3. Zamontowac¢ reduktor tak, aby manometry byty w pozycji pionowe;j.

4. Potaczy¢ spawarke z butlg (wylot z reduktora) odpowiednim wezem. Kréciec do podigczenia
gazu ochronnego umieszczony jest z tytu urzadzenia.

5. Odkreci¢ zawor reduktora tylko przed przystapieniem do spawania. Po zakoAczeniu spawania,
zawér butli nalezy zakrecic.

6. Nalezy unikaC spawania na otwartej przestrzeni lub w przeciggu — podmuch powietrza moze
zaktdcié strumien gazu ostonowego i pozbawic¢ ptynny metal ochrony.
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8.4 Spawanie metodag MMA

Urzadzeniami opisanymi w niniejszej instrukcji mozna spawa¢ metodg MMA, czyli
otulonymi elektrodami topliwymi.
Zalecany prad spawania, biegunowo$¢, wymagania odnosnie suszenia itp. podawane sg przez
producentéw elektrod na opakowaniu.

8.5 Spawanie metoda TIG

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu
obojetnego, miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektrodg wykonang z czystego wolframu,
lub wolframu z dodatkiem tlenkow: toru, ceru, lantanu, cyrkonu (wg normy PN-EN ISO 6848).

Aby zupetnie wyeliminowa¢ mozliwos¢ zanieczyszczenia spoiny wolframem, elektroda
w ogdle nie powinna dotyka¢ spawanego elementu. W tym celu uzywa si¢ bezstykowego
zajarzania tuku, przy wykorzystaniu wytadowan o wysokich czestotliwosciach - HF.

Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, jezeli chce sie uzyska¢ dobrze wygladajaca spoine bez
pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementéw.

Wrtasciwo$ci mechaniczne materiatu dodatkowego powinny by¢ zblizone do wiasciwosci
spawanych elementow.

Biegunowo$¢ dobiera si¢ w zalezno$ci od typu spoiny, oraz rodzaju spawanego
materiatu.

Ksztatt korica elektrody nietopliwej jest waznym parametrem procesu spawania, gdyz
wptywa na tatwo$¢ spawania i gteboko$¢ wtopienia.

Zalecane sposoby przygotowania koficéwek elektrod nietopliwych:

a) pradem statym (biegunowos$¢ ujemna na elektrodzie)

——-Y-D—-i—

h1||_~§9_°

I

|

/ ~2D
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b) pradem przemiennym

o
o

——
——

P
4 Wi/}

D<1,6 mm D>1,6 mm

Role gazu ostonowego przy tej metodzie spawania moze spetnia¢ zaréwno argon, jak i hel.
Najczesciej jednak stosuje sie argon, poniewaz jest tanszy i pozwala uzyskac bardziej stabilny
tuk, co przektada sie na wieksza tatwo$¢ manewrowania. Tym niemniej przy niektorych
rodzajach spoin lepiej sprawdza si¢ hel lub mieszanina helu i argonu, ktéra oprocz wiekszej

szybkosci spawania umozliwia tez gtebszy przetop.

Spawanie metoda TIG AC (prad przemienny):

Spawanie TIG AC pradem przemiennym o fali prostokatnej stosuje sie do taczenia elementow z
magnezu badz aluminium i jego stopdw.

Pot-fala dodatnia pozwala na przebicie wierzchniej warstwy tlenkdw, natomiast pét-fala ujemna,
ktorej towarzyszy spadek temperatury elektrody i przeptyw ciepta do spawanego elementu,
sprzyja gtebszej penetracji tuku.

Regulujac balans fali (balans AC) mozna precyzyjnie dostosowac proporcje miedzy dziataniem
rozprowadzajacym i penetrujgcym tuku elektrycznego.

Do spawania metodg TIG AC uzywa si¢ elektrody z dodatkiem tlenku ceru, lantanu lub cyrkonu,
ewentualnie z czystego wolframu.

Przy metodzie TIG AC mozna dostosowac:

- czestotliwo$¢ inwersji: aby zredukowa¢ drgania tuku elektrycznego udostepniono wytacznie
czestotliwosci harmoniczne.

- zrownowazenie: wskazywana jest wartos¢ dodatnia badz ujemna, odnoszaca sie do fali
dodatniej przy metodzie TIG AC. Przy wartosciach ujemnych mozliwa jest gtebsza penetracja
tuku elektrycznego i silniejsze roztapianie jeziorka, przy dodatnich natomiast tuk elektryczny
przebiega po powierzchni jeziorka.

8.6 Wykres przebiegu procesu spawania dla metody TIG z czterotaktem 4T.

Spawanie metoda TIG z wykorzystaniem funkcji ,czterotakt 47" umozliwia ustawienie i
petng kontrole nad parametrami spawania. Szczegdlnie wazna jest mozliwos¢ kontroli nad
pradem koricowym — pradem wypetnienia krateru.
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I
I
Nacisnij i przytrzymaj |
|
|

1(A)
Macignigcie i przytrzymanie
Wartoéé pradu startu przycisku na uchwycie tig

wolnienie przycisku
[V ST — S S —— - #na uchwycie tig
Zwolnienie przycisku 4

na uchwycie tig

Prad
koficowy

przycisk uchytu tig \ _’ilﬂkf:f'l*l'lie /\Nygas'niqcia tuku
1] l‘l‘_F_l‘Z 12 t4 t5 t6 il
t(s)
Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 4T
0~t1:  Naciénij i przytrzymaj przycisk na rekojesci uchwytu tig.

t1~t2:

t2~t3:

t3~t4:

t4~t5:

t5~t6:

t6:

t6~t7:

t7:

Wyptyw gazu rozpocznie si¢ i bedzie trwat bez inicjacji tuku elektrycznego wedtug
ustawionego czasu (zakres do ,t1).

W punkcie "t1” nastepuje zajarzenie tuku do ustawionej wartosci pradu poczatkowego,
i trwa tak dtugo jak dtugo trzymamy wcisniety przycisk na uchwycie tig.

Punkt 12" to punkt w ktérym zwalniamy przycisk na uchwycie tig. W tym momencie
rozpoczyna si¢ narastanie pragdu spawania do warto$ci zadanej prad spawania.

Czas spawania. W tym okresie przycisk na rekojesci nie jest wcisnigty. Mozna spawac
statg wartoscig pradu, badz z wykorzystaniem funkciji puls.

Punkt t4 to punkt w ktérym ponownie naciskamy i przytrzymujemy przycisk na uchwycie
tig. Od tego momentu rozpocznie sie opadanie pradu do wczesniej ustawionej wartosci
pradu koricowego (wypetnienie krateru).

Czas trwania pradu koncowego (pradu wypetnienia krateru) — uzalezniony jest od tego
jak dtugo trzymamy wcisniety przycisk na uchwycie tig.

Zwolnienie przycisku na uchwycie tig. W tym momencie nastepuje wygasniecie tuku
elektrycznego.

Czas wyptywu gazu po spawaniu.

Koniec procesu spawania

16



8.7 Wykres przebiegu procesu spawania dla metody TIG w dwutakcie 2T

Weidnigoie | preytreymanie
przycisku na uchwycia ti

t1:

t1~t2:

t2~t3:

t3:

t3~t4:

t4:

t4~t5:

1(A) &

w———
Zwolnienie preyeisku
na uﬂmyuie tig
b —— —
1 Inicjac)a juku \/
Wygagnigcie tuku
H -

0t t2 3 5 e

Wykres przebiegu procesu spawania - TIG 2T

Weciéniecie i przytrzymanie przycisku na uchwycie tig — rozpoczyna sie wyptyw gazu
przed spawaniem wedtug ustawionego wcze$niej czasu

Zajarzenie tuku elektrycznego
Czas narastania pradu do zadanej wartosci pradu spawania.

Jesli korzystamy z funkgji puls (jak na wykresie) prad pulsuje pomiedzy wartoscig Ib a
Iw. Jesli nie korzystamy z tej funkcji warto$¢ pradu utrzymuje sie na statym poziomie Iw.

Punkt w ktorym zwalniamy przycisk na uchwycie tig.

Czas trwania opadania pradu (wygaszania tuku) - wedtug wcze$niej ustawionego
czasu.

Wygasniecie tuku elektrycznego

Czas trwania wyptywu gazu po spawaniu — wedtug wczes$niej zadanej warto$ci
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9. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Stopien ochrony urzadzenia to IP21S, wiec nie wolno uzytkowa¢ urzadzenia na deszczu, ani
narazac go na dziatanie wilgoci.

UWAGA:
& Urzadzenie oparte na podzespotach elektronicznych. Szlifowanie i ciecie metali
w poblizu spawarki moze powodowac zanieczyszczenie opitkami wnetrza
urzadzenia, doprowadzajac tym samym do jego uszkodzenia.
Wyzej wymienione uszkodzenie nie podlega naprawie gwarancyjne;j !
W przypadku koniecznosci pracy w takim srodowisku nalezy dokonywaé czyszczenia
urzadzenia przez przedmuchanie wnetrza spawarki sprezonym powietrzem.

Aby przedtuzy¢ zywotno$¢ i niezawodng prace urzadzenia, nalezy przestrzegac kilku zasad:

1. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja powietrza.

2. Nie umieszcza¢ urzagdzenia na mokrym podtozu.

3. Butle z gazem ochronnym ustawi¢ i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przewrdcenia sie.

4. Sprawdzi¢ stan techniczny urzadzenia oraz przewoddéw spawalniczych.

5. Usung¢ wszelkie tatwopalne materiaty z obszaru spawania.

6. Do spawania uzywac odpowiedniej odziezy ochronnej: rekawice, fartuch, buty robocze, maske
lub przytbice.

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ i warunki eksploatacji.
Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regulara jego konserwacja pozwolg unikng¢ zbednych
zaktdcen i przerw w pracy.

Codziennie:

» Oczysci¢ uchwyt masy i roboczy z odpryskow, smarowac $rodkami przeciw rozpryskowymi.
> Sprawdzi¢, czy kable sa doktadnie podtaczone.

> Sprawdzi¢ stan przewoddw. Wymieni¢ uszkodzone przewody.

» Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

» Wymieni¢ lub naprawi¢ uszkodzone lub zuzyte czesci.

Co miesiac?

> Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych wewnatrz zrédta.

» Utlenione powierzchnie nalezy oczyscic, a poluzowane czesci dokrecic.
> Oczysci¢ wnetrze urzadzenia za pomocg sprezonego powietrza.
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10. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

Zaleca sie przechowywac urzadzenie w stanie wyczyszczonym w oryginalnym
opakowaniu.
Zawsze przechowuj urzadzenie w suchym, wentylowanym miejscu, niedostepnym dla dzieci i
0s6b postronnych.
Chron urzadzenie przed wibracjami i wstrzasami podczas transportu.

1. UTYLIZACJA

Materiaty z opakowania nadajg sie do wykorzystania, jako surowiec wtérny. Utylizacji
opakowania nalezy dokona¢ zgodnie z przepisami lokalnymi.
Materiaty z opakowania nalezy zabezpieczy¢ przed dzie¢mi, gdyz stanowig one potencjalne
Zrodto zagrozenia.

Wtasciwa utylizacja urzadzenia:

1. Zgodnie z dyrektywa WEEE 2012/19/WE symbolem przekreslonego kotowego kontenera na
Smieci (jak ponizej) oznacza sie wszelkie urzadzenia elektryczne i elektroniczne podlegajace
selektywnej zbidrce.

2. Po zakonczeniu okresu uzytkowania nie wolno usuwac niniejszego
produktu poprzez normalne odpady komunalne, lecz nalezy go oddaé¢
do punktu zbiorki i recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych.

Informuje o tym symbol kotowego kontenera, umieszczony na

s produkcie, instrukcji obstugi lub opakowaniu.

3. Zastosowane w urzadzeniu tworzywa nadajq sie do powtérnego
uzycia zgodnie z ich oznaczeniem. Dzieki powtérnemu uzyciu, wykorzystaniu materiatow lub
innym formom wykorzystania zuzytych urzadzen wnoszg Panstwo istotny wktad w ochrone
naszego $rodowiska.

4. Informacji 0o wiasciwym punkcie usuwania zuzytych urzadzen elektrycznych udzieli panstwu
administracja gminna lub sprzedawca urzadzenia.

12. GWARANCJA.

Importer/producent urzadzenia zapewnia petny serwis gwarancyjny jak i pogwarancyjny.
Importer/producent:;

Firma Spaw

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

Do kazdego urzadzenia wydawana jest oddzielna, indywidualna karta gwarancyjna.
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Wszystkie zapisy na temat zakresu gwarancji, zasad jej udzielania i innych wymogow sg podane
na karcie gwarancyjnej wydawanej wraz z urzadzeniem.

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny:
Firma Spaw — Serwis

30-731 Krakow

ul. Kosiarzy 3

tel.: 12 348-07-22
formularz zgtoszenia naprawy - www.spawsc.pl - zaktadka serwis.

13. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wyréb jest zgodny z normami Unii Europejskiej

q
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