WELDMAN ® SPAWARKA INWERTOROWA
&__/ ARC 208-240-250 SYN LCD VRD TIG LIFT

INSTRUKCJA OBStUGI

QA

UWAGA:
PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.

Dokfadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢ tobie
i innym uszczerbkéw na zdrowiu.

A

ZASADY BEZPIECZENSTWA

W celu unikniecia Smiertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub $miertelnego
wypadku.

Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, ciSnienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyzsze
musi by¢ dostosowane do odpowiednich przepisow.

Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac¢ w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

Praca na deszczu nie jest dozwolona.

Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumiec tres¢ specyfikacji.

Urzadzenia nie wolno uzywa¢ do odmrazania rur.

Aby unikna¢ porazenia pradem nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania

Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podtaczanie przewoddéw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania
urzadzenia.

Nie uzywac przewodow roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.

Nalezy upewnic sieg, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

Nie wolno dotyka¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

Nigdy nie zanurzaé elektrody w wodzie w celu schtodzenia

Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw
zastosowania platform bezpieczerstwa.

Nalezy przestrzegac termindw przegladdw urzadzenia.

Nie wolno uzywaé uszkodzonego sprzetu.

Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewéd uziemiajacy (PE).

[\ A\

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

Nie spawac w poblizu materiatow tatwopalnych.

Iskry i gorgcy materiat mogg spowodowac pozar.

Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne

Nie pracowaé na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia

w ich poblizu
OO

W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice
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Prace spawalnicze sg Zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:
e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.
e  Odpryski i opary spawalnicze moga powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e  Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

W celu uniknigcia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:
e  Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV
e Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronna,
e Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca spawania za pomoca oston lub

e  zaston nieodbijajgcych.

Opary spawalnicze zagrazaj zdrowiu:
e Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
e  Nalezy unika¢ wdychania kurzu
e Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie
e  S$rodki do usuwania oparéw spawalniczych.
e Nalezy pamietac¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajace wskutek ich parowania sg szkodliwe

dla zdrowia.

e  Spawacz powinien pracowac w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Niniejsze urzgdzenie serii ARC (od tej chwili nazywane spawarkg) zostato wykonane w oparciu o technologie inwerterows,

przy wykorzystaniu komponentéw IGBT. Zaprojektowana do spawania metodg MMA i TIG LIFT stali weglowych, stopowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych oraz aluminium.
Spawarka posiada funkcje SYNERGII, VRD, regulowany HOT START (goracy start) i ARC FORCE (cisnienie tuku), ANTI-STICK
(zapobieganie przyklejaniu) oraz zabezpieczenie termiczne. Jest przeznaczona zaréwno dla uzytkownikéw potprofesjonalnych jak

i profesjonalnych.

Spawarka na wyposazeniu posiada:
e  przewdd 2,5 m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
e  przewdd 2 m z zaciskiem masy 300A (DX50)
e przewdd zasilajgcy 2m z wtyczkg 230V
e maske spawalniczg i szczotke
o walizke z tworzywa sztucznego (tylko ARC 208)

lll. DANE TECHNICZNE

MODEL ARC 208 ARC 240 ARC 250
Napiecie zasilania 230V/50Hz
Parametry sieci zasilajacej bezpiecznik 25 A typ C / przewdd 3x2,5mm?
Natezenie pr.zasilania max 24,4 A (MMA) / 14,9 A (TIG) 32 A(MMA) /30,5 A (TIG) 47 A (MMA) / 31 A (TIG)
Natezenie pr. zasilania ef. 14,9 A (MMA) / 8,5 A (TIG) 24 A (MMA) / 17 A (TIG) 37 A (MMA) / 24 A (TIG)
Napiecie biegu jatowego 60V 60V 65V
Srednica elektrod 2,0-4,0 mm 1,6-5,0 mm 1,6-5,0 mm

Parametry spawania

MMA:20A/20,8V-170A/26,8V
TIG:20A/10,8V-170A/16,8V

MMA:20A/20,8V-210A/28,4V
TIG:20A/10,8V-210A/18,4V

MMA:20A/20,8V-220A/28,8V
TIG:20A/10,8V-220A/18,8V

Sprawnos¢ MMA 60% 100% 60% 100% 60% 100%
Natezenie pradu spawania 170 A 132 A 210 A 163 A 220 A 170 A
Napiecie pradu spawania 26,8V 25,3V 28,4V 26,5V 28,8V 26,8V
Sprawnos¢ TIG LIFT 60% 100% 60% 100% 60% 100%
Natezenie pradu spawania 170 A 132 A 210 A 163 A 220 A 170 A
Napiecie pradu spawania 16,8V 15,3V 18,4V 16,5V 18,8V 16,8V
Zabezpieczenie P21

Klasa izolacji F

Wymiary 28x12,5x22 cm 37x14,5x26 cm 36x14x27 cm
Waga 3,4 kg 5,1kg 5 kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktorym urzadzenie moze spawac na znamionowej wartosci pradu
spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy urzadzenia wymagana jest 4

minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas stygniecia urzadzenia moze czasem wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy
100% oznacza, ze urzgdzenie moze pracowac w sposob ciagly, bez przerw.

Regulacja natezenia pradu spawania w zaleznosci od elektrody rutylowej (pozioma pozycja spawania)

Natezenie pradu spawania/A

30-55 40-80

60-110 90-140

120-190 160-260

Srednica elektrody/mm

1.6 2.0

2.5 3.2

4.0 5.0
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IV. BUDOWA SPAWARKI

Spawarka posiada:

Wyswietlacz LCD wskazuje wybrany parametr, jego warto$¢ podczas regulacji oraz sygnalizuje zasilanie i przecigzenie
Pokretto regulacji parametrow spawania (przez nacisniecie pokretta wybieramy parametr pracy)

Gniazdo o biegunowosci dodatniej (+)

Gniazdo o biegunowosci ujemnej (-)

Wiacznik gtéwny (tylny panel)

V. INSTALACIA

SRODOWISKO PRACY

Ustawic spawarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia jej
wywrdcenia. Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza

z dala od tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotéw 0,5m).

Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

vukhwnNe

PODtACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtaczenia elektrycznego nalezy:

e  sprawdzi¢ czy dane znajdujgce sie na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci
w miejscu pracy urzadzenia (spawarka zasilana jest przewodem z wtyczka 230V)

e  sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowe;j

e  sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

e  skontrolowac potaczenia przewoddw uziemiajacych spawarki.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WY+ACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

1) Przed podtgczeniem spawarki do sieci nalezy upewni¢ sie czy wtgcznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytaczonej

2)  Zacisk kleszczowy na przewodzie masowym nalezy umocowac do spawanego elementu

3) Wiasciwe podtgczenie w metodzie MMA uchwytu i zacisku masy do panelu spawarki zalezy od wiasciwosci elektrod
i informacji podanych przez ich producenta (najczesciej: uchwyt - gniazdo dodatnie, przewdd masowy z zaciskiem — gniazdo
ujemne).

4) W TIG LIFT uchwyt spawalniczy z zaworem mocujemy: wtyk pragdowy do gniazda o biegunowosci ujemnej (-), przewod
sterujacy pozostawiamy nie podtgczony, przewdd gazowy podtaczamy bezposrednio do reduktora na butli z gazem
(z pominieciem spawarki), a wtyk przewodu masowego do gniazda o biegunowosci dodatniej (+).

5) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg)

VI. SPAWANIE

1) Oczyszczenie powierzchni spawane;j
Celem uzyskania wysokiej jakosci spoiny nalezy pamietac o usunieciu zanieczyszczen ze spawanego materiatu. Celem unikniecia
nieprawidtowosci podczas pracy, nalezy zwréci¢ uwage, aby stosowane elektrody byty suche.

2) Rozpoczecie spawania
Zajarzenie tuku w MMA i TIG SCRATCH nastepuje poprzez potarcie elektrodg o spawang powierzchnie, a nastepnie uniesienie
w gore elektrody. Dla unikniecia rozpryskéw podczas spawania nalezy stosowac zalecenia producenta elektrod.
Podczas spawania nalezy zwrdéci¢ uwage by tuk nie byt zbyt dtugi, poniewaz prowadzi to do duzego rozprysku lub nieszczelnosci
w spawie czy jego pekania oraz aby nie byt zbyt krétki, poniewaz elektroda bedzie sie przyklejata do powierzchni spawanego
materiatu. Podczas spawania metodg MMA zazwyczaj dtugos¢ tuku jest réwna 0,5-1 Srednicy uzywanej elektrody.
Zajarzenie tuku (w metodzie TIG LIFT) nastepuje poprzez dotkniecie koricem elektrody wolframowej powierzchni spawanej,
nacisniecie spustu w uchwycie TIG i podniesieniu jej na odlegtos¢ 2-3 mm.
Urzadzenie posiada wbudowany czujnik zabezpieczenia termicznego. W przypadku przegrzania urzagdzenie wyfaczy sie
automatycznie. W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego nalezy odczeka¢ 15 min. w celu ochtodzenia urzadzenia.
Po tym czasie nalezy zredukowad prad spawania i mozna przystgpi¢ do dalszej pracy.

3) Zakonczenie spawania
Po zakoriczeniu spawania nalezy zostawi¢ spawarke wtgczong na krétki okres, celem schtodzenia urzadzenia przez jej wentylator.
Po zakoriczeniu spawania elektrodami otulonymi nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

VIl. KONSERWACIA

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codziennej:

= sprawdzi¢ stan przewoddw spawalniczych i ich potgczenia

. sprawdzi¢ stan czesci eksploatacyjnych

=  wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci

Czynnosci konserwacji miesieczne;j:

= oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem
=  sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewnatrz spawarki
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Vill.  GWARANCIA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg
sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty sprzedazy z karty gwarancyjnej. Koszt
przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzadzenia.
Urzadzenia, ktdre zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym okresem
gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa
producent urzgdzenia, zgodnie z dyrektywg europejska 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie razem z paragonem fiskalnym lub fakturg zakupu.

W celu zlecenia naprawy gwarancyjnej nalezy wypetni¢ formularz umieszczony na stronie internetowej Producenta (podany na
karcie gwarancyjnej). Urzadzenia wystane w inny sposdb na koszt Producenta nie bedg przyjmowane. Reklamacje na urzgdzenia
dostarczone bez uchwytu roboczego i przewodu masowego nie beda rozpatrywane.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate podczas transportu urzadzen zapakowanych inaczej,

niz w oryginalne opakowanie. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzagdzenie

nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

KARTA GWARANCYJNA
Model:
Nr:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:

Serwis gwarancyjny i pogwarancyjny: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. o. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin tel. +48 81 442 19 58

Formularz zgtoszenia naprawy: https://www.deltatechnika.pl/zgloszenie-reklamacyjne-urzadzenia/

DELKARACJA ZGODNOSCI UE

Producent: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin, Polska

Przedmiot deklaracji: spawarka WELDMAN

Model: ARC 208 SYN LCD VRD (kod towaru 103 005), ARC 240 SYN LCD VRD (kod towaru 103 019), ARC 250 SYN LCD
VRD (kod towaru 103 020).

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytaczng odpowiedzialnos¢ producenta.

Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi wymaganiami unijnego
prawodawstwa harmonizacyjnego: Dyrektywy LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, RoHS 2011/65/EU.

Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych, ktére zastosowano, lub do innych specyfikacji technicznych,
w stosunku do ktérych deklarowana jest zgodnos¢:

ARC 208/240: EN IEC 60974-1:2022+A13:2025, EN IEC 60974-10:2021, EN 55011:2016+A2:2021, EN IEC 61000-3-
11:2020, EN 61000-3-12:2011+A1:2024, IEC 62321-3-1:2013, IEC 62321-4:2013+A1:2017, IEC 62321-5:2013, IEC
62321-6:2015, IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017, IEC 62321-8:2017.

ARC 250: EN IEC 60974-1:2022+A12:2023, EN IEC 60974-10:2021, EN 55011:2016+A2:2021, EN IEC 61000-3-11:2019,
EN 61000-3-12:2011+A1:2021, IEC 62321-4:2013/AMD 1:2017, IEC 62321-5:2013, IEC 62321-6:2015,

IEC 62321-7-1:2015, IEC 62321-7-2:2017, IEC 62321-8:2017.

Lublin, 07.07.2026r.
Dyrektor ds. Technicznych Tomasz Wdjcik

L

Zgodnie z ustawg z 11.09.2015r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie z
innymi odpadami zmieszanymi i segregowanymi zuzytego sprzetu oznaczonego powyzszym symbolem. Uzytkownik
zobowigzany jest oddac produkt do PSZOK (Punktu Selektywnego Zbierania Odpadéw Komunalnych).
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