INSTRUKCJA OBSLUGI

SPAWARKI INWERTOROWEJ
ADLER TIG AC/DC 201 PULSE



PARAMETRY TECHNICZNE

ADLER TIG AC/DC 201 PULSE
Napiecie zasilania 1~220+10%, 50Hz
Wejsciowy prad 35.4 (TIG) 39.5 (MMA)
znamionowy (A)
Moc wejsciowa
Znamionowa (KW) 5.2 (TIG) 6.4 (MMA)
Zabezpieczenie (A) 40
Wspéitczynnik mocy 0.68
Maks. napiecie jatowe (V) 66
TIG MMA
AC DC AC DC+/DC-
Zakres pradu
startowego (A) HF LIFT
10~200 — —
10~200 30~200
Zakres pradu spawania (A) 10~200 30~200 10~200 20~170 10~170
Zakres pradu tworzacego 10~200 30~200 10~200 20~170 10~170
krater (A)
Zakres rampy poczatkowej 0~10
(S)
Czas wyptywu gazu przed
: 0.1~3
procesem spawania (S)
Czas wyplywu gazu po
. . 0.3~10
zakonczeniu procesu (S)
Efekt oczyszczania (%) 15~50
Srednica elektrody otulonej 16-5
(mm)
Srednica ele_ktrody 10-32
wolframowej (mm)
AC DC
25% 200A 25% 200A
Cykl pracy 40°C, 10 minut) 60% 90A 60% 110A
100% 70A 100% 80A
Stopien zabezpieczenia IP23S
Klasa izolacji F
Wymiary urzadzenia A76X242%423
(dtxszerxwys) (mm)
Ciezar (Kg) 20.5




OZNACZENIA ZASTOSOWANYCH ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH:

Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego

Niebezpieczenstwo podraznienia oparami spawalniczymi

Niebezpieczenstwo wybuchu
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Niebezpieczenstwo promieniowania ultrafioletowego

Nakaz stosowania maski ochronnej

Nakaz stosowania odziezy ochronnej

Nakaz stosowania rekawic ochronnych

Zabronione jest uzywanie spawarki osobom stosujacym urzgdzenia
elektryczne lub elektroniczne wspomagajgce funkcje zyciowe

Zagrozenie promieniowaniem jonizujgcym

Ogodlne niebezpieczenstwo

Obowiagzek sortowania odpadow elektronicznych. Zabrania sie wyrzucania
urzadzen elektrycznych i elektronicznych do smieci
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UWAGA : PRZED ROZPOCZECIEM PROCESU SPAWANIA NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC
INSTRUKCJE OBSLUGI

SPAWARKA INWERTOROWA PRZEZNACZONA DO SPAWANIA METODA (TIG) | METODA (MMA),

PRZEZNACZONA DO UZYTKU PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga : dalej uzywa sie okreslenia "spawarka”

1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA L UKOWEGO

Operator urzadzenia powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich $rodkach
ochrony osobistej oraz procedurach alarmowych. Powinien rowniez zapoznac sie ze specyfikacjg techniczng IEC lub
CLC/TS 62081: INSTALACJA | UZYTKOWANIE SPRZETU DO SPAWANIA Lt UKOWEGO.

& Niebezpieczenstwo porazenia elektrycznego:

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do sieci wyposazonej w uziemiony przewdéd neutralny.

- Nalezy upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.

- Nie wolno doprowadzac¢ do bezposredniego kontaktu z obwodem spawania.

- Nalezy zastosowaé odpowiednig izolacje elektryczng od podioza i stanowiska warsztatowego.

- Podtaczanie przewoddw spawalniczych, czynnosci kontrolne oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po
wytaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania.

- Instalacja elektryczna zasilajgca spawarke powinna by¢ wykonana zgodnie obowigzujgcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Nie wolno uzywaé spawarki w srodowisku wilgotnym oraz podczas opaddéw atmosferycznych.

- Nie wolno dotykac¢ czesci elektrycznych ani elektrody nieostonietymi dtorimi.

- Nalezy stosowaé wytgcznie suche rekawice i odziez ochronna.

- Nie uzywac przewodow z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potgczeniami.

- Nalezy upewnic sie, czy pozycja podczas spawania bedzie wygodna i bezpieczna.

Szkodliwe opary, niebezpieczenistwo wybuchu, zagrozenie pozarem:

- Podczas procesu spawania konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji powietrza, usuwajgacej opary
spawalnicze.

- Nalezy systematycznie sprawdzac i oceniac granice bezpieczenstwa w zaleznosci od skladu i stezenia gazéw.

- Nie wolno spawac¢ pojemnikow, kontenerdw lub rurociggoéw, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje wybuchowe.

- Nie wolno spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Iskrzenie podczas spawania moze wywotaé pozar.

- Nalezy usuna¢ z obszaru pracy spawacza wszystkie substancje fatwopalne.

- W przypadku stosowania butli z gazem, przechowywac jg z dala od zrddet ciepta i chronié przed bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych.

:\i!% Promieniowanie moze uszkodzi¢ oczy i skore!

- Zawsze nalezy stosowa¢ maske spawalniczg z filtrem przyciemniajgcym UV, nosi¢ rekawice ochronne, obuwie
ochronne i nakrycie nieprzepuszczajgce promieniowania ultrafioletowego oraz stosowac¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Konieczna jest odpowiednia izolacja elektryczna pomiedzy elektrodg spawalnicza, a spawanym materiatem
i ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktére znajdujg sie w poblizu.

- Za pomoca odpowiednich ekranéw nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na osoby postronne.

@ Promieniowanie elekromagnetyczne:

- Pole elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moze wptywaé na funkcjonowanie urzadzen
elektrycznych i elektronicznych. Osoby uzywajgce wspomagajgcych funkcje zyciowe urzadzen elektrycznych lub
elektronicznych, powinny skonsultowac sie z lekarzem zanim pojawig sie w obszarze pracy spawarki.
Zdecydowanie odradza sie im sie uzywania urzadzen spawalniczych.

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w srodowisku
przemystowym i do zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnosci z wymaganiami z zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

- Osoba obstugujaca spawarke musi stosowac sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajgcych zredukowanie



natezenia pola elektromagnetycznego:

- przewody spawalnicze mocowaé mozliwie jak najblizej siebie

- glowe i tutdw utrzymywac jak najdalej od obwodu spawania

- zawsze umieszczac przewody spawalnicze po jednej stronie wzgledem spawacza

- przewdd z zaciskiem masowym umieszczac jak najblizej spoiny

- nie spawac w poblizu spawarki, nie siadac i nie opierac sie o nig podczas spawania, zachowa¢ minimalna
odlegtos¢ 50cm

- nie pozostawia¢ przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania

- zachowaé minimalng odlegto$¢ podczas spawania ok 20cm pomiedzy uchwytem TIG, a glowa spawacza

@ Promieniowanie jonizujgce:

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania techniczne dla produktu przeznaczonego do pracy w srodowisku
przemystowym i do zastosowan profesjonalnych. Nie gwarantuje zgodnos$ci z wymaganiami z zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu domowym oraz budynkach, ktére zasilanie sg z sieci domowych.

A Dodatkowe Srodki ostroznosci:

- Szczegblng uwage nalezy zachowaé podczas pracy w srodowisku zagrozonym porazeniem elektrycznym oraz
w obecnosci materiatow tatwopalnych i wybuchowych.
- Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnego zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- Praca z wiekszg iloscig spawarek na jednym elemencie lub na kilku elektrycznie ze sobg potaczonych, zwieksza
napiecie pomiedzy uchwytami elektrod i uchwytami masowymi. Moze to spowodowac niebezpieczng sume napieé
jatowych, podwadjnie przewyzszajgca wartos¢ graniczna.
- Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru z pomocg odpowiednich przyrzadéw by zbada¢ zagrozenia
i zastosowa¢ odpowiednie $rodki zapobiegawcze.

Pozostate zagrozenia

- Uzywanie spawarki do jakichkolwiek prac niezwigzanych z jej przeznaczeniem (np. rozmrazanie instalacji wodnej)
jest niedopuszczalne.

- W przypadku problemow z instalacjg i dziataniem spawarki nalezy postepowaé zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Jesli informacje zawarte w instrukcji nie pozwalajg na rozwigzanie problemu, nalezy skontaktowacé sie ze
sprzedawcag lub autoryzowanym serwisem.

- Spawarka powinna by¢ podtaczona do sieci elektrycznej, wyposazonej w wytacznik réznicowo — pragdowy.

UWAGA !
Osoby z rozrusznikiem serca nie powinny znajdowac sie w poblizu miejsca spawania.

2. WSTEP

2.1 WPROWADZENIE

W spawarce ADLER TIG AC/DC 201 PULSE zostata zastosowana najnowsza technologia modulacji szerokosci
impulséw (metoda PWM) oraz tranzystor bipolarny z izolowang bramkag (modut IGBT), pozwalajacy na zmiane
czestotliwosci pracy z wysokich na srednie. Tym samym na zamiane czestotliwosci pracy transformatora o duzych
wymiarach na niewielki transformator Srednich czestotliwosci. Efektem jest lekkie, przenosne i ekonomiczne
urzadzenie.

Przedni panel ADLER TIG AC/DC 201 PULSE pozwala na ptynng regulacje nastepujacych parametrow: prad startowy,
prad spawania, napiecie tuku tworzacego krater, prad bazy, czestotliwo$¢ impulsu, czestotliwos¢ pragdu zmiennego,
goracy rozruch, diugos¢ i dynamike tuku itp. Podczas procesu spawania do skutecznego zajarzenia tuku konieczna
jest wysoka czestotliwos¢ oraz wysokie napiecie.

Spawarka nadaje sie do spawania elementéw wykonanych z r6znych materiatow: stali nierdzewnej, weglowej, stopoéw
stali, tytanu, aluminium, magnezu, miedzi, itp., stosowanych w instalacjach rurowych, formach do wtryskéw,
petrochemii, elementach architektonicznych, itp.

PWM—— technologia modulacji szerokosci impulséw.

IGBT—— tranzystor bipolarny z izolowang bramka.

MMA——spawanie metoda elektrody otulone;j.

TIG—— spawanie nietopliwg elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych.

2.2 AKCESORIAW ZESTAWIE

- uchwyt spawalniczy TIG

- przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody

- przewod spawalniczy z uchwytem masy

- maska spawalnicza z filtrem samos$ciemniajgcym
- reduktor gazu



3. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtoéwne parametry techniczne dotyczgce spawarki i jej sprawnosci zostaty podane na tabliczce znamionowej, rys. A:
1 - stopien zabezpieczenia obudowy
2 - symbol linii zasilania
3 - typ procesu spawania
4 - schemat budowy spawarki
5 - norma bezpieczenstwa dotyczaca produkcji urzadzen do spawania tukowego
6- numer seryjny urzadzenia
7 - parametry obwodu spawania
8 - dane dotyczace zasilania
9 - wartosci bezpiecznikdw zwtocznych instalacji zasilajacej
10 — symbole dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Wartosci podane na tabliczce nalezy odczytywac¢ bezposrednio z urzadzenia
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4. OPIS SPAWARKI

4.1 ZASADA DZIALANIA

Zasade dziatania spawarki pokazuje ponizszy schemat. Jednofazowy prad zmienny (220V) o czestotliwosci pracy
50Hz jest przeksztatcony w prad staty o napieciu (ok. 312v), a nastepnie w prad zmienny sredniej czestotliwosci (ok.
20KHz) poprzez tranzystor bipolarny z izolowana bramka. Po redukcji napiecia przez gtéwny transformator (Sredniego
napiecia) i przeksztatceniu przez prostownik srednich czestotliwosci (diody szybkiego wzbudzenia), nastepnie jest
wystany jako prad staly lub zmienny za pomoca modutu IGBT. W obwodzie stosuje sie technologie kontroli sprzezenia
zwrotnego w celu zapewnienia stabilnego pradu wychodzacego.

Single-phase, AC| o it | DC | jvert | AC | TS | AC | gectit | DC | jnvert | ACorDC | Hall ACor DC
) » » forme > - » devic
220V, 50Hz | €& & r IET & 2
‘ f
Control signal
Current feedback >
control

4.2 CHARAKTERYSTYKA NAPIECIOWA.
Spawarka ma doskonata charakterystyke napieciowo — pradowa. Stosunek pomiedzy zwyczajowym napieciem
tadowania U2 i zwyczajowym pradem spawania 12 jest nastepujacy:

Jesli 12<600A, U2=10+0.0412(V); jesli 12>>600A,U2=34(V).  _ .,
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4.3 CYKL PRACY.
Litera “X” oznacza cykl pracy, okreslony jako stosunek czasu, 4
w jakim urzadzenia moze pracowac nieprzerwanie w danym Relacja pradu spawania do cyklu pracy
okresie (10 min). Znamionowy cykl pracy oznacza stosunek . 7

czasu, w jakim urzadzenia moze pracowac nieprzerwanie w 10’ /
czasie 10 min, gdy uzyskuje sie znamionowy prad spawania. \ ’/
Stosunek cyklu pracy “X” i pragdu spawania “I” pokazany jest na

rysunku obok. \\\
Jesli spawarka jest przegrzana, zespét ochrony przed \\
przegrzaniem w module IGBT zainicjuje przerwanie pradu 5K
spawalniczego, co zostanie zasygnalizowane lampka
ostrzegawcza na przednim panelu. W tym momencie nalezy
przerwaé prace na ok 15 min. w celu schtodzenia urzadzenia.
Po podijeciu pracy nalezy zredukowaé prad spawania lub cykl

pracy.

Lut
] 100 200 ICad

4.4 CHARAKTERYSTYKA SPAWARKI:

- Latwa, przyjazna dla uzytkownika obstuga (w czasie rzeczywistym wyswietla dane dot. pradu spawania).

- Parametry spawania moga by¢ ustawione precyzyjnie i oddzielnie.

- Parametry napiecia moga zosta¢ automatycznie zapisane i ponownie przywotane.

- Mozliwa konfiguracja wielu rodzajow metod spawania pradem zmiennym, statym i pulsacyjnym metodami TIG i MMA
(AC TIG HF, AC Pulse TIG HF, DC TIG HF, DC Pulse TIG HF, AC MMA , DC MMA).

- Parametry dla prgdu zmiennego i pulsacyjnego moga by¢ ustawione oddzielnie

- Wymuszone chiodzenie wentylatorem — inteligentne sterowanie pozwala na przedtuzenie zywotnosci wentylatora.

- Dwie metody zajarzenia tuku dla trybéw TIG (LIFT i HF)— dwutaktowe (2T), czterotaktowe (4T), SPOT, REP, I-SPOT

- Spawanie punktowe metodag TIG — mozliwa konfiguracja czterech metod TIG oraz czasu spawania.

- Funkcja powtérzenia (TIG REP) — w celu poprawy wydajnosci pracy, podczas spawania mozna dokona¢
przetagczania miedzy dwoma rodzajami pradu spawania za pomocg uchwytu spawalniczego.

- Funkcja I-SPOT — mozna ja stosowac jako inteligentne spawanie punktowe

- Spawanie pradem zmiennym AC — mniejsze zuzycie elektrody, stabilniejsze zajarzenie tuku, solidny tuk spawalniczy

- Spawanie metodg MMA — regulacja parametrow ARG FORCE, HOT START

4.5 ZASTOSOWANE METODY SPAWALNICZE:
- Spawanie pradem statym DC metoda MMA (biegunowos$¢ podigczenia moze by¢ wybrana zgodnie z ré6znymi
typami elektrod)
- Spawanie pradem zmiennym AC metodg MMA (unika sie strumienia magnetycznego wywotanego niezmienng
polaryzacja pradu statego).
- Spawanie pradem statym DC metodg TIG przeznaczone dla wszystkich stali weglowych niskostopowych i
wysokostopowych oraz dla metali ciezki tj. miedz, nikiel, tytan i ich stopy
- Spawanie pradem zmiennym AC metodg TIG (fala prostokgtna) przeznaczone do spawania aluminium i magnezu
- Spawanie pradem pulsacyjnym AC lub DC PULSE metoda TIG charakteryzuje sie:
1) pulsacyjnym nagrzewaniem. Metal w jeziorku spawalniczym na krétko poddany jest wysokiej temperaturze
i szybko zastyga. Ogranicza to mozliwos$¢ wytworzenia peknie¢ w materiatach spawanych.
2) stabym nagrzaniem spawanego przedmiotu dzieki skupionej energii fuku. Zalecany do spawania cienkich i super
cienkich arkuszy.
3) precyzyjna kontrolg nagrzania i rozmiaru jeziorka spawalniczego. Stata gieboko$¢ penetracji. Zalecane dla
spawania jednostronnego, ksztattowania dwustronnego oraz do spawania rur.
4) wysoka czestotliwos¢ tuku zapobiega powstawaniu ubytkéw i poprawia mechaniczng wydajnos¢ taczenia.
5) tuk taki jest zalecany przy wysokiej szybkosci spawania w celu zwiekszenia wydajnosci.

5. INSTALACJA

Wszelkie prace przygotowawcze, instalacyjne oraz podiaczenia elektryczne w spawarce nalezy
A wykonywac po uprzednim odigczeniu urzadzenia od sieci zasilania!l
Podlaczenia elektryczne powinny by¢ wykonane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane!
5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowaé spawarke i zamontowac¢ znajdujgce sie w opakowaniu akcesoria.

5.1.1 Montaz wtyczki zasilajgcej

5.1.1.1 Zasilanie 230V- 50Hz

Do gniazda zasilajgcego spawarka musi by¢ podtgczona za pomocg wtyczki trzy stykowej o obcigzalnosci 32A.
Montujemy do stykéw dwa przewody: faza(brgzowy) i zero(niebieski) plus trzeci uziemiajacy (z6to-zielony).



SPOSOB PODLACZENIA WTYCZKI
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5.1.2 Montaz przewodu z zaciskiem masy &

5.1.4 Sposdb przenoszenia
- Spawarka powinna by¢ podnoszona za pomoca raczki znajdujgcej sie na obudowie.

5.1.5 Ustawienie spawarki

- Spawarke nalezy ustawi¢ tak, by w poblizu otworéw chtodzacych nie znajdowaly sie zadne przedmioty i nalezy
zapewni¢ co najmniej 25cm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

- Nalezy upewni¢ sie ze do wnetrza urzadzenia nie sg zasysane zadne opitki metalu, wilgotne powietrze lub opary
korozyjne.

A UWAGA ! Spawarka musi sta¢ stabilnie i nie moze by¢ narazona na przewrécenie lub przesuniecie!

5.1.6 Podtgczenie do sieci

- Przed podtaczeniem do sieci elektrycznej, nalezy sie upewnic, czy dane na tabliczce znamionowej spawarki
odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczyé wytacznie do instalacji posiadajgcej uziemienie.

- Odpowiedni przewod uziemiajacy linii zasilania (z6to-zielony) potaczy¢ z przewodem uziemiajgcym spawarki.

- Sie¢ zasilajgca powinna by¢ wyposazona w wylgcznik réznicowo pradowy typu A.

- W celu spetnienia wymagan normy EN 61000-3-11 zaleca sie podigczenie spawarki do sieci, w ktérej impedancja
petli zwarcia jest mniejsza od Zmax=0,21ohm.

- Przygotowac¢ gniazdko sieciowe o odpowiedniej obcigzalnosci, wyposazone w bezpieczniki o odpowiednigj
wartosci.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy EN 61000-3-12. W przypadku podtaczenia do publicznej sieci zasilania,

obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtagczona. Jezeli to

konieczne, skonsultuj sie z firma energetyczna.

Jesli napiecie zasilajace urzadzenie przekroczy bezpieczng wartos¢, zadziata zabezpieczenie przeciwprzepieciowe,
wigczy sie lampka sygnalizacyjna i zostanie odciete zasilanie wyjsciowe.

Jesli spawarka jest narazona na stale przepiecia, wptywa to ujemnie na jej zywotnos¢. W takich sytuacjach nalezy
przedsiewzig¢ nastepujace srodki:

- zmienic sie€ zasilajgca na zapewniajgca stabilne napiecie.

- zainstalowac urzadzenie stabilizujace napiecie zasilajgce spawarke.

AN



UWAGA ! Nieprzestrzeganie powyzszych zalecen powoduje nieskuteczne dziatanie systemu
zabezpieczen przewidzianego przez producenta (klasa 1) i grozi porazeniem pradem i pozarem

5.2 Podtgczenie obwodu spawania

UWAGA ! Przed wykonywaniem nizej podanych czynnosci nalezy upewnic sie, ze spawarka jest
A wytaczona i odigczona od sieci!
5.2.1 Spawanie metodg TIG AC/DC
- Uchwyt TIG podtaczy¢ do odpowiednich gniazd na panelu przednim. Dokreci¢ nakretki mocujace.
- Przewdd z zaciskiem masowym podtaczyé do gniazda dodatniego. Wtyk mocujacy zablokowag, przekrecajac
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.
- Podtaczenie do butli z gazem ostonowym ARGONEM: wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli. Potgczy¢ reduktor
elastycznym przewodem z kr6écem doprowadzajgcym gaz do spawarki. Ustawi¢ ilos¢ gazu I/min przeptywajgcego
przez uchwyt TIG.
- Stosowac mozliwe jak najkrotsze potaczenia ze spawanym metalem
W przypadku spawania z zajarzenie tuku za pomocag wysokiej czestotliwosci, iskra zaptonowa moze wywotywac
zaklécenia. Dlatego wszelkie urzgdzenia elektroniczne nalezy usung¢ z otoczenia spawarki
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e /
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5.2.2 Warianty podtaczen przy spawaniu metodg MMA pradem statym DC

Przed podtaczeniem elektrody spawalniczej do uchwytu nalezy zapozna¢ sie z zaleceniami producenta elektrod
podanymi na opakowaniu. W przypadku spawania MMA pragdem zmiennym AC biegunowos¢ podiaczen nie ma
istotnego znaczenia
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6 Dziatanie

6.1 Podtgczenie - opis

AG 230V
1ph SO/E0HE

OFF
\ U

7
—r & o

1) Gniazdo wyjsciowe spawarki z biegunowos$cig dodatnig

2) Gniazdo sterujace przewodu spawalniczego TIG

3) Gniazdo wyjsciowe spawarki z biegunowoscig ujemnag

4) Gniazdo gazowe przewodu spawalniczego TIG

5) Wiacznik zasilania (pozycja “ON”, spawarka jest wkgczona, pozycja “OFF”, spawarka jest wylgczona)
6) Przewdd zasilajgcy urzgdzenie 230V.

7) Zlacze wejsciowe gazu ostonowego. Stuzy do podigczenia urzadzenia do reduktora i butli z argonem.
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6.2 Panel kontrolny
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AG FREQUENCY BALANCE SPOT

Opis

Podstawowag cechg panelu kontrolnego jest tatwy i jasny sposoéb regulacji urzadzenia. Wszystkie parametry konieczne
w niezbednej pracy moga by¢ tatwo:

- wybrane za pomoca przyciskéw

- wyregulowane za pomoca pokretta

- odczytywane na wyswietlaczach podczas spawania
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Ponizszy opis panelu spawarki pokazuje gtéwne ustawienia konieczne w codziennej pracy
() Przycisk wyboru AC/DC (prad zmienny/prad staty)

spawanie AC e |
spawanie DC = | il
(2) Przycisk I-SPOT
Pali sie po wecisnieciu przy wyborze trybu spawania jednotaktowym, prgdem statym, rozruchem o wysokiej
czestotliwosci (HF). Jesli jest wigczony, rampa poczatkowa i konncowa sa nieaktywne.
(3) Przycisk kontroli gazu TEST
Pali sie po wcisnieciu przy wyptywie gazu przez 5sek. Ponowne nacisniecie nie pozniej niz w 5. sekundzie
powoduje zatrzymanie wyptywu gazu.
(4) Przycisk metody zajarzenia tuku HF (wysoka czestotliwosci, bezdotykowe)
Pali sie po wcisnieciu i wyborze tego trybu rozruchu. Brak wyboru HF, zajarzenie tuku przez potarcie LIFT
(5) Przycisk trybu pulsacyjnego PULSE
Pali sie po wecisnieciu i wyborze tego trybu.
(6) i (8) Przyciski wyboru parametrow pracy.
(7) Pokretto regulacyjne
Jesli zapala sie wskaznik parametréw, wybrane ustawienie moze byé zmienione za pomoca pokretta. Przy powolnym
obracaniu, parametry zmieniajg sie o 1 pozycje. Przy szybszym, o 5 pozyciji.

Mozliwe ustawienia parametrow przy wyborze trybu 2T dwu- i 4T czterotaktowego:

PULSE

jf?ﬂ t;\\\

t1 Czas wyptywu gazu (przed rozpoczeciem procesu spawania)
jednostka s

zakres ustawien 0.1—3

ustawienie fabryczne 0.3

Is Prad poczatkowy (jedynie przy wyborze 4T - czterotaktowym)
jednostka A

zakres ustawien 5—200 (DC); 10—200 (AC-HF); 30—200 (AC-LIFT)
ustawienie fabryczne 5

ts Rampa poczatkowa (czas narastania prgdu spawania)
jednostka S

zakres ustawien 0—10

ustawienie fabryczne 0.3

I1  Prad spawania (podstawowy)

jednostka A

zakres ustawien  5—200 (TIG-DC); 10—200 (TIG-AC-HF); 30—200 (TIG-AC-LIFT);
5—170 (MMA-DC); 10—170 (MMA-AC)

12 Prad powtérny REP / Czas spawania punktowego SPOT / Czestotliwo$¢ w trybie I-SPOT

Wyhor trybu Cecha Zakres Ust. fabryczne | Jednostka
REP prad 5—200(DC-HF i DC-LIFT) 30 A
powtérzenie powtérny 10—200(AC-HF), 30—200(AC-LIFT)
SPOT czas trwania 0.1—30 1 s
punktowe spawania
punktowego
I-SPOT czestoliwosé 0.5—6 0.5 Hz
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Iw  Najwyzszy pulsacyjny prad spawania (jedynie przy wtaczonej funkcji PULSE)
jednostka A

zakres ustawien 5—200 (TIG-DC), 10—200 (TIG-AC-HF), 30—200 (TIG-AC-LIFT);
ustawienie fabryczne 50

Ib Prad bazowy (jedynie przy wigczonej funkcji PULSE)

jednostka A

zakres ustawien 5—200 (TIG-DC), 10—200 (TIG-AC-HF), 30—200 (TIG-AC-LIFT);
ustawienie fabryczne 10

Wartosci Ib i lw nie powinny sie znaczaco réznic.

Bp Stosunek czasu trwania impulsu do czasu pradu bazowego (jedynie przy wiaczonej funkcji PULSE)
jednostka %

zakres ustawien 5—100

ustawienie fabryczne 5

Fp Czestotliwosé pulsu (jedynie przy wigczonej funkcji PULSE)
jednostka Hz

zakres ustawien 0.5—200

ustawienie fabryczne 0.5

te Rampa koricowa (czas opadania pragdu spawania)
jednostka S

zakres ustawien 0—10

ustawienie fabryczne 0.3

le  Prad tworzacy krater (tylko przy 4T)

jednostka S

zakres ustawien 5—200(DC), 10—200(AC-HF), 30—200(AC-LIFT)
ustawienie fabryczne 30

t2 Czas wyplywu gazu (po zakohczeniu procesu spawania)
jednostka S

zakres ustawien 0.3—10

ustawienie fabryczne 3

AC Czestotliwos¢ pradu zmiennego AC (tylko w trybie TIG-AC)
jednostka Hz
zakres ustawien 50—250 (11<50A)

50—200 (50A<I1<100A)

50—150 (100A<I1<150A)

50—100 (150A<I1<200A)

BALANS (tylko w trybie TIG-AC) Regulacja parametru wyréwnania jest zwykle stosowana do usuniecia tlenku metalu

(jak np. aluminium, magnez i ich stopy) podczas podawania pradu zmiennego.
jednostka %
zakres ustawien 15—50
ustawienia fabryczne 15

(9) Przycisk wyboru trybu spawania MMA i ustawienie parametrow

ARC FORCE 0-10 ForRce ()
HOT START 0-10 wor O
mva (O —

(10) Przycisk wyboru trybu spawania TIG

2zt O

at é&
REP () [

spoT ()

2-stop. tryb spawania

4- stop. tryb spawania

Tryb spawania powtérzonego
Tryb spawania punktowy
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Tryb powtdrzenia REP jest podobny do trybu 4T i zawiera czas wyprzedzenia gazu, prad poczatkowy, rampe
poczatkowa, prad spawania rampe kohcowa i opdznienie wyptywu gazu. Réznice polegajg na wzroscie wartosci
pradu spawania ktéry dokonuje sie przez szybkie przycisniecie i puszczenie wigcznika palnika. Przejscie od pradu
spawania do pradu powtérzenia ( ustawionego w trybie 12) odbywa sie przez ponowne przycisniecie. Diugotrwate
wcisniecie wigcznika na palniku powoduje spadek prgdu do wartosci pradu tworzacego krater i opdznienia wyptywu
gazu. Funkcja powtérzenia wspomaga spawanie DC i AC TIG, nie wspomaga funkcji PULSE oraz trybu I-SPOT. Przy
aktywnej funkcji PULSE, tryb powt6rzenia REP nie jest aktywny. Przy aktywnej funkcji I-SPOT i wyborze trybu
powtérzenia REP, automatycznie dezaktywuje sie funkcja I-SPOT. W celu jej aktywaciji, nalezy ponownie wcisng¢
przycisk I-SPOT

Tryb spawania punktowego SPOT jest podobny do trybu 2T, zawiera czas wyprzedzenia gazu, prad spawania,
op6znienie wyptywu gazu. Czas spawania jest ustawiany w trybie 12. Po uzyskaniu tuku mozna zwolni¢ przycisk w
uchwycie palnika. Po zwolnieniu przycisku, nalezy wcisng¢ go ponownie aby ponownie wywota¢ tuk.

Tryb punktowy SPOT wspomaga spawanie pradem statym, zmiennym i pulsacyjnym

(11) Zasilanie / Alarm

Swieci sie po wigczeniu zasilania — T
Swieci sie, jesli nastapito przegrzanie spawarki lub jest nieprawidtowe — () FAULT
napiecie zasilajgce urzadzenie. Wyswietla sie réwniez Err 000.

(12) Wyswietlacz napiecia i innych parametréw

Przed rozpoczeciem spawania, wyswietlacz po prawej stronie pokazuje ustawione wstepnie wartosci: t1, ts, Bp, Fp,
te, T- SPOT, F- ISPOT, t2. Po ustawieniu tych parametréw, z 3-sek. opdznieniem, wySwietla sie napiecie otwartego
obwodu. Po rozpoczeciu spawania, wysSwietlacz pokazuje biezaca warto$¢ napiecia spawania.

(13) Wyswietlacz pradu spawania

Pokazuje wstepnie ustawiong lub biezaca warto$¢ pragdu spawania.

Przed rozpoczeciem spawania, wyswietlacz po lewej stronie pokazuje wstepnie ustawiong warto$¢ pradu Is, lw, 11, 12,
Ib i le. Po rozpoczeciu spawania, wyswietlacz pokazuje biezaca warto$¢ prgdu spawania.

Panel kontrolny pokazuje osiggniety etap w procesie spawania, poprzez stopniowe rozjasnianie lampki.

UWAGA:

Podczas procesu spawania mozna uzywac jedynie przyciskow wyboru parametrow oraz pokretta regulujacego.
W trybie spawania MMA mozna jedynie uzywac przyciskéw wyboru FORCE, HOT, pradu AC/DC i pokretta
regulujacego.

UKLAD OCHRONY URZADZENIA PRZED ZWARCIEM:

1) TIG AC/DC/HF/LIFT: jesli elektroda wolframowa dotyka spawanego elementu, wartos¢ prad spadnie do zera
w ciggu ok 2 sek. Ograniczy to uszkodzenie elektrody, przedtuzy jej zywotnos¢
i zapobiegnie przyklejeniu do materiatu spawalniczego.
2) MMA,; Jesli elektroda spawalnicza dotyka spawanego elementu dtuzej niz 3 sekundy, prad spawania
automatycznie spadnie do wartosci 10A aby ochronic elektrode przed niszczeniem.

FUNKCJA OCHRONY URZADZENIA PRZED ZANIKIEM tUKU:
7. OPIS PROCESU SPAWANIA

7.1 Spawanie metoda TIG

- Spawanie metoda TIG jest procesem, w ktdrym wykorzystuje sie ciepto wytwarzane przez zajarzony tuk elektryczny,
utrzymywany pomiedzy nietopliwg elektrodg wolframowa, a spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa
podtrzymywana jest w uchwycie spawalniczym, stuzgcym do przekazywania pradu i zabezpieczenia samej elektrody
oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem. Gazem ostonowym jest w tym przypadku Argon 99% ktory ulatnia sie
z ceramicznej dyszy .

7.1.1 Spawanie metodg TIG DC

Przeznaczone jest do wszystkich rodzajow stali weglowych niskostopowych lub wysokostopowych oraz metali
ciezkich takich jak miedz, nikiel, tytan oraz ich stopow.

- Aby uzyskac jak najlepsze wyniki spawania, nalezy zadba¢ o czysto$¢ spawanego materiatu i usuniecie z niego
tlenkow, oleju, smardw lub rozpuszczalnikéw.

- Nalezy naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa, idealnie koncentryczne ostrze pozwoli unikng¢ odchylen tuku.
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Wazne jest aby ostrzenie wykonaé wzdtuz elektrody.

- Powyzsze czynnosci nalezy wykonywac¢ kazdorazowo, w zaleznosci od zuzycia elektrody, zabrudzenia i utlenienia.

- Srednice elektrody nalezy wybraé zgodnie z tabela.

- Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu elektrody wolframowej o zawartosci 2% ceru (oznaczonej szarym paskiem)
i podtgczeniu uchwytu TIG do bieguna ujemnego.

- Elektroda powinna wystawac z dyszy ok. 2-3 mm. lub do 8 mm. przy spawaniu spoiny katowe;.

- Spawanie nastepuje przez stopienie brzegoéw ztacza. W przypadku niewielkich grubosci blach (do 1mm kazda), nie
jest wymagane spoiwo.

- W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest zastosowanie pretéw, wykonanych z materiatu bazowego, o tym
samym skiadzie i odpowiedniej Srednicy.

- Aby spawanie przebiegato prawidtowo, zaleca sie doktadne oczyszczenie spawanego materiatu z tlenkéw, oleju,
smarow, itp.

- W zaleznosci o potrzeby podczas spawania mozliwe jest funkcjonowanie 2T i 4T oraz funkcji PULSE poprawiajacej
jakos¢ powstatej spoiny

7.1.2 Spawanie metodg TIG AC
Przeznaczone jest do aluminium i magnezu oraz ich stopéw. Napiecie na elektrodzie wolframowej jest na przemian
dodatnie i ujemne. W czasie gdy jest dodatnie tlenek zostanie usuniety z powierzchni i nastepuje czyszczenie
materiatu , umozliwiajgc powstanie jeziorka. W czasie gdy napiecie jest ujemne nastepuje maksymalne nagrzewanie
spawanego materiatu. Ustawienie parametru BALANS umozliwia zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu
dodatniego do minimum zwiekszajgc zarazem szybkos¢ spawania. Wieksze wartosci tego parametru powoduja
wiekszy przetop, bardziej skoncentrowany tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone przegrzewanie elektrody.
Natomiast mniejsze wartosci gwarantuja wiekszg czystos¢ spawanego materiatu. Uzywanie zbyt niskiej wartosci
BALANS powoduje rozszerzenie tuku i czesci utlenianej ,przegrzanie elektrody, trudnosci z zajarzeniem tuku.
Uzywanie zbyt duzej wartosci BALANS powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest brudne z ciemnymi wtraceniami.
- Aby uzyskac jak najlepsze wyniki spawania, nalezy zadba¢ o czysto$¢ spawanego materiatu i usuniecie z niego
tlenkéw, oleju, smarow lub rozpuszczalnikow.
- Elektrody wolframowej nie ostrzymy, Srednice nalezy wybra¢ zgodnie z tabelg
- Nalezy pamieta¢ o zastosowaniu czystej elektrody wolframowej (0znaczonej zielonym paskiem)
i podtgczeniu uchwytu TIG do bieguna ujemnego.
- Elektroda powinna wystawac z dyszy ok. 2-3 mm. lub do 8 mm. przy spawaniu spoiny katowe;.
- Spawanie nastepuje przez stopienie brzegdéw ztacza. W przypadku niewielkich grubosci blach (do 1mm kazda), nie
jest wymagane spoiwo.
- W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest zastosowanie pretéw, wykonanych z materiatu bazowego, o tym
samym skiadzie i odpowiedniej Srednicy.
- Aby spawanie przebiegato prawidtowo, zaleca sie doktadne oczyszczenie spawanego materiatu z tlenkéw, oleju,
smarow, itp.
- W zaleznosci o potrzeby podczas spawania mozliwe jest funkcjonowanie 2T i 4T oraz funkcji PULSE poprawiajacej
jakos¢ powstatej spoiny

7.2.1 Spawanie metoda TIG, czterotaktowe (4T)

W tym trybie mozna ustawi¢ prad rozruchu oraz prad tworzacy krater. Ta funkcja pozwala wyrownac krater
pojawiajacy sie na poczatku i koricu spawania. W zwigzku z tym ta metoda nadaje sie do spawania materiatow
o $redniej grubosci. i

1 (a)
Is po o o e o ——- —-— T T T —— —
|
| |
| |
0t t2 ti l;l t 6 tEJ' 2
Opis trybu: t (s)
0: Wcisnij i przytrzymaj wigcznik w uchwycie palnika. Wigczy sie elektrozawdr i zacznie wyptywaé gaz
Ostonowy.
0~t1: Czas wyprzedzenia gazu (0.1~1s).
t1~12: Zapala sie tuk (t1), wyzwala sie ustawiona warto$¢ pradu startowego.
t2: Zwolnienie wigcznika w pistolecie; prad wyjscia pozostaje w wartosci startowe;.
t2~13: Prad wyjscia wzrasta do ustawionej wartosci (Iw lub Ib), czas rampy poczatkowej mozna regulowac.
t3~1t4: Czynnos¢ spawania, wigcznik na pistolecie jest zwolniony;

Uwaga: Jesli wybrano tryb PULSE to prad podstawowy i prad spawania sg podawane naprzemiennie.
W innym przypadku ustaw wyjsciowa warto$¢ pradu spawania;
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t4: Ponownie wcisnij przycisk w uchwycie palnika, prad spawania zmniejszy sie zgodnie z ustawionym
czasem rampy kohcowej

t4~15: Prad wychodzacy zmniejszy sie do pradu tworzacego krater.

t5~16: Czas pradu tworzacego krater;

t6: Zwolnij przycisk w pistolecie, zatrzymaj tuk i utrzymaj wyptyw gazu

t6~17: Czas op0Gznienia wypltywu gazu mozna wyregulowac za pomocg pokretta na panelu przednim (0.3~10s);
t7: Zamyka sie zawor elektromagnetyczny i gaz przestaje wyptywac. Czynnos¢ spawania jest zakonczona.

7.2.2 Spawanie TIG dwutaktowe (2T)

W trybie tym nie ma mozliwosci regulacji pradu rozruchu i pradu tworzacego krater. Tryb ten jest stosowany przy
krétkotrwatym spawaniu i przy obrébce cienkich blach.

1:éas B
|
i -
0 t1 t2 t3 4 t5 ¢ (g)

Opis trybu:

0: Wcisnij i przytrzymaj wigcznik w uchwycie palnika. Wigczy sie elektrozawér i zacznie wyptywac gaz
ostonowy.

0~tl: Czas wyprzedzenia gazu (0.1~1s).

t1~12: Zapala sie tuk wyzwala sie ustawiona wartos¢ pradu startowego. Prad wyjscia wzrasta od ustawionej
wartosci (Iw lub Ib) do minimalnej wartosci pragdu spawania

t2~13: Czynnos$¢ spawania. Podczas catego procesu spawania wigcznik w uchwycie palnika jest
przytrzymywany bez zwalniania.

Uwaga: W przypadku wyboru pragdu PULSE, prad podstawowy i prad spawania moga by¢ podawane
naprzemiennie. W innym przypadku ustaw wyj$ciowg wartos¢ pradu spawania;

t3: Zwolnienie przycisku powoduje spadek wartosci pradu spawania zgodnie ustawionym wczesniej
czasem rampy kornicowej

t3~1t4: Prad spada do minimum, a nastepnie tuk zanika.

t4~15: Zatrzymaj tuk i utrzymaj wyptyw argonu. Czas op6znienia wyplywu gazu mozna wyregulowac za
pomocg pokretta na panelu przednim (0.3~10s);

t5: Zamyka sie zawor elektromagnetyczny i argon przestaje wyptywac.

Czynnos$¢ spawania jest zakonczona.

7.2.3 Bezdotykowe zajarzenie tuku TIG AC/DC HF

- Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu elektrody ze spawanym metalem, za pomoca iskry
wytworzonej przez modut wysokiej czestotliwosci . Ten sposéb zajarzenia nie powoduje wtracenia wolframu do
jeziorka spawalniczego ani tez nadmiernego zuzycia elektrody. Utatwia start we wszystkich potozeniach spawania.

7.2.4 Proces spawania

- Sprawdzi¢ i ustawic¢ prawidtowg ilos¢ gazu ostonowego reduktorem na butli.

- Ustawi€ okreslone wartos¢ parametréw spawania na panelu kontrolnym, skorygowaé podczas procesu spawania.

- Ostaniajgc twarz maska spawalnicza, wcisnaé przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizyé
elektrode do przedmiotu na odlegto$¢ ok. 2- 3mm, odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy HF.

Po zajarzeniu tuku, utworzy¢ jeziorko cieklego metalu na przedmiocie spawanym i przesuwa¢ wzdtuz ztgcza.

- Aby przerwac¢ spawanie, nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujgc tym samym stopniowe zmniejszanie pradu
oraz opéznienie wyptywu gazu . Po wygasnieciu tuku nalezy jeszcze przez moment przytrzymac uchwyt nad
spawanym materiatem i poczekaé na zakoriczenie procesu.
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- W przypadku trudnosci z zajarzeniem tuku, nie nalezy przedtuza¢ dziatania HF, trzeba natomiast sprawdzi¢ stan
elektrody wolframowej, naostrzy¢ jg lub oczysci¢ spawany materiat.

7.3.1 Spawanie metodg MMA
- Bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta elektrod, dotyczacych prawidtowej biegunowosci i optymalnego
pradu spawania podanego na opakowaniu elektrod.
- Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzytej elektrody oraz rodzaju spoiny.
Orientacyjne dane w tabeli:

Srednica elektrody 225 23,2 2 4,0 @ 5,0

Prad spawania

60-100A 80-140A 140-220A 220-250A

- Elektrody nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia.

- Parametry uzyskanej spoiny zalezg od wielko$ci natezenia, pozycji spawania, $rednicy i jakosci elektrod.

- W przypadku spawania elektrodami rutylowymi moze wystepowa¢ nadmierne rozpryskiwanie wéwczas nalezy
wyregulowaé odpowiednio parametry FORCE i HOT na panelu sterujgcym

7.3.2 Proces spawania:

- Ostaniajgc twarz maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody o spawany przedmiot, wykonujac ruch
zblizony do zapalania zapaiki.

- Nie uderzac elektrodg o spawany przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki elektrody i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywaé podczas spawania elektrode w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu. Odlegtos¢ ta powinna by¢ stata podczas catego procesu spawania i by¢ rowna srednicy uzytej
elektrody. Kat nachylenia elektrody w kierunku posuwu powinien wynosi¢ 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu Sciegu spawania nalezy przesuna¢ koniec elektrody lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu, aby
wypehic krater, a nastepnie szybko podniesc¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk.

TYPY SPOIN SPAWALNICZYCH

o Clr

DOCZOLOWA NAROZNA ZAKLADKOWA PACHWINOWA

7.4 Jakos¢ spawania

Tabela zaleznosci zabarwienia spawanego obszaru od skutecznosci ochrony stali nierdzewnej

ZABARWIENIE

srebrne, zlote

niebieskie

czerwono-szare

Szare

czarne

SKUTECZNOSC

najwyzsza

b. dobra

dobra

staba

najstabsza

7.5 Dob6r parametréw przy metodzie TIG

Tabela zalezno$ci miedzy Srednicag dyszy gazowej i Srednicg elektrody

Srednica dyszy gazowej (mm) Srednica elektrody (mm)
6.4 0.5
8 1.0
9.5 1.6lub 2.4
11.1 3.2

16



Tabela zaleznosci miedzy Srednicg dyszy gazowej a przeptywem gazu ostonowego

Zakres pradu spawania Podtaczenie dodatnie, prad staty DC Prad zmienny AC
(A) Srednica dyszy gazowej Przeplyw gazu (Imin) Srednica dyszy gazowej Przeplyw gazu (min)
(mm) (mm)
10~100 4~95 4~5 8~95 6~8
101~150 4~95 4~7 9.5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10

Uwaga: powyzsze parametry zostaly zaczerpniete z ,Welding Dictionary”, P149, tom 1, wyd. 2.

Tabela zaleznosci miedzy parametrami elektrody a pradem spawania

Srednica elektrody (mm) Stozek Srednicy elektrody (mm) Kat stozka (°) Prad powrotny (A)

1.0 0.125 12 2~15

1.0 0.25 20 5~30

1.6 0.5 25 8~50

1.6 0.8 30 10~70

24 0.8 35 12~90

2.4 1.1 45 15~150

3.2 1.1 60 20~200

Spawanie stali nierdzewnej metoda TIG (spawanie w jednym cyklu)
nggﬁigo . ' Srednica Srednica drutu Przeplyw Prad spawania (prad staly Predkos¢
materiatu yp taczenia elektrody spawalniczego argonu elektroda dodatnia) spawania
(mm) (mm) (mm) (I/min) cm/min

0.8 doczotowe 1.0 1.6 5 20~50 66
1.0 doczotowe 1.6 1.6 5 50~80 56
15 doczotowe 1.6 1.6 7 65~105 30
15 narozne 1.6 1.6 7 75~125 25
2.4 doczotowe 1.6 2.4 7 85~125 30
2.4 narozne 1.6 2.4 7 95~135 25
3.2 doczotowe 1.6 2.4 7 100~135 30
3.2 narozne 1.6 2.4 7 115~145 25
4.8 doczotowe 24 3.2 8 150~225 25
4.8 narozne 3.2 3.2 9 175~250 20
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Parametry spawania metodg TIG, pradem zmiennym AC dla aluminium i jego stopéw

- - Srednica
Grubosc blachy Srednllca drutu Slrekdnl((:ja Temperat_ure Prad ' Przeptyw dyszy Uwagi
(mm) spawalniczego elektrody nagzzama spawania alr/go_nu gazowej
(mm) (mm) ) ) (Vmin) (mm)
1 1.6 2 - 45~60 7~9 8 Spawanie kotnierzowe
Spawanie kotnierzowe
15 1.6~2.0 2 — 50~80 7~9 8 lub doczotowe
jednostronne
2 2~25 2~3 - 90~120 8~12 8~12 Spawanie doczotowe
3 2~3 3 — 150~180 8~12 8~12
4 3 4 — 180~200 10~15 8~12
. _ . . . Spawanie doczotowe z
5 3~4 4 180~240 10~15 10~12 przegubem rowkowym
6 4 5 — 240~280 16~20 14~16
8 4~5 5 100 260~320 16~20 14~16

Uwaga: powyzsze parametry zostaty zaczerpniete z ,\Welding Dictionary”, P538, tom 1, wyd. 2.

8. Miejsce i warunki pracy

- Chron urzadzenie przed deszczem oraz ekspozycjg na storice w upalne dni.
- Obecnos¢ w powietrzu pytu, kwasu, gazow wywotujgcych korozje nie powinna przekracza¢ dopuszczalnych

wartosci.

- Nalezy zapewni¢ wiasciwag wentylacje podczas spawania. Miedzy spawarka, a Scianami pomieszczenia powinno

by¢ co najmniej 30 cm odlegtosci.

9. Uwagi

- Przed rozpoczeciem pracy zapoznaj sie z ogolnymi zasady bezpieczeristwa.
- Po wytaczeniu spawarki, moze on wcigz emitowac prad jalowy. Trzymaj elektrode z dala od siebie.
- Podczas spawania w miejscu pracy nie powinny znajdowac sie osoby postronne. Nie patrz na tuk nieostonietymi

oczami.

- Zapewnij wtasciwg wentylacje urzadzenia.
- Wylacz zasilanie po zakonczeniu spawania. Zakre¢ zawoér gazu w butli.

- Jesli urzadzenie wytacza sie w trybie awaryjnym, usun usterke zanim uruchomisz je ponownie.

10. Czynnosci serwisowe i rozwigzywanie problemow

10.1 Czynnosci serwisowe
Spawarka, by wtasciwie i bezpiecznie dziata¢, musi by¢ poddana okresowym czynnosciom serwisowym. Uzytkownik
musi je poznac w takim zakresie, by mégt samodzielnie przeprowadzi¢ te czynnosci w okreslonych odstepach czasu.

Pozwoli to zmniejszy¢ awaryjnos¢ urzadzenia i przedtuzy¢ jego zywotnosg. .

Ostrzezenie: Wszelkie czynnosci prowadzace do demontazu i wymiany czesci w spawarce moze wykonac
wyltacznie osoba do tego uprawniona lub autoryzowany serwis. Dla bezpieczeristwa, przed podjeciem czynnosci,
nalezy odtgczy¢ zasilanie i odczeka¢ 5 min. az prad pojemnosciowy spadnie do bezpiecznego napiecia 36V!

Okres

Czynnos¢ serwisowa

Kontrola codzienna

Sprawdz, czy pokretto i wigczniki na panelu przednim i tylnym tatwo sie przetgczajg i sa we wtasciwej
pozyciji. Jesli nie dziatajg wkasciwie zwrd¢ sie do gutoryzowanego serwisu.

Po wigczeniu urzadzenia, zwré¢ uwage, czy nie pojawiaja sie drgania, Swisty lub swad. Usun przyczyne,
jesli sie nie uda, skontaktuj sie z autoryzowanym serwisem.

Zwré¢ uwage, czy cyfry na wyswietlaczu wyswietlaja sie wtasciwie. Jesli ktéry$ z segmentéw nie Swieci sie,
zwr6¢ sie do gutoryzowanego serwisu..

Zwré¢ uwage, czy min/maks. warto$¢ na wyswietlaczu zgadza sie z ustawieniami. Jesli jest jakas$ roznica i
wplywa to na jako$¢ spawania, wyreguluj ja.

Sprawdz dziatanie wentylatora. Jesli jest uszkodzony, nie podejmuj pracy, sprawdz, czy co$ nie blokuje
skrzydet. Jesli wcigz wentylator nie dziata zwré¢ sie do gutoryzowanego serwisu.

Zwré¢ uwage, czy szybkozlgcze nie jest obluzowane lub nie przegrzewa sie. W takim wypadku nalezy je
lepiej umocowac lub wymienic.

Sprawdz stan przewodu zasilajgcego. Jesli jest uszkodzony, nalezy go zaizolowa¢, zabezpieczy¢ tasma lub
wymienic.
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Kontrola comiesigeczna

Przedmuchaj wnetrze spawarki za pomocg suchego, sprezonego powietrza. Zwr6¢ uwage na doktadne
oczyszczenie z kurzu wentylatora, giéwnego transformatora, induktora, modutu IGBT, diody szybkiego
wzbudzenia, ptytki PCB, itp. Sprawdz Sruby, jesli sa obluzowane, przykrec je ponownie. Jesli sg pokryte
rdzg, usun zanieczyszczenia.

Kontrola kwartalna

Sprawdz, czy prad uzywany w danym momencie zgadza sie z wyswietlang wartoscig. Warto$¢ pragdu moze
by¢ zmierzona za pomocg amperomierza szczypcowego.

Kontrola coroczna

Zmierz op6r w gtbwnym obwodzie, na plytce PCB. Jesli jest ponizej IMQ, przyczyng moze by¢ uszkodzenie
izolacji. Nalezy jg naprawi¢ lub wymienic.

10.2 Rozwigzywanie problemoéw
Przed opuszczeniem fabryki, spawarki poddawane sa kontroli jakosci.
Jakichkolwiek zmian moga dokonywac jedynie osoby upowaznione lub autoryzowany serwis.

Czynnosci serwisowe muszg by¢ wykonywane starannie. Jesli dojdzie do poluzowania badz przemieszczenia
przewodow, moze to stanowic¢ potencjalne zagrozenie dla uzytkownika.
Przegladow i napraw moze dokonywac jedynie osoba upowazniona przez dystrybutora.

Przed przystapieniem do przegladu lub naprawy urzgdzenia, upewnij sie ze wylgczone jest zasilanie.
Nieskomplikowane usterki spawarki pomoze ci naprawi¢ ponizsza tabela:

SIN Usterka Przyczyna Rozwigzanie
Uszkodzona lampka lub jej potaczenie Sprawdz i napraw modut Pr7
Po wiaczeniu zasilania wigcza sie
1 wentylator, ale nie zapala sie
lampka kontrolna Uszkodzony transformator napiecia Napraw badz wymien transformator
Uszkodzenie kontrolki PCB Napraw badz wymien kontrolke Pr4
Jakis obiekt w wentylatorze Usun go
Po wtaczeniu zasilania nie -
- Kondensator rozruchu wentylatora jest L.
2 wigcza sie wentylator, ale zapala uszkodzon Wymien kondensator
sie lampka kontrolna Y
Uszkodzony silnik wentylatora Wymien wentylator
Po wiaczeniu zasilania nie Brak zasilania Sprawdz zrédto zasilania
3 wigcza sie wentylator ani nie
zapala sig lampka kontrolna Uszkodzony bezpiecznik Wymien go (3A)
Cyfra na wyswietlaczu nie . S
4 wySwietla sie w pehni. Lampka LED jest uszkodzona Wymien ja
. s - . Wyreguluj potencjometr | min na ptycie
Wartosci maks. i min na Niezgodno$¢ w wartosci maksymalnej zaéila%ﬂa.l P ! Pty
5 wys$wietlaczu nie sg zgodne z - - -
ustawieniami Niezgodno$¢ w wartoéci minimalnej Wyreguluj potencjometr | max na plycie
zasilania
Brak napiecia jalowego na . . s .
6 wyjSciu (MMA) Spawarka jest uszkodzona Sprawdz gtéwny obwad i Pr4.
Przewdd spawalniczy nie jest podigczony do Podtacz przewdd spawalniczy do wyjscia
dwdéch wyjsé w spawarce. W spawarce
. Przewdd spawalniczy jest uszkodzony Napraw go bgdz wymien
Na plycie = 5d Uziemiai oSt 1uz m S a7
rozruchowej rzewdd uziemiajacy jest luzno podigczony prawdzgo i _
HF jest iskra Przewdd spawalniczy jest zbyt diugi Zastosuj whasciwy przewdd spawalniczy
. ' zaplonowa Na spawanym przedmiocie jest kurz lub Usuri zanieczyszczenia.
Nie mozna tluszcz._ S
7 zajarzyé tuku Zbyt duza odlegtos¢ miedzy elektoda a Zmniejsz odlegtosé (ok 3mm)
(TIG) spawanym przedmiotem )
Na ptycie Nie dziata ptyta rozruchowa. Napraw lub zmieri Pr8
rozruchowej
HF nie ma Odlegtosé od odpornicy jest zbyt duza Zmniejsz odtegtosé (ok 0.7mm).
iskry . . . . Sprawdz wigcznik oraz przewdd kontrolny
Uszkodzenie wigcznika na pistolecie T
i gniazdo aero
Pojemnik z gazem jest zamkniety badz . . . .
o . - Otworz badz wymien pojemnik z gazem
8 Brak przeplywu gazu (TIG) ciSnienie gazu jest zbyt niskie
Zatkany zawdr Usun przeszkode
Uszkodzony zawor elektromagnetyczny Wymien go
9 _ Na przc_edmln panelu wigczony jest przycisk Wylacz go
Nieprzerwany przeptyw gazu kontroli gazu
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SIN

Usterka

Przyczyna

Rozwigzanie

Zatkany zawor

Usunh przeszkode

Uszkodzony zawor elektromagnetyczny

Wymien go

Uszkodzone pokretto kontroli gazu

Napraw lub wymien

Nie mozna wyregulowa¢ pradu

Potencjometr pradu spawania ha panelu

10 spawania przednim jest uszkodzony. Napraw badz wymien potencjometr
Brak ilani g ) Uszkodzona ptytka PCB . Napraw lub wymien
rak zasilania pragdem zmiennym —
11 przy wyborze funkcji AC Uszkodzony mod-u} AC PCB. Wym!er? go
Modut AC IGBT jest uszkodzony Wymien go

Wyswietlana warto$¢ pradu

Minimalna warto$¢ pradu spawania jest

Wyreguluj potencjometr | min na ptycie
zasilania

niezgodna z biezacg wartoscig
Maksymalna wartos¢ pradu spawania jest
niezgodna z biezaca wartoscig

Zbyt niskie ustawienie pradu spawania

12 spawania jest niezgodna z

biezaca wartoscia Wyreguluj potencjometr | max na plycie

zasilania
Podnie$ ustawienie

Zbyt mata penetracja jeziorka

13 spawalniczego Zbyt diugi tuk Zastosuj tryb jednotaktowy
Zbyt silny prad . .
Ochrona przed spawania Zredukuj prad spawania
przegrzaniem . Ogranicz czas pracy (pracuj w
Zbyt diugi czas pracy interwatach)
. Ochro'na' przed Wahania zasilania Uzywaj stabilnego zrédta zasilania
14 Wiacza sie lampka ostrzegawcza | przepieciem

Wahania zasilania
Do zasilania
podtgczone jest zbyt
duzo urzadzen

W obwodzie ptynie Sprawdz | napraw gtéwny obwaod i naped
zbyt wysoki prad Pré

na panelu Uzywaj stabilnego zrédta zasilania

Zabezpieczenie
przed niskim

napieciem Ogranicz ich ilos¢

Zabezpieczenie
nadpragdowe

W PRZYPADKU NIEPRAWIDLOWEJ PRACY URZADZENIA, PRZED ODDANIEM SPAWARKI DO SERWISU

NALEZY SPAWDZIC, CZY

- prad spawania, ustawiony pokretltem odpowiada Srednicy i rodzajowi elektrody.

- wigcznik gtéwny jest w pozycji ON (wtaczony) i czy Swieci sie kontrolka zasilania. W przeciwnym wypadku usterka
moze oznaczaé brak napiecia w sieci zasilania, uszkodzona wtyczke, gniazdo lub bezpiecznik.

- nie zapala sie kontrolka zabezpieczenia termicznego.

- przestrzegany jest cykl pracy spawarki; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy odczekac, az
wentylator schtodzi spawarke i ponownie jg uruchomi.

- napiecie w linii zasilania jest prawidtowe; zbyt wysokie lub zbyt niskie moze uszkodzi¢ spawarke.

- przewod spawalniczy z zaciskiem masowym jest prawidtowo podtgczony do spawanego, oczyszczonego wczesniej
materiatu.

- stosowany jest w zalecanych ilosciach odpowiedni gaz ostonowy Argon 99,5%.

- elektroda wolframowa uchwytu TIG jest prawidtowo naostrzona i czy wytracity sie tlenki.

W przypadku, gdy powyzsze procedury nie pomoga w uruchomieniu spawarki, prosimy skontaktowac sie ze
sprzedawcg lub autoryzowanym serwisem, zanim urzadzenie zostanie wystane do naprawy.
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