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Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy dokfadnie zapoznac sie z
instrukcja urzadzenia i przestrzegac¢ ponizszych wskazéwek:

Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i urzadzeniem.

Ze wzgledu na bezpieczenstwo wiasne oraz oséb postronnych nalezy przestrzegac
wskazowek bezpieczenstwa zawartych w instrukgji obstugi.

Osoba ponizej 18 roku zycia jak rowniez osoba, ktdre nie zapoznaly sie z instrukcja
obstugi nie wolni eksploatowac urzadzenia.

Urzadzenia nie wolno uzywac niegodnie z przeznaczeniem.

UWAGA

« nalezy zadbac o bezpieczenstwo wiasne i 0s6b postronnych zapoznajac sie i
postepujac doktadnie z wytycznymi uzytkowania urzadzenia.

« douruchomienia, uzytkowania, obstugi i naprawy urzgdzenia wolno dopuszczac
wylacznie osoby wykwalifikowane.

« dourzadzenia w trakcie jego uzytkowania nie wolno dopuszcza¢ oséb
postronnych, w tym przede wszystkim oséb nieletnich.

SPAWANIE moze wywotac ogien lub eksplozje.
Ptomien palnika wyrzuca na zewnatrz rozzarzone czasteczki metalu lub iskry. Gorace
czasteczki metalu, iskry, rozgrzany element i goracy palnik moga spowodowac
pozar. Nalezy dlatego doktadnie sprawdzi¢ otoczenie miejsca pracy pod katem
bezpieczenstwa.
«  Nalezy w promieniu 10 m od palnika usuna¢ wszystkie materiaty palne.
«  Jezelijest to niemozliwe, to materiaty palne nalezy przykry¢ odpowiednia
powtoka.
«  Zabronione jest spawanie w miejscach, w ktérych moze dojs$¢ do zaptonu
materiatéw tatwopalnych.
«  Nalezy zastosowac srodki bezpieczenstwa przed snopem iskier oraz
rozzarzonymi czasteczkami metalu.
«  Nalezy zwr6ci¢ uwage na to, ze iskry lub gorgce odpryski metalu moga
przedostac sie przez szczeliny lub otwory.
«  Nalezy zwracac baczng uwage na tuk elektryczny oraz mie¢ w bliskim zasiegu
gasnice.



Nie wolno spawa ¢ w poblizu zbiornikéw lub beczek z substancjami tatwopalnymi.

Kabel zasilajacy nalezy podtaczy¢ do najblizej potozonego gniazda i utozy¢ w sposdb
praktyczny i bezpieczny.Nalezy unika¢ niedbatego roztozenia kabla w pomieszczeniu

na niezbadanym podtozu, co moze doprowadzi¢ do porazenia elektrycznego lub
pozaru.

Nie wolno spawac w poblizu materiatéw/zbiornikéw, ktére
zawierajg substancje tatwopalne. Materiaty tatwopalne lub zbiorniki
nalezy usuna¢ lub doktadnie wypréznic.

«  Zabronione jest spawanie w atmosferze zawierajacej czasteczki palne lub opa
ry substancji wybuchowych.

«  Nie wolno spawac zbiornikéw pod cisnieniem, przewodoéw instalacji
cisnieniowej lub zasobnikéw cisnieniowych.

+  Spawanie zbiornikdw z materiatem tatwopalnym jest zabronione.

Podczas spawania nalezy miec na sobie czystg, niezaolejong odziez
ochronng np.: rekawice skérzane, grubg koszule, spodnie bez
zawinietych nogawek, wysokie buty oraz kaptur ochronny.

«  Stanowisko spawalnicze nalezy umiejscowi¢ z dala od powierzchni
tatwopalnych.

«  Przed rozpoczeciem spawania nalezy pozby¢ sie przedmiotéw fatwopalnych
lub wybuchowych takich jak zapalniczki na propan butan, czy zapatki.

« Nalezy przestrzegac przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych
prac spawalniczych oraz wyposazy¢ stanowisko pracy w odpowiednia gasnice.

«  Zetkniecie sie z elektrycznie natadowanymi elementami moze spowodowac
porazenie elektryczne lub ciezkie poparzenie.

«  tukelektryczny oraz obszar roboczy sg podczas przeptywu pradu natadowane
elektrycznie.

+  Obwodd wejsciowy oraz wewnetrzny obwdd pradowy urzadzenia znajduja sie
réwniez pod napieciem przy wtgczonym zasilaniu.

«  Nieprawidtowe podfgczenie uziemienia urzagdzenia moze spowodowac
zagrozenie zycie lub zdrowia.



PORAZENIE ELEKTRYCZNE JEST NIEBEZPIECZNE dla zycia i
zdrowia.

Nie wolno dotykac elementéw znajdujacych sie pod napieciem elektrycznym.
Nalezy nosi¢ suche, niepodziurawione, izolowane rekawiczki oraz odziez
ochronna.

Nalezy stosowac maty izolacyjne lub inne powtoki izolacyjne na podtodze,
ktdre sg wystarczajaco duze, zeby nie dopusci¢ do kontaktu ciata z
przedmiotem lub podtoga.

Nie wolno dotykac tuku elektrycznego, jezeli styka sie on z przedmiotem lub
podtoga.

Przed obstuga, czyszczeniem, lub wymiana elektrody nalezy wytgczy¢ doptyw
pradu elektrycznego.

Przed instalacjg lub obstuga nalezy wylaczyc zasilanie.

Nalezy upewnic sie, czy kabel uziemienia jest wiasciwie uziemiony, czy wtyk
jest whasciwie pofaczony z uziemionym gniazdem.

Zawsze nalezy dokfadnie sprawdzi¢ uziemienie.

Przed przystapieniem do podfaczania wejscia nalezy wybraé wtasciwe
uziemienie.

Nalezy upewnic sie, czy kabel uziemienia jest wiasciwie uziemiony, czy wtyk
jest wiasciwie pofaczony z uziemionym gniazdem.

Zawsze nalezy dokfadnie sprawdzi¢ uziemienie.

Nalezy regularnie sprawdzac kable pradowe pod katem uszkodzen lub
braku izolacji. Kabel uszkodzony nalezy wymieni¢.Kabel nalezy wymieni¢

w przypadku wykrycia uszkodzenia. Pospieszna naprawa izolacji moze
spowodowac smier¢ lub utrate zdrowia.

Urzadzenie nalezy wytaczy¢, jezeli nie jest uzytkowane.

Kabel nalezy wymieni¢ réwniez w przypadku zauwazenia $ladéw zuzycia.
Kabla nie wolno zawija¢ wokét ciata.

Przedmiot spawany nalezy wtasciwie uziemic.

Wolno stosowac wytacznie wyposazenie w dobrym stanie.

Uszkodzone elementy urzadzenia nalezy naprawi¢ lub wymienicé.

Podczas pracy na wysokosciach nalezy uzywac paséw bezpieczenstwa.



Wszystkie elementy wyposazenia oraz bezpieczenstwa powinny by¢
przechowywane w jednym miejscu.

Wytaczanie systemu bezpieczenstwa jest zabronione.

Stosowac wolno wytgcznie uchwyty wymienione w instrukgji obstugi.

W chwili zataczenia wyzwalacza koncéwke palnika oraz tuk nalezy trzymac z
dala od ciafa.

Przymocuj kabel roboczy do wtasciwego metalowego styku elementu
spawanego (nie do elementu, ktéry moze odpasc) lub do stotu roboczego na
tyle blisko spawarki, na ile wydaje sie to celowe.

Zacisk roboczy nalezy zaizolowac o ile nie jest potgczony z przedmiotem
obrabianym, w celu unikniecia kontaktu z metalem.

Po odtaczeniu kabla zasilajgcego urzadzenie moze by¢ jeszcze pod
ZNACZACYM NAPIECIEM.

Po wylaczeniu urzadzenia oraz odtaczeniu kabla napieciowego nalezy sprawdzi¢

napiecie na kondensatorze wejsciowym i upewnic sie, ze wartos$¢ napiecia jest

rowna zeru, w przeciwnym przypadku nie wolno dotykac elementéw urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYNCZNYM moze by¢ smiertelne.

Podczas obstugi spawarki nalezy zawsze stosowa¢ maske ochronng oraz

ubranie robocze z dtugimi rekawami.

ODPRYSKI I ISKRY moga spowodowac obrazenia ciata.

Nalezy zawsze nosi¢ maske ochronng lub okulary z ostong boczna.

Nalezy zawsze nosi¢ odpowiednie ubranie ochronne w celu ochrony ciata.
Nalezy zawsze nosic¢ zatyczki do uszu lub inng ochrone stuchu w celu
unikniecia przedostania sie odpryskéw do uszu.

Luk elektryczny w procesie spawania wytwarza duze ilosci promieniowania
widzialnego i niewidzialnego (promieniowanie ultrafioletowe oraz
podczerwone), ktére moze uszkodzi¢ wzrok i skére.



PROMIENIOWANIE £UKU ELEKTYCZNEGO moze uszkodzi¢ wzrok
i skore ciata.

«  Nalezy stosowac ochrone twarzy (hetm lub ostone) i oczu z filtrem o
wiasciwym zaciemnieniu, ktéry chroni wzok podczas spawania.

- Standardy bezpieczenstwa narzucaja zaciemnienie nr 9 (minimalnie nr 8) dla
kazdego natezenia pradu ponizej 300 A. Nizsze $ciemnienie ostony mozna
stosowac, jezeli tuk zakrywa przedmiot obrabiany.

«  Zawsze nalezy stosowac sprawdzong maske spawalnicza.

+  Nalezy stosowac ostony miejsca pracy w celu ochrony innych oséb przed
oslepiajacym promieniowaniem swietlnym lub odpryskami.

«  Osoby postronne nalezy ostrzec przez patrzeniem na tuk elektryczny.

«  Nalezy stosowac ubranie ochronne, ktére wykonane jest z materiatu
niepalnego oraz nie przewodzacego (skéra, gruba wetna lub bawetna) oraz
odpowiednie buty robocze.

Wysoki poziom hatasu moze uszkodzic¢ stuch.

«  Nalezy stosowac sprawdzone zatyczki do uszu, jezeli hatas jest zbyt wysoki.
«  Nalezy poinformowac inne osoby z otoczenia o uzytkowaniu urzadzenia.
Urzadzenia nie wolno otwiera¢, poniewaz spowoduje to utrate gwarancji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiany techniczne urzadzenia lub jezeli
zmiany spowoduja szkody materialne.

Urzadzenie nalezy stosowac zgodnie z przeznaczeniem.

Przed uruchomieniem urzadzenia osoba wykwalifikowana powinna sprawdzic, czy
uziemienie oraz instalacja elektryczna wraz uktadem zabezpieczenia jest zgodna z
przepisami bezpieczenstwa i funkcjonuje prawidtowo. Nalezy zwréci¢ uwage na
przekréj przewodu elektrycznego.

Urzadzenie musi by¢ zasilane z uktadu stabilizowanego lub z sieci o napieciu 230V.



Dzieciom nie wolno uzytkowac spawarki. Osoby nieletnie nalezy trzymac z
dala od urzadzenia.

Urzadzenie nalezy przechowywac w suchym i czystym pomieszczeniu.
Nalezy przestrzegac¢ przepiséw BHP.

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed woda i wilgocia.

Spawarki nie wolno stawia¢ na podgrzewanej powierzchni.

Nie wolno zastania¢ szczelin wentylacyjnych urzadzenia.

Podczas spawania nalezy nosi¢ na obu rekach rekawice izolujgce (stanowig one
ochrone przed porazeniem elektrycznym oraz poparzeniem przez rozzarzone
odpryski metalu)

Nie wolno patrze¢ bez maski na tuk elektryczny.

Zawsze nalezy stosowac maske ochronng z szybka wedtug obowigzujacej
normy.

Luk elektryczny emituje oprécz promieniowania swietlnego oraz cieplnego
rowniez promienie UV.Niewystarczajaca ochrona moze spowodowac slepote
oraz poparzenia siatkdwki a po paru godzinach bolesne zapalanie.

Nalezy rowniez zwréci¢ uwage na fakt,ze promieniowanie UV wywiera
podobny wptyw na niechronione czesci ciata jak promieniowanie stoneczne.
Osoby przebywajace w poblizu tuku elektrycznego nalezy poinformowac o
zagrozeniach oraz wyposazy¢ je w srodki ochrony.

Uszkodzone izolacje palnika, weze, przewody nalezy natychmiast wymienic.
Po zakonczeniu prac lub w przypadku zmiany lokalizacji nalezy wyciagna¢ wtyk
z gniazda zasilania.

Spawarki nie wolno trzymac pod ramieniem lub blisko ciata.

Istnieje zagrozenie porazenia pradem elektrycznym.Dlatego nalezy zwrécic
uwage na to, zeby przewod masy (przewdd powrotny) byt zawsze mocno
potaczony z przedmiotem spawanym.

Po zakonczonej pracy nalezy sprawdzi¢ otoczenie pod katem ognisk zapalnych.
Urzadzenie nalezy ustawi¢ w odlegtosci 30 cm od otaczajacych przedmiotow.
Zawsze nalezy zadbac o wystarczajaca wentylacje.

Urzadzenie jest wyposazone w bezpiecznik przecigzeniowy.Bezpiecznik
wytaczy urzadzenie w przypadku przeciazenia.



Porazenie pradem elektrycznym moze doprowadzi¢ do $mierci!

Urzadzenie nalezy uziemic¢ zgodnie z obowigzujgca norma.Nie wolno dotykac¢ efe
mentéw pod napieciem, w tym elektrody nie majac na sobie odziezy ochronnej lub
jezeli odziez ochronna jest mokra.Przed przystapieniem do spawania nalezy przyjac
stabilng pozycje.

Gaz moze by¢ niebezpieczny dla zdrowia lub doprowadzi¢ do $mierci!

Nalezy zawsze zachowac odstep od wylotu gazu.Podczas spawania nalezy zwrdécic
uwage na wymiane powierza, unikajac wdychania gazu.

Luk elektryczny jest niebezpieczny dla wzroku i moze spowodowac
oparzenia.

Nalezy zawsze stosowac maske oraz odpowiednig odziez ochronna.

Ogien

Odpryski spawalnicze moga zaprészy¢ ogien.Nalezy spawac na podtozu ognio-
odpornym.

W przypadku nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy

skontaktowac sie z serwisem.

Nalezy postepowac zgodnie z instrukcja przegladu urzadzenia.

UWAGA!

Urzadzenie wolno eksploatowac wyfaczenie z zastosowaniem wyfacznika
bezpieczenstwa.

Przed uruchomieniem
«  Urzadzenie nalezy ustawi¢ w poblizu miejsca pracy.
«  Nalezy unika¢ zbyt dtugich przewodéw do podtaczenia urzadzenia.
«  Urzadzenie wolno eksploatowac wytacznie w odpowiednich pomieszczeniach
z whasciwg cyrkulacja powietrza (temperatura otoczenia min.+5°C/maks.40°).
W pomieszczeniu nie moze by¢ zapylenia, oparéw gazéw wybuchowych ani
oparéw kwasow.

Podtaczenie gazu:

«  Butle zgazem nalezy ustawic¢ z dala od przedmiotu spawanego i zabezpieczy¢
przed upadkiem.



«  Zlacze gazowe spawarki nalezy potaczy¢ ze spawarka za pomoca
odpowiedniego ztgcza.
«  Oszczedne stosowanie gazu wydtuza czas spawania.

Weze spawalnicze:

«  Waz cisnieniowy z zestawu nalezy podtaczy¢ do odpowiedniego ztacza.

«  Podfaczy¢ wtyk przewodu sterujgcego do urzadzenia.

«  Pofaczyc¢ przewdd masy z urzadzeniem.

«  Podtaczy¢ urzadzenie do pradu elektrycznego i zamocowac zacisk masy na
przedmiocie spawanym.

Spawarka Adler to wysokiej jakosci urzadzenie przemystowe w petni

wyposazone w szeroki zakres funkcji. Oferuje ono wysoki poziom funkcjonalnosci

na obszarze spawania. Urzadzenie to umozliwia spawanie wszystkich metali w

tym metali szlachetnych, stali stopowej i niestopowej oraz metali niezelaznych. Z
wykorzystaniem funkcji AC mozna spawac aluminium, tytan lub stopy aluminium.
Funkcja pulsacji umozliwia doprowadzenie pradu bez znaczacego podnoszenia
temperatury materiatu spawanego. Urzadzenie dysponuje wieloma funkcjami, ktére
gwarantuja spawanie z najwyzszg jakoscia (wystepuje wytacznie w serii AC). Uchwyty
urzadzenia oraz nieduzy ciezar zapewniaja tatwe zastosowanie w réznych warunkach
terenowych. Spawarke dostarcza sie z przewodem zasilajgcym. Do spawania réznych
metali potrzebne sg odpowiednie elektrody oraz butlazgazem.

Spawanie reczne tukiem elektrycznym

Spawanie reczne tukiem elektrycznym, nazywane w skrécie MMA jest najstarsza
metoda spawania elektrycznego materiatéw metalowych, ktéra do dzis znajduje
zastosowanie.

Luk elektryczny, ktory powstaje pomiedzy elektroda a przedmiotem spawanym
wykorzystywany jest jako Zrédto energii cieplnej potrzebnej do spawania.Wysoka
temperatura tuku elektrycznego powoduje stopienie materiatu w miejscu spoiny.
Réwnoczesnie topi sie elektroda dostarczajac spoiwo i tworzac spaw. Do
wytworzenia tuku elektrycznego mozna zastosowac prad staty lub prad zmienny.



Elektrody spawalnicze stosowane sg przy spawaniu tukiem elektrycznym jako spoiwo.
Kazdy rodzaj spawania wymaga zastosowania odpowiednich elektrod, np.spawanie
pofaczen lub napawanie.Informacje dotyczace rodzaju, wtasciwosci oraz zastosowania
elektrody podaje skrot typu elektrody na opakowaniu.Otulina elektrody podczas
topnienia wydziela gazy, ktore oprocz stabilizacji fuku elektrycznego chronig ptynny
metal przed wptywem otaczajgcego powietrza oraz zmniejszajg wypalanie sie
sktadnikéw stopowych.Poza tym topiaca sie otulina tworzy nagar, ktory Izejszy od
ptynnego metalu wyptywa na spoine.Powoduje to spowolnienie chtodzenia a przez
to mniejsze naprezenia skurczowe. Na skutek strumienia elektronéw Anoda (biegun
dodatni) rozgrzewa sie mocniej i dodatnie jony metalu ptyng w kierunku przedmiotu
spawanego. Dlatego stosuje sie elektrody topliwe najczesciej jako anode a materiat
spawany jako biegun ujemny.

Spawanie tukiem elektrycznym stosuje sie w budownictwie wysokosciowym
(faczenie elementéw nosnych mostéw), oraz w mechanice precyzyjnej.

Znaczenie ma to, ze czym cienszy spawany materiat, tym kosztowniejsze i bardziej
skomplikowane jest urzgdzenie spawalnicze, poniewaz konieczne jest nizsze
natezenie pradu (zeby nie przepali¢ materiatu o grubosci ponizej 1mm). Wymaga
to drozszych rozwigzan regulacji natezenia pradu.

Spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych TIG

Spawanie elektroda wolframowg (metodaWIG) pochodzi z USA i zostata powszech
nie zastosowana w roku 1936 pod nazwa spawanie Argonarc.

Dopiero po Drugiej Wojnie Swiatowej wprowadzono ja w Niemczech.
W krajach anglojezycznych metoda ta nosi nazweTIG od angielskiego stowa
,Tungsten” — wolfram.

Metoda ta odznacza sie w poréwnaniu z innymi metodami wieloma korzys$ciami.

Dla przyktadu ma uniwersalne zastosowanie: jezeli materiat nadaje sie do spawania
topliwego, to mozna go spawac ta metoda.Po za tym jest to bardzo ,czysty” proces
spawania, ktéry nie wytwarza odpryskéw oraz mato substancji trujacych,a w przy
wiasciwym zastosowaniu gwarantuje wysoka jakos¢ potaczenia spawanego.

Szczegdlna zaleta spawania metoda TIG w poréwnaniu z innymi metodami, ktére
wykorzystuja elektrode topliwa jest to, ze rozdzielono kwestie natezenia pradu i

10



podawania spoiwa. Spawacz moze optymalnie dobraé natezenie pradu i podac tyle
spoiwa ile w danym przypadku jest konieczne.

Inne zalety tej metody to:

* metoda ta nadaje sie w szczegdlnosci do spawania pofaczen krawedziowych
(graniowych) oraz potaczen trudnodostepnych. Umozliwia optymalne
dostosowanie parametréw spawania do procesu spawania oraz podanie
wiasciwej ilosci topnika.

«  stopniowo niewielka ilos¢ doprowadzonego ciepta na niewielkim obszarze
zmniejsza sklonnos¢ elementéw spawanych do odksztatcania.

« metoda ta sprawdza sie w potaczeniach na obszarze techniki lotnictwa,
urzadzen kosmicznych, techniki jadrowej oraz urzadzen chemicznych i innej
aparatury.

Napiecie zasilania
Automatyczny obwdd zabezpieczajacy chroni przed skokami napiecia powyzej
wartosci znamionowej podanej w danych technicznych urzadzenia.

Ochrona cieplna

System ochrony termicznej uruchamia sie, kiedy urzadzenie sie przegrzeje.

Powoduje to wylgczenie urzadzenia.Wskaznik statusu na przednim panelu

Swieci sie.Wentylator pracuje do momentu schtodzenia urzadzenia. Po schtodzeniu
urzadzenia do temperatury eksploatacji moze nastapic jego ponowne uruchomienie.

Czas zataczenia (Duty Cycle)

Czas zataczenia jest wartoscia procentowq czasu eksploatacji (mierzonego w
minutach) w okresie 10 minut, w ktérych maszyna pracowata bez przerwy w
konwencjonalnych warunkach temperatury.

Jezeli zostanie przekroczony czas zataczenia, to spowoduje to zadziatanie systemu
bezpieczenstwa, ktéry wytaczy urzadzenie w celu jego schtodzenia do normalnej
temperatury pracy.Przekroczenie progu czasu zataczenia moze doprowadzic
uszkodzenia urzadzenia oraz utraty gwarandji.
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Dostarczone wyposazenie

1.Torba

2.Szczotka

3.Zacisk masy 3,5 m

4.Maska

5 .Tulejka zaciskowa 2,0 mm,
Tulejka zaciskowa 2,4 mm
Tulejka zaciskowa 3,2 mm
obudowa tulejek wraz z 3 réznymi dyszami ceramicznymi (5-tka,6-tka,7-ka).
Kapturek krétki oraz kapturek dtugi

6.Uchwyt elektrody 3,5 m

7.Palnik TIG
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Wyglad urzadzenia
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Legenda:
1. Wiacznik spawarki
2. Przetacznik metody spawania TIG/MMA.
3. Przetacznik pradu spawania AC/DC (prad zmienny/prad zmienny).
4. Przetacznik tryb dwucyklowy/czterocyklowy 2T/4T.
5. Whacznik funkcji pulsaciji.
6. Wiacznik funkcji sterowania spawarka poprzez pedat nozny (nie dostepy z urzadzeniem).
7. Weding cur. - Regulacja pradu spawania.
8. Base cur. - Prad niski. Funkcja dziata tylko przy witaczonej funkcji pulsacji (nr. 4)
stuzy do przetaczania pradu podczas spawania pulsacyjnego pomiedzy ustawionym
pradem spawania (nr 7) a pradem niskim.
9. Start cur. - Prad poczatkowy. Funkcja dziata wytgczie wraz z wtgczong funkcja 4T.
Funkcja ta stuzy do regulacji pragdu poczatkowego w celu prawidtowego zainicjowania
tuku elektrycznego.
10. Pulse Fq - Czestotliwos¢ pulsacji. Funkcja ta pozwala na regulacje czestotliwosci
w jednostce czasu (przy spawaniu impulsowym).
11. Pulse WD - Natezenie pradu dla poszczegdlnej fazy procesu (dolna i gérna wartos¢
natezenia pradu dla wartosci impulsu).
12. Crater - Prad koncowy. Dziata tylko przy wytgczonej funkgji 4T. Funkcja ta stuzy do wyboru
wiasciwego pradu koricowego spawania w celu prawidtowego wyprowadzenia spoiny.
13. Post time - Czas wyptywu gazu po zaniku tuku elektrycznego regulowany w przedziatach
sekundowych.
14. Clean WD - Regulacja dodatniego i ujemnego pradu w celu osiggniecia wtasciwego
wtopu spoiny. Funkcja ma zastosowanie wyfacznie przy spawaniu aluminium.
15. Gniazdo przewodu MMA
16-17. Gniazda TIG
18. Gniazdo sterowania pedatem noznym.
19. Gniazdo przewodu masowego
20. Wyswietlacz LED
21.0.C. Dioda przecigzenia. Zapala sie w przypadku wystapienia dwdch sytuacji:
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a) urzadzenie ma awarie i nie moze by¢ eksploatowane

b) urzadzenie przekroczyto standardowy czas pracy i ulegto przegrzaniu.
Przeszto automatycznie w tryb bezpieczenstwa (spoczynku). Podczas tego procesu
dioda $wieci sie kolorem czerwonym. Nie ma koniecznosci odtaczac urzadzenia
od zasilania. Wentylator pracuje nadal chtodzac urzadzenie. Po zgasnieciu czerwone;j
diody mozna kontynuowad spawanie.

22. Przytacze gazu

23. Uziemienie - z tytu urzadzenia zajduje sie Sruba z oznaczeniem uziemienia. Przed
uruchomienim urzadzenie nalezy uziemic¢ za pomocg przewodu o przekroju wiekszym
niz émm.

24. Wentylator.

25. Przewdd zasilajacy.

Dane techniczne

Model TIG AC/DC-200 PULSE Wzrost pradu (up-slope) 0-10s

Napiecie i czestotliwosé 230V-50Hz Obnizenie pradu (down-slope) | 0-10s

Prad wejsciowy efekt./maks. | 14.7/20.4A ZaptonTIG HF - wysoka czestotliwos¢
Napiecie spoczynkowe 70V ARC - force TAK

Prad spawania 7/G DC 5-200A Hot-start/Anti-stick MMA TAK

Prad spawania TIG AC 20-200A Przetgcznik 2/4 cykli TIG TAK

Prad spawania MMA DC 10 - 160A Elektrozawoér gazowy TAK

Prad impulsowy 20 - 200A Ztacze obstugi zdalnej pedat | TAK

Czestotliwos¢ impulsu 0.5-25Hz Chtodzenie 2 x wentylator
Szerokosc¢ impulsu 0.1-0.9 (10 - 90%) Bezpiecznik przepieciowy TAK

Srednica elektrody TIG 1-3.2mm Klasa bezp. obudowy IP215

Srednica elektrody MMA 1-4mm Klasa izolacji F

Czas zataczenia ED 100% 154A Zgodnos¢ zEG CE

Czas zataczenia ED 60% 200A Wykonano wg EN 60974-1

Prad usuwania gradu SP 30-70% Waga netto 25kg

Czas doptywu gazu 1-10s Wymiary D/SZ/W 325x 510 x 365mm
Opis funkgji

MMA

Spawanie tukiem elektrycznym jest jedna z najstarszych metod spawania przedmiotow
metalowych, ktéra stosuje sie do dzisiaj. Energie spawania generuje tuk elektryczny
pomiedzy topliwa elektroda a spawanym elementem.

TIG

W przeciwienstwie do spawania metali w ostonie gazu MIG/MAG, podczas spawania
metoda TIG, tuk elektryczny powstaje pomiedzy nietopliwg elektrodg wolframowa a
materiatem spawanym. W celu ochrony elektrody wolframowej oraz spoiny stosuje sie
gazy obojetne takie jak argon i hel lub nie utleniajgce mieszanki gazowe np. argon

z dwutlenkiem wegla. Spawanie metoda TIG mozna zastosowac w przypadku wszystkich
metali spawalnych. Wybér pradu, polaryzacji oraz gazu ochronnego zalezy od spawanego
materiatu.
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Nasze urzadzenie wykorzystuje uchwyt spawalniczy wyposazony w elektrode wolfra-
mowa oraz dysze doprowadzajacg gaz ostonowy.

Do spawania stali i stali szlachetnych zaleca sie czerwone elektrody wolframowe,
zielone do aluminium, czarne do stali i zeliwa oraz zlote i szare do zastosowan
uniwersalnych.

W zaleznosci od grubosci blachy zaleca sie nastepujace elektrody wolframowe:
- blacha cienka - 0.5mm-1mm  elektroda 1.6mm
- blacha - Tmm - 6mm elektroda 2.4mm
- blacha gruba < 6mm elektroda 3.2mm

W przypadku dysz gazowych zaleca sie wielko$¢ 7 do zastosowan uniwersalnych
a 5 do spawania precyzyjnego.

AC/DC

Nasza spawarka inwertorowa mozna spawac zaréwno pragdem statym (DC)
jak i zmiennym (AC) o wartosci 200A przy 60% czasie zatgczenia.

Dzieki temu urzadzenie moze spawac praktycznie kazdy metal.

Przy spawaniu lekkich metali takich jak aluminium czy tytan nalezy korzysta¢
z pradu zmiennego. Wiekszo$¢ innych metali takie jak stal konstrukcyjna

i automatowa

spawamy pragdem statym.

2T/4T - Tryby dwucyklowy i czterocyklowy.

W trybie dwucyklowym (2T) proces spawania uruchamia sie naciskajac przycisk uchwytu
a po jego zwolnieniu zostaje zainicjowana funkcja DOWN SLOPE. Jezeli w fazie DOWN
SLOPE lub POST TIME nacisniemy ponownie przycisk uchwytu to proces zostanie po-
nownie uruchomiony.

W trybie czterocyklowym (4T) proces spawania uruchamiamy naciskajac przycisk uch-
wytu a ponowne jego nacisniecie powoduje zatgczenie fazy DOWN SLOPE.

UP SLOPE
Funkcja UP SLOPE to proces automatycznego bezstopniowego zwiekszenia natezenia
pradu elektrycznego przy zainicjowaniu tuku elektrycznego w celu unikniecia wytopien.

DOWN SLOPE

Funkcja DOWN SLOPE to proces automatycznego bezstopniowego zmniejszenia
natezenia pradu elektrycznego przy zaniku tuku elektrycznego w celu unikniecia
wytopien.

PULSE
Funkcja pulsacji umozliwia dostarczenie wiekszej ilosci energii, bez potrzeby zna-
czacego podnoszenia temperatury w spawanym elemencie.
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URUCHOMIENIE

A. Rozpakowanie

Wypakuj wszystkie rzeczy z opakowania i upewnij sie, czy sg wszystkie przedmioty
wyszczegdlnione w zakresie dostawy.

B. Srodowisko pracy

W obszarze roboczym nalezy zapewni¢ dobra wentylacje. Urzadzenie chtodzi
wentylator, ktéry zapewnia chtodzenie wewnetrznych podzespotéw urzadzenia.

(Wskazowkal Ostony urzadzenia musza by¢ tak zamontowane, zeby otwory
wentylacyjne znajdowaly sie z przodu urzadzenia). Urzadzenie powinno znajdowac
sie przynajmniej w odlegtosci 15 cm z kazdej strony od innych przedmiotéw, w

celu pozostawienia miejsca na czyszczenie i chtodzenie. Jezeli urzadzenie nie bedzie
wystarczajgco intensywnie chtodzone, to spada czas zataczenia.

C. Podfacznie przewodéw

Kazde urzadzenie dysponuje kablem pradowym, ktéry zasila napieciem elektrycznym.
Jezeli podtgczymy urzadzenie do zrédta pradu o napieciu przekraczajacym
znamionowe napiecie zasilania lub zostanie podtaczona niewtasciwa faza, to moze to
spowodowac powazne uszkodzenie urzadzenia. Urzadzenie uszkodzone w ten sposéb
nie podlega naprawie na warunkach gwarancji.

Narzk Callet Tungaten Coltet Toreh  Back
Raxdy Bady Cap

D. Uchwyt spawalniczy TIG

Uchwyt nalezy wzia¢ do reki oraz odkreci¢ czarny korek zamykajacy. Nastepnie
nalezy wprowadzi¢ do tulejki elektrode wolframowa. Na tulejke nasuna¢ obudowe
tulejki i dokreci¢ od przodu gtowice uchwytu.
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SPOSOB UZYTKOWANIA

Spawanie fukowe w ostonie argonu (TIG)

Oczyszczenie spawanego metalu.

Spawanie tukowe w ostonie argonu jest bardzo czute na zanieczyszczenia powierzchni,
ktére chcemy spawad.Z tego powodu przed spawaniem nalezy usung¢ z powierzchni
spawanych wszystkie pozostatosci farb, sSrodkéw smarujacych oraz warstwe utleniona.

Spawanie tukowe w ostonie argonu (DC TIG)

«  Podtaczy¢ waz z gazem z gniazdem doprowadzenia gazu do spawarki.

«  Podfaczy¢ waz z gazem do uchwytu spawalniczego oraz do gniazda
doprowadzajgcego argon do pistoletu.

«  Pofaczyc przedmiot spawany do zacisku masy w spawarce, wyjscie (+).

«  Podfaczy¢ wtyk uchwytu spawalniczego do gniazda sterujgcego tukiem i
argonem.

Testgazu:  sprawdzi¢ podtgczenie zasilania elektrycznego a nastepnie wiaczy¢
napiecie. Otworzy¢ zawor (regulator) butli zargonem i wtgczy¢ miernik przeptywu.
Wiacznik pistoletu nalezy przytrzymac wiaczony i dobra¢ odpowiedni doptyw gazu.
Wiacznik doptywu nalezy pusci¢ a doptyw gazu zostanie automatycznie przerwgn
po paru sekundach.W przypadku zastosowania zaptonu wysokiej czestotliwosci
elektrode wolframowa nalezy odsuna¢ 2-3 mm od przedmiotu spawanego.Nastepnie
uruchamiamy wigcznik i tuk zostanie wyzwolony.

Jezeli wtacznik wytaczymy, to spowoduje to zredukowanie natezenia pradu
elektrycznego i tuk przestaje by¢ aktywny. Wydmuch gazu nie moze zanikna¢ zanim
nie wyfaczy sie tuk elektryczny. Gaz musi schtodzi¢ spaw, tak zeby sie nie utlenit.

Po zakonczeniu procesu spawania wytaczamy wtacznik doptywu argonu na butli a
nastepnie zasilanie spawarki napieciem elektrycznym.Nie wolno wycigga¢ wtyczki
zasilania elektrycznego jezeli gtéwny wiacznik zasilania spawarki jest wigczony.

17



Spawanie reczne za pomoca elektrody

«  Podfaczy¢ uchwyt elektrody do bieguna ujemnego (-).

«  Ustawic pokretto natezenia pradu na wiasciwe natezenie (przetacznik PULSE (nr.5)
w pozycji 0).

«  Prad dobieramy zgodnie ze wzorem doswiadczalnym:|=40d, gdzie d stanowi
Srednice elektrody.

«  Potaczenie dodatnie i ujemne jest mozliwe podczas procesu spawania.

«  Spawarke nalezy podtaczy¢ do zasilania elektrycznego i wiaczy¢ wiacznik zasila-
nia.Kontrolka zasilania zaswieci sie.

«  Rozpoczac proces spawania.

«  Nie przecigzac urzadzenia.

«  Po zakonczeniu uzytkowania urzadzenie nalezy pozostawi¢ do schtodzenia
a dopiero po tym wytgczy¢ zasilanie.

OBStUGA

Uchwyt spawalniczy nalezy sprawdza¢ pod katem zuzycia, peknie¢ lub odstonietych
przewodéw.

Wszystkie elementy zuzyte nalezy naprawi¢ lub wymieni¢ przed kolejnym zastoso-
waniem urzadzenia.

Mocno zuzyta dysza uchwytu spawalniczego przyczynia sie do spadku szybkosci
spawania, spadku napiecia oraz nieréwnej linii spawu.

Oznaka mocno zuzytej dyszy uchwytu jest wydtuzony lub zbyt duzy otwér.
Zewnetrzna czes¢ elektrody nie powinna znajdowac sie gtebiej niz 3,2 mm.

Jezeli nie mozna dokreci¢ kapturka ochronnego, to nalezy sprawdzi¢ gwint.

Obstuga tygodniowa

Sprawdzi¢, czy wentylacja pomieszczenia funkcjonuje prawidtowo.

NASZYM GLOWNYM CELEM JEST ZADOWOLENIE NASZEGO KLIENTA!
W PRZYPADKU PYTAN PROSIMY O KONTAKT
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Druk wazny od 01.10.2016

R —— ®§
—adlers==

KARTA GWARANCY]JNA

Wazna na terytorium Polski z dowodem zakupu MAR Sp.j.

91-604 L6dz, ul. Lodzianka 26
tel.:(42) 659 70 04, 659 90 57

I

Nazwa sprzetu 696 487 707
fax:(42) 659 90 58
Typ / model www.mar.sklep.pl
e-mail biuro@mar.sklep.pl
Nr fabryczny serwis@mar.arg.pl
Data sprzedazy
Oswiadczam, Ze zapozna-
tem sie i akceptuje warun-
ki niniejszej gwarancji.
Pieczatka i podpis sprzedawcy Data i podpis kupujacego

REJESTR NAPRAW

L Data Data Obis napra Podpis
P zgloszenia wykonania pis naprawy serwisanta



10.

Firma MAR Sp.j. 91-604 L6dz, ul. Lodzianka 26
udziela gwarancji na zakupiony przez Pafistwa sprzet na nast¢pujacych warunkach:

Gwarangcja jest wazna i obejmuje wylacznie urzadze-
nia zakupione i uzytkowane na terenie Polski.

Karta Gwarancyjna wazna jest wylacznie wtedy, gdy
posiada czytelnie i poprawnie wypelnione rubryki,
bez zmian i skreslen. Numer seryjny na produkcie
musi by¢ czytelny i zgodny z numerem wpisanym
w karte gwarancyjna.

Firma MAR Sp.j. zapewnia sprawne dzialanie urza-
dzenia, na ktore wydana jest niniejsza Karta Gwa-
rancyjna, pod warunkiem instalacji oraz korzystania
z urzadzenia zgodnie z przeznaczeniem i zaleceniami
instrukcji obstugi.

Okres gwarancji wynosi 24 miesigce od daty zakupu
urzadzenia.

Gwarancja obejmuje wylacznie wady powstale z przy-
czyn tkwiacych w sprzedanym urzadzeniu, a napra-
wy wykonywane sg wylacznie przez Autoryzowany
Punkt Serwisowy.

Gwarangcja nie obejmuje uszkodzen mechanicznych,
transportowych oraz awarii powstalych w wyniku
dzialania czynnikéw zewnetrznych takich jak pozar,
przepiecia sieci energetycznej, wyladowania elek-
tryczne, zalanie, dzialania $rodkéw chemicznych,
niewlasciwa wentylacja, przecigzenie urzadzenia, sily
wyzsze, a takze innych bedacych poza kontrola Gwa-
ranta.

Gwarangcja nie obejmuje dodatkowych ustug w po-
staci: instalacji, czyszczenia zewnetrznego jak i we-
wnetrznego, okresowych przegladow przewidzianych
w instrukcji obstugi oraz sprawdzenia produktu.
Kosztem takich ustug bedzie obcigzony Klient.

Gwarangji nie podlegaja czesci eksploatacyjne takie
jak dysze, zaciski, uchwyty, wtyczki, elementy prze-
wodow spawalniczych oraz ich wymiana.

Reklamowany towar powinien by¢ dostarczony
na koszt Gwaranta poczta (do 2 kg) lub za posrednic-
twem firmy spedycyjnej DPD w oryginalnym opako-
waniu lub innym - zabezpieczajacym przed uszkodze-
niem w czasie transportu.

Klient moze zosta¢ réwniez obcigzony kosztami
sprawdzenia w punkcie serwisowym produktu rekla-
mowanego, nie posiadajacego wad wlasnych.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Naprawa zostanie dokonana w mozliwie najkrétszym
czasie, nie przekraczajagcym 14 dni roboczych, liczac
od daty przyjecia sprzetu do naprawy.

a W przypadku stwierdzenia przez Autoryzowany
Serwis braku mozliwosci naprawy, produkt zosta-
nie wymieniony na nowy model wolny od wad, lub
o zblizonych, nie gorszych parametrach technicz-
nych. Jesli wymiana taka nie bedzie mozliwa, klient
otrzyma zwrot zaplaty w miejscu zakupu, po uzgod-
nieniu tego ze sprzedawca.

b Jezeli w wykonaniu swoich obowigzkéw Gwarant

dostarczyl uprawnionemu z gwarancji zamiast
rzeczy wadliwej rzecz wolng od wad albo dokonat
istotnych napraw rzeczy objetej gwarancja, termin
gwarangcji biegnie na nowo od chwili dostarczenia
rzeczy wolnej od wad lub zwrdcenia rzeczy napra-
wionej.

¢ Jezeli Gwarant wymienil czes¢ rzeczy, powyzsze sto-
suje sie odpowiednio do czesci wymienione;.

d W innych wypadkach termin gwarancji ulega prze-

dluzeniu o czas naprawy.

Klient traci prawa gwarancyjne w przypadku doko-
nania zmian konstrukcyjnych lub napraw poza Auto-
ryzowanym Punktem Serwisowym oraz w przypadku
uzywania urzadzenia niezgodnie z zastosowaniem
i nie przestrzeganiem instrukcji obstugi.

Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za straty po-
wstate w wyniku niemoznosci korzystania z produktu
bedacego w naprawie.

W przypadku zaginigcia Karty Gwarancyjnej nie wy-
daje si¢ duplikatu.

Gwarancja nie wylacza, nie ogranicza ani nie zawie-
sza uprawnien kupujacego, wynikajacych z przepiséw
o rekojmi za wady rzeczy sprzedanej.

W sprawach nieuregulowanych warunkami niniejszej
Karty Gwarancyjnej zastosowanie maja odpowiednie
przepisy Kodeksu Cywilnego.
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DEKLARACJA ZGODNSCI WE
Nr TI1G200/1/2017

Upowazniony przedstawiciel producenta: MAR Andrzejewski Sp.J 91-604 £.6dz ul Lodzianka 26
Nazwa wyrobu: Spawarka inwertorowa WSME-200 ( nazwa handlowa typ: TIG AC/DC-200 PULSE )
Klasyfikacja wyrobu : PKWiU 29.40.60 - 63.30

Przeznaczenie i zakres stosowania wyrobu : Do spawania tukowego recznego metali.

HoON=

Numer jednostki certyfikujgcej : 0865
Dokumenty odniesienia :

oo

2014/35/EU - nr certyfikatu 1T051008YL160324 nr raportu SCC(16)-866-10-LVD z dn 24.03.2016
wydany przez ISET s.r.l. via Donatori di sangue 9, 46024 Moglia Italy

2014/30/EU -  nrcertyfikatu IT051008YL160324 nr raportu SCC(16)-30603A-2-10-EMC z dn 24.03.2016
wydany przez ISET s.r.l. via Donatori di sangue 9, 46024 Moglia Italy

Normy zharmonizowane :

EN60974-1:2012,EN 60974-10:2014,

EN55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000
EN 61000-3-12:2011

7. Nazwisko i adres osoby posiadajgcej dokumentacje techniczng :
Grzegorz Kunicki MAR Andrzejewski Sp.j. ul. todzianka 26, 91-604 t6dz

8. Kod 520.200 TIG AC/DC-200 PULSE  S/N ........cccvvviiiiiiiiiiiiiciciee e

Deklaruje z petng odpowiedzialnoscig ,ze wyroby z partii okreslonej w pkt.8 sg zgodne z dokumentami odniesienia w pkt. 6

Polska , £6dz dn. 01.09.2017r

Wspotwiasciciel:
MAR Andrzejewski sp.j
Gr: rz Kunicki
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