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§1 Zasady bezpieczenstwa

“Niebezpieczenstwo” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktéra moze skutkowad

powaznymi obrazeniami lub §miercig.

“Ostrzezenie!” wskazuje niebezpieczng sytuacje¢, ktora moze skutkowa¢ powaznymi

obrazeniami lub $miercig.

“Uwaga” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktéra moze spowodowac lekkie lub

umiarkowane obrazenia.

& “Uwaga!” wskazuje sytuacje, ktora moze wplynaé na zaburzenie wyniku spawania i

uszkodzenie sprzetu spawalniczego.

“Wazne!” wskazuje praktyczne porady i inne specjalne wskazowki.

Wykorzystanie zgodne z przeznaczeniem. Urzadzenie moze by¢ wykorzystane wylacznie
w celu w jakim zostato zaprojektowane.

Uzycie w jakikolwiek inny sposodb, bedzie traktowane jak uzycie niezgodne z
przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku

nieprawidlowego uzycia.

Znaki bezpieczenstwa. Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i znaki ostrzegawcze na
umieszczone na urzgdzeniu powinny by¢ utrzymywane w czytelnym stanie, nie usuwane,

nie zastanianie, nie zamalowane.

Przeglady bezpieczenstwa. Wtasciciel/uzytkownik jest zobligowany do przeprowadzania
inspekcji bezpieczenstwa w regularnych odstepach.

Producent zaleca wykonywanie prac konserwacyjnych zrddta spawalniczego co kazde 3-
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6 miesigcy.

Niebezpieczenstwo szoku elektrycznego.

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach
napigcie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa
powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczy¢
spawarke 1 odtaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacj¢ elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami oraz przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony
przewod neutralny.

- Upewni¢ si¢, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podlaczona do uziemienia
ochronnego.

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

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Pole elektryczne i magnetyczne (EMF) moze by¢ niebezpieczne.

- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych (EMF)
zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury medycznej (np.
rozruszniki serca, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie $rodki ochronne w stosunku do osob stosujacych te
urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych 1 w celach

profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi wymogami



dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie
ekspozycji na pola elektromagnetyczne:
- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.
- Zwracaj uwage, aby glowa 1 tutdow znajdowaty si¢ mozliwie najdalej od obwodu
spawania.

Nie owijaj nigdy przewodow spawalniczych wokot ciata.
- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba
przewody znajdowaty si¢ z tej samej strony ciata.
- Podlacz przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak
tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.
Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj si¢ o nig podczas wykonywania
tej operacji, (minimalna odlegtos$¢: 20cm).
- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odleglo$¢ d=20cm

Niebezpieczenstwo promieniowania podczas spawania.

- Zastosowa¢ odpowiednig izolacj¢ elektryczng pomiedzy elektroda, obrabianym
przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktore znajdujg si¢ w
poblizu (sa dostepne).

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

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

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

nie odbijajacych.

Niebezpieczenstwo oparow spawalniczych.
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Proces spawania moze powodowal powstawanie opardw spawalniczych, ktérych
wdychanie moze by¢ szkodliwe dla zdrowia.
Podczas spawania, jesli wentylacja jest niewystarczajgca, uzywaj przytbic z filtracja

powietrza, aby zapewni¢ dostgp do Swiezego powietrza.

Niebezpieczenstwo wybuchu

- Nie spawa¢ pojemnikow, konteneréow lub przewodow rurowych, ktore zawierajg lub
zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materialdow czystych 1 nie
przechowywac¢ w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

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

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja si¢ odpowiednie $rodki stuzgce do usuwania opardw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby oceni¢ granice dzialania oparéow spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, st¢zenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywa¢ butlg z dala od zrodet ciepla i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem

promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

Niebezpieczenstwo oparzen.

Nakaz noszenia okularow ochronnych.

Nakaz noszenia odziezy ochronnej.

Niebezpieczenstwo czeSci ruchomych.



ce Oznaczenie bezpieczenstwa. Urzadzenie z oznaczeniem CE spelnia wymogi dyrektywy

niskonapieciowej Low-Voltage and Electromagnetic Compatibility (zgodnie z norma to

EN 60 974).

Urzadzenie z oznaczeniem CCC spelnia wymagania normy China Compulsory

Certification.

§2 Opis ogolny

§2.1 Dane techniczne

Mode

Parametrys

TECNO TIG 215 AC/DC

Napigcie zasilania

1~220/230/240+10% 50/60Hz

Znaminowy prad
wejsciowy (A)

30.5 (ACTIG)
28.3 (DCTIG)

39.1 (AC MMA)D
40.7 (DC MMA)

Znamionowa moc 6.1 (ACTIG) 8.6 (AC MMA)
wejsciowa (KW) 6.4 (DCTIG) 8.9 (DC MMA)
ACTIG MMA &DC TIG
Wydajno$¢:
35% 200A 40% 170A
Cykl 40°C,10
YKI pracy( 60% 155A 60% 140A

minut)

100% 120A

100% 110A

Napiecie jalowe (V) 52
Zakres pradu 10~170
10~200 (ACTIG)

spawania (A) (MMA &DC TIG)
Czas opadania

0~10
pradu (S)
Czas wyplywu gazu

0~10
po spawaniu (S)
Czestotliwos¢ pulsu

0.5~200

HZ)
Czestotliwos¢ AC 60




(HZ)
Szerokos$¢ pulsu
5~95
(%)
Balans (%) 15~50
Wspét ik
po cz;rfn-nl ~ g5
sprawnosci (%)
Wpolczynnik mocyr 0.6
Chlodzenie AF
Stopnien ochrony P23
Klasa izolacji H
Wymiary (mm) 620x270x390
Waga (kg) 7.0

§2.2 Wprowadzenie

TECNO TIG 215 AC/DC jest nowoczesng, wielofunkcyjng spawarkg, umozliwia doktadng
regulacje, stabilne parametry i wysoka jako$¢ spawania. Inwertorowe Zrédlo pradu pozwala na
konstrukcje spawarki o niewielkich gabarytach 1 cigzarze oraz duzym cyklu pracy. Niniejsza
spawarka jest zrodlem pradu przeznaczonym do spawania aluminium, stopéw aluminium, miedzi,
tytanu i innych metali kolorowych, stali nierdzewne;j, stali weglowej 1 innych metali.

Umozliwia spawania metodami DC MMA, AC MMA, DC TIG, DC puls TIG, AC TIG, AC puls
TIG.

Charakterystyka:

- Zasilanie jednofazowe AC 230V.

- Stabilny tuk

- Wysoka skutecznos¢ zaptonu tuku.

- Opcjonalna regulacja poprzez sterowanie nozne.

- Bezpieczenstwo 1 wydajnosc.

§2.3 Cykl pracy i przeciazenie
Cykl pracy: wskazuje czas, w ciggu ktorego spawarka moze wytworzy¢ odpowiednig ilos¢ pradu

bez przecigzenia. Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4
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minuty przerwy). Jes§li nastagpi przegrzanie, czujnik termiczny wylgczy napigcie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie.
Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi si¢. Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy

urzadzenia.

Zaleznos¢ pradu spawania i cyklu pracy
TECNO TIG 215 AC/DC

100%

L e L fesceem

! I
1 1
! I
1 1
DB [ _| ..... 1. .........
I 1
! I
! 1
! I

0 110 145 220 (A

§2.4 Zasada dzialania

Spawarka sktada si¢ z modutow mocy, ktore znajdujg si¢ na specjalnych obwodach drukowanych 1
optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.

- Wejscie jednofazowe;j linii zasilania, zespot prostownika i kondensatory wyrownawcze.

- Mostek: zamienia napigcie linii na napigcie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznos$ci od zagdanego pradu/napigcia spawania.

- Transformator o wysokiej czgstotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napigciem
przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcj¢ przystosowania napigcia i pragdu do wartosci
niezb¢dnych dla procesu spawania tukowego i jednocze$nie galwanicznego izolowania obwodu
spawania od linii zasilania.

- Mostek prostujacy wtérny, z indukcyjno$cia wyrdOwnawcza: przetacza napigcie / prad
przemienny dostarczany przez uzwojenie wtorne na prad / napig¢cie state o bardzo niskim falowaniu.
- Elektroniczny uktad sterowania i1 regulacji: steruje bezzwlocznie warto$¢ pradu spawania i
poréwnuje z wartos$cig ustawiong przez operatora; zmienia impulsy sterowania, ktore dokonuja
regulacji.

Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody (natychmiastowe zwarcia) i

7



nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

- Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje sitowniki,
nadzoruje uktady bezpieczenstwa.

- Panel ustawienia i wy$wietlania parametrow oraz trybow funkcjonowania.

- Zrédto pradu z funkcja zajarzenia tuku HF.

- Elektrozawor gazu ostonowego EV.

Single-phase, AC Rectif | PC_ | Invert | AC Trans | Ac Rectif | DC_ | Invert ACorDC Ha!l ACor DC
ior L - forme > ior > or - devic
220V, 50Hz r e

| !

Control signal

Current feedback
control

-

§2.5 Charakterystyka napi¢ciowo-pradowa

Ta seria urzadzen TIG posiada doskonata charakterystyke pradowo-napieciows, ktora
przedstawiona jest na ponizszym wykresie. Zalezno$¢ pomi¢dzy napigciem spawania U2 a pradem
12 jest wedtug obliczen:

Gdy <600A, U=10+0.04 1, (V); Gdy L>600A, Uy=34 (V) .

U, (WA .
Volt-ampere characteristic

The relation between the
67 Working conventional loading
point voltage and welding current

34 '/ X
10 //

>
0 600 L (A




§3 Instalacja i uzytkowanie

§3.1 Przed uruchomieniem

Uwaga! NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek pracy

N

odmiennej od przewidzianej (spawanie TIG, MMA) jest niebezpieczne

2-1 Instalacja urzadzenia
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA I PODEACZENIA
ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST WYLACZONA 1 PO
UPRZEDNIM ODLACZENIU ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ

PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace si¢ w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego uchwytu lub

pasa, znajdujacego si¢ w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE SPAWARKI
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i
wyjsciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty si¢ zadne przeszkody (krazenie wymuszone
przez wentylator, jezeli wystepuje); rownoczesnie nalezy upewni¢ si¢, czy nie zasysany jest pyt
przewodzacy, opary korozyjne, wilgotno$¢, itp.. Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm
wolnej przestrzeni wokot spawarki.
UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru,
aby unika¢ wywrocenia lub przesunigcia, ktore sg niebezpieczne.

Podlaczenie do sieci zasilajacej



- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane podane
na tabliczce spawarki odpowiadaja napigciu i czgstotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji.

- Spawarke nalezy podlaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym.
- Aby =zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé¢ wylaczniki
réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych i trojfazowych.

W przypadku podiagczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub uzytkownika
jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podltaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj si¢ z

przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

WTYCZKA I GNIAZDO SIECIOWE:

Urzadzenie zasilane napigciem 230V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania i wtyczke
zasilajaca.

Moze wigc zosta¢ podlaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub
automatyczny wylacznik; odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do przewodu

uziemiajacego (z6lo zielony) linii zasilania.

& UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne dziatanie

uktadu zabezpieczenia przewidzianego przez producenta

§3.2 Panel przedni i tylny

(1) Szybkoztaczka dodatnia (+) umozliwiajaca podtaczenie przewodu spawalniczego

(2) Szybkozlgczka ujemna (-) umozliwiajaca podlgczenie przewodu spawalniczego

(3) Ztacze do podiaczenia przewodu sterujgcego w uchwycie spawalniczym

(4) Ziaczka do podigczenia przewodu doprowadzajacego gaz do uchwytu spawalniczego
TIG

(5) Wylgcznik gtéwny O/OFF - I/ON

(6) Przewdd zasilajacy

(7) Ziaczka umozliwiajgca podigczenie przewodu gazu (od reduktora ci$nienia na butli butla

10
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Przycisk wyboru trybu spawania (1)

MMA spawanie elektroda otulona, TIG HF spawanie metodg TIG z bezdotykowym zajarzeniem tuku, TIG
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LIFT spawanie metodg TIG z dotykowym zajarzeniem tuku

Przycisk wyboru trybu spawania (2)

Spawanie w trybie TIG AC, spawanie w trybie TIG DC

Przycisk wyboru trybut pracy uchwyt TIG (3)

Praca w trybie 2-takt, praca w trybie 4-takt

Pokretlo wyboru parametrow spawania. (4)

Wei$nij aby wybra¢ parametr do zmiany. Pokre¢ zgodnie ze wskazdwkami zegara aby zwigkszy¢

parametr. Pokre¢ odwrotnie do wskazowek zegara aby zmniejszy¢ parametr.

Wyswietlacz cyfrowy (11)

Prad spawania A (5), Czas t (10), Czestotliwos¢ Hz (8), Napigcie spawania (6), Balans % (9)

Sygnalizacja alarmu (7)
Jesli zaswieci si¢ sygnalizacja alarmu oznacza to, ze zadziatato jedno z zabezpieczen urzadzenia:
nad-pragdowe, przeciw przegrzaniu. Moze to rowniez oznacza¢ usterke wewnetrznego obwodu

napigcia urzadzenia.

Regulacja parametrow w trybie MMA

Hot start (12)

Prad hot start w trybie MMA. Ustawienie 0-100%

Arc force (14)

Prad ARC FORCE w trybie MMA. Ustawienie 0-100%.

12



Regulacja parametrow TIG

..i.r]m_ =

@ @ Frequency

GAZ PRZED - POCZATKOWY WYPLYW GAZU (1)

W trybie TIG reprezentuje czas trwania wyprzedzenia wyptywu gazu (wyrazony w sekundach, chroni
elektrode 1 jeziorko spawalnicze przed utlenianiem. Regulacja 0-2s.

PRAD POCZATKOWY (2)

W trybie spawania TIG 4T umozliwia regulacj¢ pradu poczatkowego, zwykle mniejszego niz prad
maksymalny. Regulacja 10-200A AC, 10-170A DC.

NARASTANIE PRADU (3)

W trybie spawania TIG DC reguluje RAMPE POCZATKOWA pradu spawania, czas w jakim prad
poczatkowy wzrosnie do pradu spawania. Regulacja 0-10s.

PRAD SPAWANIA (4)

W trybach spawania TIG DC i MMA umozliwia regulacj¢ wartosci pradu spawania. Regulacja 10-
200A.

PRAD BAZY (5)

W trybie TIG PULS reprezentuje warto$¢ pradu, ktéry moze wystepowac podczas spawania na

przemian z pradem gtéwnym (Pradem spawania). Regulacja 10-200A.
13



OPADANIE PRADU (6)

W trybie spawania TIG DC RAMPE KONCOWA pradu spawania po zwolnieniu przycisku na
uchwycie spawalniczym; ta regulacja umozliwia uniknigcie powstawania krateru po zakonczeniu
spawania i pozwala na wypetnienie spoiwem podczas fazy opadania pradu. Regulacja 0-10s.

PRAD KONCOWY (7)

W trybie spawania TIG 4T umozliwia regulacj¢ pradu koncowego, zwykle mniejszego niz prad
maksymalny. Regulacja 10-200A AC, 10-170A DC.

KONCOWY WYPLYW GAZU(8)

W trybie TIG reprezentuje czas trwania opdznienia wyptywu gazu (wyrazony w sekundach, chroni
elektrode 1 jeziorko spawalnicze przed utlenianiem. Regulacja 0-10s.

DLUGOSC PULSU (9)

W trybie TIG PULS (12) reprezentuje stosunek (procentowy) czasu, w ciggu ktorego prad znajduje
si¢ na wyzszym poziomie (prad gldwny spawania) do catkowitego okresu pulsowania. Wyzsza
warto$¢ pozwala na uzyskanie szerszej spoiny i glebsze wtopienie. Zwykle parametr ustawia si¢ z
zakresie 5-95%. Ustawienie fabryczne

CZESTOTLIWOSC PULSU (10)

W trybie spawania TIG PULS (12) umozliwia ustawienie czestotliwosci pulsowania. Regulacja 0.5-
200Hz.

BALANS AC (13)

W trybie TIG AC parametr ten wskazuje stosunek (procentowy) czasu, w ciggu ktérego biegunowosé
pradu wyjsciowego z elektrody ujemne;j jest dodatnia, do caltkowitego okresu pradu przemiennego.

Im wigksza jest warto$¢ elektrody ujemnej, tym wigksza jest penetracja. Regulacja -5 do +5.

Tryb TIG z sekwencja 2-Taktowa:
Wecisna¢ do konca przycisk na uchwycie spawalniczym, zajarzy¢ tuk i utrzymywaé¢ w odleglosci
2 - 3mm od spawanego przedmiotu.
Aby przerwaé spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, powodujac
stopniowe anulowanie pradu, (jezeli jest wiaczona funkcja OPADANIE PRADU) Iub

natychmiastowe zgaszenie tuku z nastepujacym po nim opdznieniem wyplywu gazu post-gas.
14
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TIG z sekwencja 2-Taktowa

Tryb TIG z sekwencja 4-Taktowa:

Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie ‘tuku przy wartosci PRADU
POCZATKOWEGO . Po zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do ustawionej wartosci pradu
spawania (PRADU GLOWNEGO); ta warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu
przycisku. W przypadku, kiedy przycisk zostanie wcisnigty ponownie i przytrzymany, warto$¢
pradu zmniejszy si¢ zgodnie z funkcja OPADANIE PRADU, az do warto$ci pradu koncowego
(ok. 20A) . Ta ostatnia zostanie utrzymana az do zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie
cyklu spawania i rozpoczecie okresu post gas (KONCOWY WYPLYW GAZU). Jezeli natomiast
podczas dziatania funkcji OPADANIE PRADU przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania
zakonczy sie natychmiast i rozpocznie si¢ okres KONCOWY WYPLYW GAZU.

Wecisngé do konca przycisk uchwytu spawalniczego i1 zajarzy¢ tuk utrzymujgc w odleglosci 2-
3mm od przedmiotu.

Ustawi¢ pokrettem okreslong wartos¢ pradu spawania; ewentualnie dostosowaé podczas
spawania do rzeczywistego niezbe¢dnego ciepta dostarczanego.

Sprawdzi¢ prawidlowy wyptyw gazu.

Aby przerwaé¢ spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujac stopniowe
zmniejszanie pradu (jezeli zostata wigczona funkcja OPADANIE PRADU) lub natychmiastowe

zgaszenie tuku a nastgpnie op6znienie wypltywu gazu.
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TIG z sekwencja 4-Taktowa

Zajarzenie luku TIG HF/ Lift

HF BEZDOTYKOWE ZAJARZENIE LUKU SPAWALNICZEGO

Przetacz urzadzenie w tryb HF. Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy
elektrodg wolframowa a spawanym przedmiotem, za pomocg iskry wytworzonej przez urzadzenie o
wysokiej czestotliwosci.

Ten sposodb zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka spawalniczego ani tez
zuzycia elektrody 1 utatwia start we wszystkich potozeniach spawania.

Proces:

Wecisngé przycisk znajdujacy si¢ na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do koncowki
elektrody (2 - 3mm), odczekac¢ az zajarzy si¢ tuk przekazywany przez impulsy HF. Po zajarzeniu tuku
utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac si¢ wzdtuz ztacza.

W przypadku napotkania trudno$ci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia obecnos$¢ gazu i
widocznych wyladowan HF, nie nalezy przedtuza¢ dziatania HF na elektrod¢ ale sprawdzié¢
integralno$¢ powierzchni i ksztalt koncowki, ewentualnie zregenerowac na $ciernicy. Po zakonczeniu
cyklu pracy prad jest anulowany przez ustawiong krzywa opadania. For HF arc ignition, keep a
distance about 3~5mm between tungsten electrode and work piece. When press torch switch, HF
signal will break down tungsten electrode and work piece, and present a spark, welding machine

immediately increases power, converting the spark to a full arc. HF arc ignition method has the least
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tungsten inclusion defect in TIG welding.

DOTYKOWE ZAJARZENIE LUKU SPAWALNICZEGO

Przetacz urzadzenie w pozycje LIFT. Aby rozpoczaé spawanie delikatnie dotknij zaostrzong
koncowke elektrody do materiatu spawanego, nacisnij przycisk w uchwycie spawalniczym i powoli
unie$ elektrode na 2-3 mm. Podczas unoszenia elektrody prad wzros$nie do warto$ci zadanej przez
uzytkownika. Aby zakonczy¢ spaw zwolnij przycisk uchwytu spawalniczego (przy wiaczonym
opadaniu pradu poczekaj na catkowite wygasnigcie tuku spawalniczego; aby uniknaé powstania
krateru, nalezy podczas opadania pragdu doda¢ materiat pomocniczy do zrédetka spawalniczego, co

pozwoli na wypetnienie powstatego krateru).

§3.3 Podlaczenie i uzytkowanie — metoda MMA

§3.3.1 Spawanie MMA - elektrodgq otulong

SPAWANIE METODA MMA - podlaczenie
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podlaczy¢ do bieguna dodatniego (+) spawarki;

wyjatkowo do bieguna ujemnego (-) podtaczane sg elektrody kwasne.

OPERACJE SPAWANIA PRADEM STALYM

Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje si¢ specjalny zacisk, ktory stuzy do zacis$nigcia nie ostonigtej czgsci
elektrody.

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

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, jak najblizej
spawanego ztgcza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-)
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Zalecenia:

- Obréci¢ do konca taczniki przewoddéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli wystepuja), aby
zapewnic perfekcyjny kontakt elektryczny; w przeciwnym przypadku moze nastepowac przegrzanie
tacznikdw co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Stosowa¢ mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze..

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czgscia obrabianego przedmiotu, w zastepstwie
przewodu powrotnego pradu spawalniczego; moze to stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i

obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

UWAGI

Nalezy postepowac wedlug wskazdéwek producenta, podanych na opakowaniu stosowanych elektrod,
na ktorych podana jest prawidtowa biegunowos¢ elektrody i odnosny prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznos$ci od $rednicy stosowanej elektrody i rodzaju spoiny,
ktérag zamierza si¢ wykonaé; ponizej podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych $rednic

elektrody.

- Nalezy zwroci¢ uwage, ze w zalezno$ci od $rednicy elektrody wysokie wartos$ci pradu nalezy
stosowa¢ podczas spawania poziomego, natomiast podczas spawania pionowego i putapowego
nalezy wykorzysta¢ nizsze wartosci pradu.

- Oprécz natezenia wybranego pradu spawane ztgcze okreslajg réwniez inne parametry mechaniczne,
18



takie jak: dlugos¢ tuku, predkos¢ i potozenie spawania, $rednica i jakos$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu, chroni¢ od wilgoci za pomoca specjalnych opakowan

1 pojemnikow).

§3.3.2 Proces spawania MMA

Proces spawania:

- Ostaniajac twarz MASKA SPAWALNICZA, pociera¢ koncoéwke elektrody o spawany przedmiot,
wykonujac ruchy jak przy zapalaniu zapatki; jest to najbardziej prawidtowa metoda zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE STUKAC elektroda o przedmiot; grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie
tuku.

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

- Po zakonfczeniu $ciegu spawania przesung¢ koncowke elektrody lekko do tylu wzgledem
kierunku posuwu, przytrzymac az wypeini si¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrodg z jeziorka

spawalniczego aby zgasi¢ tuk.

Rdzen

n —

[ ]
i Ostona gazowa z otuliny Luk z rdzenia
Zrddto pradu o
® elektrody
E | Sk

Tabela: Srednica elektrody

Srednia grubo$é materiatu (mm) Maksymalna zalecana $rednica elektrody (mm)
1.0-20 2.5
2.0-5.0 3.2
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5.0-8.0 4.0

8.0-> 5.0

Tabela: Dobor pradu spawania (Ampery)

Srednica elektrody @ (mm) Zakres pradu (Amps)
25 60 - 95
3.2 100 - 130
4.0 130 - 165
5.0 165 - 260

§3.4 Spawanie TIG — elektroda nietopliwa

§3.4.1 Spawanie metoda TIG - podlaczenie

Welding Gun

/

I Workpiece

Podlaczenie butli gazowej

Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowe;.

Podlaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie¢ w wyposazeniu.
Poluzowac nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.
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Otworzy¢ butle 1 ustawi¢ ilo$¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi zastosowania, przejrzyj
tabelke; ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowa¢ podczas spawania obracajac metalowy pier§cien

reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodow gazowych i ztgczek.
&UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawor butli gazowe;.

Jesli urzadzenie wyposazone jest w wozek na butlg, postaw butle na potce wozka i zabezpiecz
tancuchem. Je$li nie posiadasz wozka na butlg, zamocuj butle pionowo i1 zabezpiecz przed

przewrdceniem

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-). Podlaczy¢ wtyk
sterujacy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do odpowiedniego gniazdka. Podlaczy¢ przewod
gazowy doprowadzajacy gaz do uchwytu spawalniczego do odpowiedniej ztaczki na panelu przednim

urzadzenia.

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Nalezy podiaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest
utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podlaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

§3.4.2 Spawanie metoda TIG

Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich rodzajow stali weglowych
niskostopowych lub wysokostopowych oraz dla metali ci¢zkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan oraz
ich stopow.

Do spawania metoda TIG DC elektroda znajdujaca si¢ na biegunie (-) zwykle uzywana jest elektroda
zawierajaca 2% Ceru (pas koloru szarego).

Wymagane jest zaostrzenie koncowki elektrody wolframowej w ksztalcie stozka na $ciernicy,

zwracajac uwage, aby koncoéwka byla idealnie koncentryczna w celu uniknigcia odchylenia tuku.
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Wazne jest, aby elektroda zostata wyszlifowana wzdtuznie. Tego rodzaju operacj¢ nalezy powtorzy¢
okresowo, w zalezno$ci od zastosowania oraz zuzycia elektrody lub tez w przypadku, gdy zostata

ona przypadkowo skazona, utleniona lub uzyta w nieprawidtowy sposob.

Spawanie metoda TIG AC

Ten rodzaj spawania umozliwia spawanie metali, takich jak aluminium i magnez, ktore tworza na
swojej powierzchni warstwe ochronng i izolujacg tlenku. Zamieniajac biegunowos$¢ pradu spawania
mozna “‘przerwac” warstwe¢ powierzchniowg tlenku za pomoca mechanizmu zwanego
“piaskowaniem jonowym”. Napigcie na elektrodzie wolframowej jest na przemian dodatnie (EP) i
ujemne (EN). W czasie EP tlenek zostanie usunigty z powierzchni (“‘czyszczenie” lub “dotrawianie”),
umozliwiajac powstawanie jeziorka. W czasie EN nastepuje maksymalne obcigzenie cieplne
przedmiotu, umozliwiajace spawanie. Mozliwo$¢ zmiany parametru balans w AC umozliwia
zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu EP do minimum, umozliwiajac tym samym szybsze
spawanie.

Wigksze warto§ci parametru balans umozliwiajg szybsze spawanie, wigkszy przetop, bardziej
skoncentrowany tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone przegrzewanie elektrody. Natomiast
mniejsze wartosci tego parametru gwarantuja wigksza czystos¢ spawanego przedmiotu. Uzywanie
zbyt niskiej wartosci parametru balans powoduje rozszerzenie tuku 1 cz¢$ci utlenianej, przegrzanie
elektrody z konsekwentnym powstaniem kulki w koncowej czg¢sci, napotkaniem trudno$ci podczas
zajarzenia oraz zmiang kierunku tuku. Uzywanie zbyt duzej wartosci balans powoduje, ze jeziorko

spawalnicze jest “brudne” z ciemnymi wtraceniami.
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TIG AC

DODATNIA WARTOSG 1

Przycisk

Ustaw prad pokretlem, gdy
przesuniesz ~w  gore  prad
wzrosnie, gdy przesuniesz w dot

pnrad obnizv sie
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WOLFRAMOWEJ s
» Czas - MAKSYMALNA WYDAJNOSC
" (SZYBKIE SPAWANIE)
A
BALANS USTAWIONY 4 - WARTOSC STANDARDOWA
NA 0 (ZERO) (ZALECANE)
EP+ - NAJLEPSZY BALANS POMIEDZY
R EP+ | EP- (50/50) oy
- MAKSYMALNA WYDAJNOSC
o B (SZYBKIE SPAWANIE)
Standard
A
UJEMNA WARTOSC 1 - MAKSYMALNE CZYSZCZENIE
BALANSU - MINIMALNA PENETRAC.JA
EP+ - MAKSYMALNE ZUZYCIE ELEKTRODY
e WOLFRAMOWE.J N
- MINIMALNA WYDAJNOSC
— B (POWOLNE SPAWANIE)
§3.4.3 Zdalna regulacja pradu (opcja)
Potencjometr Gora/Dot

Przucisk

Ustaw prad przyciskami, gdy
wcisniesz  w  gore  prad
wzro$nie, gdy wcisniesz w dot

prad obnizy sie




Podlaczenie pinow wtyczki sterujacej

e 1] 1]
e 12| 2
1 2 3 max ?
/ 3/C) C>\ \\ 4 Remote 4]
“/ .“f r‘/ CJ 6‘) Q \ \"w, \ E min B E
e 778 9] || |8 1
\ o ,0 0 o) 7
\ A 5 1/2 / 8 % rigger 8 ') Trigger
} \ o )/ / ]l / Swioh 9l J S foown fup
TS E Short E
L ﬂ Circuit ﬂ
I 12 12
Potencjometr Gora/Dot
Pin Funkcja
gniazda Potencjometr Gor/Dot
1 Nie podtaczone Nie podtaczone
2 Nie podtaczone Nie podtaczone
Maksimum potencjometru zdalnego )
3 : g } Nie podtaczone
sterowania (warto$¢ potencjometru 10kOm)
4 Srodek potencjometry 10kOm (suwak) Nie podtaczone
5 Minimun} potencj (,)fnetru Z(%alnego Nie podiaczone
sterowania (warto$¢ potencjometru 10kOm)
6 Nie podtaczone Wejscie przycisku W GORE
7 Nie podtaczone Wejscie przycisku W DOL
8 Sygnat przycisku uchwytu TIG Sygnat przycisku uchwytu TIG
9 Sygnat przycisku uchwytu TIG Sygnat przycisku uchwytu TIG
10 Zwarty z 11 Nie podtaczone
Punkt wspoty przyciskéw "GORA i
11 Zwarty z 10 DOL"
12 Nie podiaczone Nie podiaczone
§3.4.4 Przewodnik metody spawania TIG
w 7 -— -
|: Travel c‘i‘i'Etign_c = /\\P "59 A
| = ] | i

Form a weld pool

Angle torch
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Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktorym wykorzystywane jest ciepto, wytwarzane przez tuk
elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomigdzy elektroda nietopliwa (wolframowa) oraz
spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt
spawalniczy, sluzacy do przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz
jeziorka spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym za pomoca strumienia gazu oboje¢tnego
(zwykle Argon: Ar 99,5%), ktéry wyplywa z dyszy ceramicznej. Podczas spawania napigciem statym
(DC) 70% energii (ciepta) jest po stronie plusowej, co decyduje o podtagczeniu uchwytu TIG do zlgcza

ujemnego w urzadzeniu.

Spawanie DC TIG jest procesem, w ktorym luk powstaje pomiedzy elektroda wolframowa a
materiatem spawanym. Obszar spoiny jest ochraniany przez gaz ostonowy, ktéry zabezpiecza przed
zanieczyszczeniem elektrody wolframowe;j 1 zrodetka spawalniczego.

Gdy tuk spawalniczy uderza w gaz obojetny - jest jonizowany 1 podgrzewany do bardzo wysokiej
temperatury so zmienia jego struktur¢ molekularng i przeksztalca w strumien plazmy.

Strumien plazmy przeptywajacy pomiedzy elektroda wolframowg a materiatem spawanym jest
tukiem spawalniczym TIG i moze osiggnaé temperature ok 9000st.C. Jest bardzo czystym i
skoncentrowanym tukiem, ktéory umozliwia kontrolowane topienie niemal kazdego metalu w
zrédetku spawalniczym.

Intensywnos¢ tuku jest proporcjonalna do wartosci pradu, ktory ptynie przez elektrode wolframowa.

3 e o T
< V= 5'? ey 0

Travel direction ! Ry
— | ¥ ¥ =]

Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire
‘_""-\-\_
— shigld
| E Y
—
I | |
Retract the filler wire Maove the torch forward fo Repeat the processgas

the front of the weld pool
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§3.4.5 Elektrody wolframowe

Wolfram jest rzadkim metalem uzywanym do produkcji elektrod wolframowych. Proces spawania
TIG bazuje na twardo$ci wolframu 1 jego odpornosci na wysokg temperature podczas przenoszenia
tuku elektrycznego na material spawany. Wolfram ma najwyzszg temperature topienia ze wszystkich
metali, ktora wynosi 3.410 st. C.

Elektrody wolframowe wystepuja o réznej Srednicy, s3 wykonane z czystego wolframu lub wolframu
z dodatkiem innych pierwiastkow ziem rzadkich. Wybér prawidtowego typu elektrody zalezy od

materiatu, ktory bedzie spawany, wymaganej wielko$ci pradu spawania i napiecia spawania AC lub

DC.
don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel
grinding wheel > ~ o~ -

QA‘\ —

Dobor $rednicy elektrody wolframowej do pradu spawania

Tabela: Dobor $rednicy elektrody wolframowej do pradu spawania

Srednica elektrody (mm) Prad przy napieciu DC, uchwyt podtgczony ,-,,
elektroda wolframowa z dodatkiem toru
1.0mm 15-80
1.6mm 70 -150
2.4mm 150 - 250
3.2mm 250 - 400
4.0mm 400 - 500

Przygotowanie elektrody wolframowej

Zawsze uzywaj tarcz diamentowych do ostrzenia elektrod. Wolfram jest bardzo twardym
materiatem 1 jedynie tarcza diamentowa wystarczajaco twarda aby zapewni¢ prawidtowe ostrzenie.
Szlifowanie innymi tarczami moze powodowac uszczerbienie krawedzi, niedoskonatosci lub

nieprawidlowe, niewidoczne dla oka wykonczenie powierzchni elektrody co moze przyczynic si¢
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do nieprawidtowego spawania i wady spoiny.

Upewnij sig, ze szlifowanie przebiega wzdtuz elektrody na tarczy diamentowe;j. Elektrody
wolframowe sg wykonane z molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdluznym 1 z tego
powodu szlifowanie w poprzek elektrody odbywa si¢ w poprzek ziarna. Jesli elektrody sa
szlifowane w poprzek elektrony muszg przeskakiwac poprzez ziarna i tuk moze zapala¢ si¢ nie na
koncowce elektrody lub wedrowac. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony przeptywaja z tatwoscia

do koncowki elektrody. Luk zapalany jest prosto, pozostaje waski, skoncentrowany i stabilny.

Tabela: Dobor $rednicy elektrody wolframowe;j

Srednica elektrody Kat ostrzenia elektrody (stopnie) Zakres pradu spawania
1.0mm 20 05-30
1.6mm 25 08 - 50
1.6mm 30 10 - 70
2.4mm 35 12-90
2.4mm 45 15 - 150
3.2mm 60 20 - 200
3.2mm 90 25 - 250

§3.5 Konfiguracja zdalnego sterowania

§3.5.1 Zdalne sterowanie nozne

Zdalne sterowanie nozne moze by¢ uzywane do zaptonu tuku oraz do regulacji pradu spawania.
Regulacja pradu spawania przelaczy si¢ automatycznie na zdalne sterowanie po podpi¢ciu wtyczki
sterowania do gniazda sterujacego w urzadzeniu. Gdy pedat nozny jest wcisnigty urzadzenia zajarza
tuk o warto$ci pradu odpowiadajgcemu stopniu wceisnigeia pedatu. Prad maksymalny jest ograniczany

poprzez regulacj¢ potencjometrem znajdujacym si¢ na bocznym panelu zdalnego sterowania
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Gniazdo zdalnego sterowania

Pin gniazda Funkcja

1 Zwarty z 2

2 Zwarty z 1

3 Maksimum potencjometru zdalnego sterowania (warto$¢ potencjometru
20kOm)

4 Srodek potencjometry 10kOm (suwak)

5 Minimum potencjometru zdalnego sterowania (warto$¢ potencjometru
20kOm)

6 Nie podfaczony

7 Nie podiaczony

8 Sygnat przycisku uchwytu TIG

9 Sygnat przycisku uchwytu TIG

10 Nie podtaczony

11 Nie podtaczony

12 Nie podtaczony

28




§4 Konserwacja & Rozwigzywanie problemow

§4.1 Konserwacja

AN

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYINYCH NALEZY UPEWNIC
SIE, ZE SPAWARKA JEST WYELACZONA 1 ODEACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACIJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACII MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego 1 przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowaé stopienie si¢ materiatow izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewoddw rurowych i zlaczek gazowych.

Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode 1 trzpien uchwytu z elektroda o odpowiedniej
$rednicy, aby unikaé przegrzewania si¢, nieprawidtowego rozpraszania gazu i zwigzanego z tym
nieprawidlowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidlowy montaz czg¢sci koncowych

uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody, dyfuzor gazu.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAIJNE] KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

AN

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI I DOSTANIEM SIE DO JEJ] WNETRZA
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NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA I ODLACZYC
ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewngtrz spawarki moga grozi¢ powaznym
szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z cz¢sciami znajdujacymi si¢ pod
napigciem lub/i moga one powodowac¢ uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z
cz¢$ciami znajdujgcymi w ruchu.

- Okresowo, z cze¢stotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia,
nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki 1 usuwaé kurz osadzajacy si¢ na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar)

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sa odpowiednio zacis$nigte, a na
okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,
dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

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

§4.2 Rozwigzywanie problemow

Nr PROBLEM POWOD ROZWIAZANIE

1. Sprawdz wytacznik
gtowny

2. Sprawdz obecnos¢

Diody LED na panelu nie |1. Wylacznik glowny jest

1 | zaswiecajg sig, uszkodzony napiecia w sieci
L - . igcia w

wentylator nie dziata, 2.Brak napigcia w sieci p' € .

. o o zasilajacej
brak napigcia na wyjsciu | zasilajgcej , .

. , o 3. Sprawdz przewod
urzadzenia 3.Przerwany przewod zasilajacy o

zasilajacy

Diody LED na panelu 1) Zabezpieczenie nad-pradowe 1y Wylacz urzadzenia i

ol 2) Przewdd wyjsciowy nie jest .
urzadzenia $wieca, brak |? Y] ynie] uruchom ponownie po

2 btedu E04 na podiaczony p rawidiow? 1 minucie
wyswietlaczu lecz 3 Uszkod;ona plyta giowna 2) Sprawdz podlaczenie
urzadzenia nie ma urzgdzenia przewodu wyjsciowego
napiecia na wyjéciu 3)Sprawdz i napraw
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Podczas spawania
rozlaczylo bezpiecznik w
sieci zasilajacej

1) Poszczegdlne element moga
by¢ uszkodzone: tranzystory
IGBT, diody wyjsciowe lub
inne

2)Mostek prostowniczy
wejsciowy jest uszkodzonyd

Sprawdz 1 wymien

Prad spawania nie jest
stabilny

1) Ptytka panela jest
uszkodzona

2) Ptyta gtéwna jest
uszkodzona

3) Nieprawidtowe potaczenie
na ztaczach przewodow

Sprawdz i wymien

wyjsciowych
1) Plytka panela jest
Prad spawania nie daje | Uszkodzona . .
sic ustawié 2) Ptyta gtéwna jest Sprawdz i wymief
uszkodzona

3) Sterowanie nozne jest
uszkodzone
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§4.3 Schemat elektryczny
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§5 Gwarancja

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

2. Producent zapewnia bezptatna naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

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

4. Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych, oraz
niewlasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5. Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewlasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia , jego niewlasciwej obstugi i
konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usunigte wytacznie na koszt Uzytkownika.

6. Jezeli w/w przyczyny spowodowatly trwale zmiany jako$ciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

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

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

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

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

Data zakupu:

Numer fabryczny urzadzenia:

Pieczed i podpis sprzedawcy:

Data Data Wykonane Potwierdzenie

zgtoszenia wydania czynnosci serwisu
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