INSTRUKCJA OBSLUGI
EXPERT TIG 220 AC/DC PULSE LCD

UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE ZAPOZNAC SIE
DOKLADNIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI!
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1. Zasady bezpieczenstwa

ﬁ "Ostrzezenie” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze skutkowaC powaznymi obrazeniami a nawet
Smiercig
® “Zagrozenie!” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze skutkowac powaznymi obrazeniami a nawet
Smiercig
A “Uwaga” wskazuje niebezpieczng sytuacje, ktora moze spowodowac lekkie lub umiarkowane obrazenia

A “Uwaga” wskazuje sytuacje, ktora moze wptyna¢ na zaburzenie wyniku spawania i w konsekwencji
uszkodzeniu sprzetu spawalniczego

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

Wykorzystywanie zgodne z przeznaczeniem. Urzadzenie spawalnicze moze by¢ wykorzystane wytacznie w celu, w
jakim zostato zaprojektowane. Jakiekolwiek inne uzycie bedzie traktowane jako uzycie niezgodne z przeznaczeniem.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku nieprawidtowego uzytkowania.
Znaki bezpieczenstwa. Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i znaki ostrzegawcze umieszczone na urzadzeniach
powinny by¢ utrzymywane w stanie czytelnym, bez usuwania, bez zamalowywania, bez zastaniania.

Przeglady bezpieczenstwa. Whasciciel/uzytkownik jest zobligowany do przeprowadzania inspekcji bezpieczenstwa w
regularnych odstepach czasu. Producent zaleca wykonywanie prac konserwacyjnych zrodta spawalniczego co 3+6
miesiecy.

Oznaczenie bezpieczenstwa. Urzadzenie z oznaczeniem CE spetnia wymogi dyrektywy niskonapieciowej Low-
Voltage and Electromagnetic Compatibility (zgodnie z normami EN 60974-1, EN 60974-3, EN 60974-10)

Urzadzenie z oznaczeniem CCC spetnia wymagania normy China Compulsory Certification
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Niebezpieczenstwo szoku elektrycznego

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania. W niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe
wytwarzane przez generator moze by¢ niebezpieczne

Podtfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢
wykonywane po wytaczeniu urzadzenia spawalniczego i odtaczeniu jego zasilania

Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze oraz
jego zasilanie

Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz przepisami BHP

Urzadzenie spawalnicze nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukfadu zasilania wyposazonego w uziemiony
przewod neutralny

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego

Nie uzywac maszyny w Srodowisku wilgotnym, mokrym lub podczas deszczu

Nie uzywac¢ przewodow z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami

Pole elektryczne i magnetyczne (EMF) moze by¢ niebezpieczne

Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w
poblizu obwodu spawania. Pola elektromagnetyczne mogq nakfadac sie na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty tienowe, protezy metalowe itp.). Nalezy zastosowac odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0s6b uzywajacych tego typu urzadzen (np. brak dostepu do strefy, w ktorej
uzytkowane jest zrodto). Niniejsze urzadzenie spawalnicze spetnia wymagania standardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach zamknietych, przemystowych oraz w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi wymogami dotyczacymi
ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sie do
nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie

/wracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania

Nigdy nie owijaj przewodow spawalniczych wokot ciata

Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania

Podtacz przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak to tylko mozliwe

Nie spawaj w poblizu maszyny spawalniczej, nie siadaj oraz nie opieraj sie 0 nig podczas wykonywania
pracy spawania (minimalna odlegto$¢ wynosi 200mm)

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania



Niebezpieczenstwo promieniowania podczas spawania

Zastosowac odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czeSciami metalowymi, ktore znajdujg sie w poblizu

Stosowac rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycie gtowy (przede wszystkim twarzy) oraz odziez
ochronng

Stosowa¢ pomosty oraz chodniki izolacyjne

Nalezy zawsze (!) chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich przyciemnianych szkiet z filtrem UV, stosowanych
w maskach i przytbicach spawalniczych

Nosi¢ odpowiednig odziez ognioodporng unikajac narazenia na dziatanie promieniowania ultrafioletowego |
podczerwonego wytwarzanego przez tuk elektryczny

Rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne 0soby znajdujace sie w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie
odbijajacych promieniowania

Niebezpieczenstwo oparéw spawalniczych

Proces spawania moze powodowac powstawanie oparow spawalniczych, ktorych wdychanie moze by¢
szkodliwe dla zdrowia

Nie wdychac¢ gazow/oparow spawalniczych podczas pracy a takze zachowa¢ odpowiedni dystans gtowy od
miejsca spawania

Podczas pracy w przypadku niewystarczajacej lub stabej wentylacji zalecane jest stosowanie specjalnych
przytbic z filtracjg oraz szybszym przeptywem powietrza

&_ Niebezpieczenstwo pozaru

Nie spawac¢ pojemnikow, konteneréw czy przewodow rurowych, ktore zawierajq lub zawieraty ciekte/gazowe
substancje tatwopalne

Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych oraz nie przechowywac w ich poblizu
Nie spawac zbiornikow pod cisnieniem

UsunaC z obszaru pracy wszelakie przedmioty/substancje tatwopalne (materiaty tekstylne, drewno, papier
itp.)

Upewni¢ sie, ze w poblizu miejsca spawania (tuku elektrycznego) jest odpowiednia wentylacja powietrza
lub czy znajdujq sie odpowiednie Srodki do usuwania gazow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdza¢ obszar dziatania oparéw spawalniczych w zaleznosci od ich stezenia, sktadu czy samego
procesu spawania

Przechowywac butle z gazem z dala od zrodet ciepta oraz chroni¢ przed bezpoSrednim dziataniem promieni
stonecznych



Niebezpieczenstwo wybuchu

e (3az ostonowy przeznaczony do urzadzen spawalniczych jest zawarty w butli pod wysokim cisnieniem; w
przypadku uszkodzenia mechanicznego butla moze wybuchna¢ i spowodowac powazne obrazenia ciata a
nawet Smierc

o Nalezy zabezpieczy¢ butle z gazem przed niepozadanym cieptem, dziataniami mechanicznymi, otwartym
ptomieniem, zuzlem czy tukiem elektrycznym

o Nalezy upewnic sie, ze butla jest dobrze zabezpieczona przed przewrdceniem

e Nigdy nie dotykac butli uchwytem spawalniczym badz elektrodowym, w szczegolnoSci przy zainicjowanym
tuku

e Przeptyw gazu regulowa¢ za pomocg umieszczonego nan zaworu powoli, bedac jednoczesnie zwrocony w
innym kierunku niz krociec wylotowy gazu z butli

;% Niebezpieczenstwo czesci ruchomych

o Wszelkie czeSci obudowy w postaci drzwi czy pokryw powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie zamocowane

o Nie wktadac rak, wtosow, luzniej odziezy badz narzedzi do ruchomych czesci urzadzenia

e Zdejmowanie oston w celu przegladu czy konserwacji powinni wykonywac tylko wykwalifikowani
pracownicy

e Przed dokonywaniem montazu/podtaczenia wytaczyC silnik podajnika drutu

z :z! Niebezpieczenstwo oparzen

Materiaty podczas spawania majg podwyzszong temperature, ktéra moze  spowodowac poparzenia w mniejszym
lub wigkszym stopniu. Nalezy w takim wypadku stosowa¢ odpowiednig odziez oraz rekawice ochronne.
Produkty/materiaty po zakoniczonej pracy spawania powinny odczekaC pewien odstep czasu w celu schtodzenia sie.

Q Stosowac stuchawki wyciszajace lub inne zabezpieczenie

Niektore zrodta generujg poziom hatasu, ktory w dtuzszym uzytkowaniu moze powodowac pogorszenie sie stuchu
lub nawet jego utrate. Zalecane jest noszenie stuchawek ochronnych i/lub zatyczek dousznych. Poziom hatasu w
miejscu pracy nie powinien przekracza¢ dopuszczalnych norm.

0 WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego

zaktadu utylizacji odpadow!
I
Zgodnie z dyrektywg europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu

elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia
tego typu nalezy oddac do zakfadu utylizacji odpadow.
W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji 0 odpowiednich punktach zbiorki odpadow.



1.1 Naklejka ostrzegawcza

Urzadzenie posiada naklejke ostrzegawcza. Nie nalezy jej usuwaé lub zakrywac.

WARNING!
For protecting you and others, please

read the label and instruction.

Welding dust and gas is hazardous to health.
Head should be disengaged the welding dust.
Use serator to avoid the resting-place or

working-place polluted.

ARC radial can stab the eyes and damage
A'o:iﬂ your skin. Wear protective clothing for your

eye, your ear, and your body.

= o ELECTRIC SHOCK CAN KILL

+Do not touch the position with electric,
include electrie.
.Turn of f the power breaker out of the

machine before maintenance.

= Sparks can cause explosion. A safe
* distancee from welding area and any
other source of sparks or flame.

ADDITIONAL SAFE NOTICE

e Reading and well note the operation manual.
e Do not operate when the cover and panel opened.
® Only qualified person can install, use and maintenance
the machine.
s Clear away the dust on the machine twice a month.
(by the air compressor)

DO NOT MOVE THIS LABEL.

Rys. 1. Naklejka ostrzegawcza



2.1 Dane techniczne

2. Opis ogolny

Tab. 1. Tabela przedstawiajaca parametry dla modelu EXPERT TIG 220 AC/DC PULSE LCD

Hodel EXPERT TIG 220 AC/DC PULSE LCD
Parametry
Napiecie zasilania 1~220/230/240+10%, 50/60 Hz
Znamionowy prad wejsciowy [A] 24.4 (DC MMA) 23.3/24.5 (AC/DC TIG)
Znamionowa moc wejsciowa
W] 5.5 (DC MMA) 5.3/5.6 (AC/DC TIG)
Pobdr mocy w stanie
bezczynnosci [W] »
Wspotczynnik mocy 0.99
Sprawnos$é wew. urzadzenia [%] 81
Napiecie jalowe [V] 95
Zakres pradu spawania [A] 5+220
Czestotliwosc¢ pulsu [Hz] 0.5+999
Czestotliwos¢ AC [Hz] 50+250
Balans ()5~ (+)5
DC MMA AC/DC MMA DC TIG AC/DCTIG
Wydajnosé: 40% 200A 40% 200A - -
Cykl pracy (40°C ,10 minut) 60% 165A 60% 165A 60% 200A 60% 200A
100% 130A 100% 130A 100% 155A 100% 155A
Klasa izolacji H
Stopnien ochrony P23
Chlodzenie AF
Waga [kg] 16
Zabezpieczenie sieci C20 (TIG) / C25 (MMA)
Modele podobne -




2.2 Wprowadzenie

EXPERT TIG 220 AC/DC PULSE LCD jest nowoczesnym, wielofunkcyjnym urzadzeniem spawalniczym (zrodtem
pradu), ktore umozliwia dokfadng regulacje, stabilne parametry i wysoka jako$¢ spawania. Inwertorowe zrodto pradu
pozwala na konstrukcje urzadzenia o niewielkich gabarytach i ciezarze oraz duzym cyklu pracy. Przeznaczona do
spawania aluminium, stopow aluminium, miedzi, tytanu i innych metali kolorowych a takze stali nierdzewnej, stali
weglowej i innych metali. Umozliwia spawania metodami DC MMA, AC MMA, DC TIG, DC puls TIG, AC TIG, AC
puls TIG.
Charakterystyka w skrocie:

e /asilanie jednofazowe AC 230V

o Stabilny tuk

o Wysoka skutecznos¢ zaptonu tuku

e Opcjonalna regulacja poprzez sterowanie nozne

o Bezpieczenstwo i wydajnosc

2.3 Cykl pracy i przeciagzenie

Cykl pracy wskazuje czas, w ciggu ktorego zrodto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przecigzenia.
Wyrazany w % na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$li nastapi
przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie
kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie. Zmniejsz wartos$¢ pradu

lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

<A

100%

25%

»
'

0 110 145 220 1{A)

Rys. 2. Wykres zaleznosci pradu spawania od cyklu pracy dla EXPERT TIG 220 AC/DC PULSE LCD



2.4 Zasada dziatania

Zrodto sktada sie z modutéw mocy, ktre znajduja sie na specjalnych obwodach drukowanych i optymalizowanych
w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci i zredukowanej konserwacji.

- Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika i kondensatory wyréwnawcze.

- Mostek: zamienia napiecie linii na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy w
zaleznosci od zadanego pradu/napiecia spawania.

- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2;
posiada ono funkcje przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego |
jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

- Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscig wyrownawcza: przetacza napiecie / prad przemienny dostarczany
przez uzwojenie wtorne na prad / napigcie state o bardzo niskim falowaniu.

- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwtocznie wartos$cig pradu spawania i poréwnuje z wartoscig
ustawiong przez operatora; zmienia impulsy sterowania, ktore dokonujg regulacji. Wywotuje dynamiczng odpowiedz
pradu podczas topienia elektrody (natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

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

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

- Zrodto pradu z funkcja zajarzenia tuku HF

- Elektrozawor gazu ostonowego EV

Single-phase, AC| pectie | DC_ | jnvert | AC_ | TS | AC | ectif | DC_ | jnyert | ACorDC el ACorDC
- - p forme o - p devic
220V, 50Hz ler er r ler er e

A ?

Control signal

Current feedback
control

-l

Rys. 3. Schemat blokowy pokazujacy zasade dziatania (ang.)



2.5 Charakterystyka pradowo-napieciowa

Ta seria urzadzen TIG posiada bardzo dobrg charakterystyke pradowo-napigciowa, ktorg przedstawia ponizszy
wykres. Zalezno$¢ miedzy napieciem spawania U, a pradem spawania I, wg obliczen wynosi:

dla I, < 600 [A], U, = 10 + 0.04 I, [V]
dla l, > 600 [A], U, = 34 [V]

Uy V] i Charaﬁterystykg
pradowo-napigciowa
&7 Zaleznosc miedzy znamionowym napieciem

stanu jatowego U, a pradem spawania |3
Punkty pracy

\/Av

=

\ [

10

0 600 1, 1A

Rys. 4. Wykres przedstawiajacy zalezno$¢ natezenia I2 od napiecia Uz

3. Instalacja i uzytkowanie

3.1 Przed uruchomieniem

UWAGA! NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodfa do jakiejkolwiek pracy innej niz
przewidzianej (spawanie TIG, MMA) jest niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY ZRODLO JEST WYLACZONE
ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE!

PODtACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY
LUB WYKWALIFIKOWANY!



PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

SPOSOB PODNOSZENIA ZRODLA

WAZNE! Wszystkie zrodta nalezy podnosié za pomoc specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w
wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego modelu.

UMIESZCZENIE ZRODLA

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i
wyjsciowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez
wentylator, jezeli wystepuje). RdwnoczeSnie nalezy upewnic sie, czy nie zasysany jest pyt przewodzacy, opary
korozyjne, wilgotnosc, itp.
Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot zrodta.

WAZNE! Ustawi¢ zrodto na ptaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé
wywrocenia lub przesuniecia.
Podtaczenie do sieci zasilajace:

e Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy dane umieszczone na
tabliczce znamionowej zrodfa odpowiadajq napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu
instalacji

e 7rodto nalezy podtaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

e Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed po$rednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe
typu C dla urzadzen jednofazowych i trojfazowych

e W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest
sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy
skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia)

WTYCZKA | GNIAZDO SIECIOWE

Urzadzenie zasilane napigciem 230V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania i wtyczke zasilajaca.
Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik.
Odpowiedni zacisk uziemiajacy powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zoto-zielony) linii
zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE
SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKLADU ZABEZPIECZENIA, ZA
KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!



3.2 PODSTAWOWE ELEMENTY UCHWYTU TIG

1 3 4 6
/ /S S/

— - |

! S

SR 26 [ IDEAL

Rys. 5. Uchwyt TIG typu SR26, z podstawowymi elementami eksploatacyjnymi:
1 —korek TIG, 2 — korpus uchwytu TIG (fajka TIG), 3 — tulejka zaciskowa, 4 — korpus tulejki zaciskowej, 5 — elektroda nietopliwa TIG, 6 — dysza ceramiczna

3.3 PANEL PRZEDNI | TYLNY
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Rys. 6a. Schemat obrazujacy podstawowe elementy panelu przedniego i tylnego zrodta



PANEL STEROWANIA

8

Rys. 6b. Schemat opisujacy przedni panel zrodta:
1 — karta wyboru metody (A), 2 — karta wyboru funkcji dodatkowych (B), 3 — karta ustawien (C), 4 — przycisk pulpitow, 5 — przycisk powrotu, 6 — pokretto lewe (LP),
7 — pokretto prawe (PP), 8 — obszar wyswietlania funkcji spawalniczych

.
DOKLADNY OPIS 1 "
- REGULATE
@
PULPITY b
) sELECT

Rys. 6c. Oznaczenia przy pokrettach: 1) regulacia, 2) wybor
Do przefaczania pomiedzy poszczegolnymi kartami na pulpicie, stuzy przycisk na panelu sterowania w postaci

symbolu '@‘ Kazde, jednorazowe wciSnigcie spowoduje przetaczanie kart.



(A) Karta metod spawania
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Rys. 7. Pulpit pierwszej karty (A)

Karta pierwsza (A) wiacza pulpit wyboru metody spawania oraz rodzaju pradu spawania. Lewym potencjometrem
(LP) dokonuje sie wyboru metody, natomiast pokretto prawe (PP) stuzy do wyboru rodzaju pradu. W przypadku
wyboru pradu przemiennego (AC), dochodzi rowniez wybor odpowiedniej charakterystyki pradowej. Dodatkowo,
kiedy wybor jest poprzez LP, to pokaze sig graficzna informacja. Analogicznie, gdy ustawiany jest rodzaj pradu
poprzez PP, wowczas wyskoczy odpowiednia charakterystyka z odpowiednim podpisem.

MMA - spawanie elektrodg otulong
TIG HF — spawanie TIG w trybie bezdotykowego zajarzenia tuku HF (High Frequency)

Ten sposob zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i
utatwia start we wszystkich potozeniach spawania. Proces uzycia:

Weisnaé przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do koncowki elektrody (2+3mm),
odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy HF. Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na
przedmiocie i przesuwac sie wzdtuz ztacza. W przypadku napotkania trudno$ci podczas zajarzenia tuku, pomimo
stwierdzenia obecno$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuza¢ dziatania HF na elektrode, ale
sprawdzi¢ integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncowki, ewentualnie zregenerowac na Sciernicy. Po zakonczeniu
cyklu pracy, prad jest anulowany przez ustawiong krzywa opadania.

TIG LIFT — spawanie TIG przez dotykowe zajarzenie tuku. Proces uzycia:

Aby rozpocza¢ spawanie, delikatnie dotkna¢ zaostrzong koncowke elektrody do materiatu spawanego, nacisnaé
przycisk w uchwycie spawalniczym i powoli unies¢ elektrode na 2+3 mm. Podczas unoszenia elektrody prad
wzro$nie do wartoSci zadanej przez uzytkownika. Aby zakonczy¢ spoine, zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego
(przy wtaczonym opadaniu pradu poczeka¢ na catkowite wygasniecie tuku spawalniczego; aby unikna¢ powstania
krateru, nalezy podczas opadania pradu doda¢ materiat pomocniczy do zrodetka spawalniczego, co pozwoli na
wypetnienie powstatego krateru).

Charakterystyka pradowa DC — spawanie za pomoca pradu statego DC (Digital Current)

Charakterystyka pradowa AC prostokatna — spawanie TIG za pomoca pradu przemiennego AC (Alternating Current);
zapewnia duze przetopienie materiatu spawanego oraz dobrg kontrole tuku



Charakterystyka pragdowa AC sinusoidalna — spawanie TIG za pomocg pradu przemiennego AC; standardowa
krzywa, cichsza praca oraz ,bardziej miekki” tuk

Charakterystyka pradowa AC trojkatna — spawanie TIG za pomocg pradu przemiennego AC; mniej ciepta wydziela
sie niz w pozostatych, przy tych samych wartoSciach pradu, zalecane do cienszych materiatow

(B) Karta funkcji dodatkowych

r‘ Q Pulse rt Q

select regulate Spot select regulate
Q-Start

Dynamic ARC
MULTITACK

Rys. 8a. Pulpit drugiej karty (B), dla pradu DC

Karta druga (B) witacza pulpit funkcji dodatkowych. Lewym potencjometrem (LP) dokonuje sie wyboru funkgji,
natomiast pokretto prawe (PP) stuzy do wiaczenia/wytaczenia tej funkcji lub wyregulowania jej wartosci. Pulpit te]
karty bedzie sie roznit, w zalezno$ci od wybranej w poprzedniej karcie (karta A) metody i rodzaju spawania.

2T — spawanie w trybie 2-takt. Proces uzycia:

Spawanie nastepuje poprzez wcisniecie przycisku na uchwycie i trzymaniu go podczas wykonywania spoiny. Po
zwolnieniu przycisku nastepuje przerwanie dziatania.

4T — spawanie w trybie 4-takt. Proces uzycia:

Spawanie nastepuje przez jednorazowe wcisniecie przycisku na uchwycie i nie ma koniecznosci jego trzymania
podczas pracy. Przerwanie dziatania nastepuje po ponownym wcisnieciu przycisku.

Opcja przydatna przy spawaniu w trudno dostepnych miejscach, kiedy utrudnione jest trzymanie wcisnigtego
przycisku caty czas.

REPEAT (RP) — spawanie w trybie dwupoziomowym. Proces uzycia:

Spawanie przy korzystaniu z tej funkcji jest nieco odmienne nizeli w przypadku 2-taktu lub 4-taktu. Na starcie
ustawiany jest czas w zakresie 2+10s. Prace rozpoczynamy poprzez jednorazowe wcisniecie przycisku na uchwycie.
Wowczas ustawione jest natezenie pradu spawania ,poziomu pierwszego”. Ponowne jednorazowe nacisniecie



spowoduje przetaczenie natezenia na ,poziom drugi”. Obydwa stopnie ustawiane sg indywidualnie w zakresie do
220A, a pozycje tych poziomdw widoczne sg jako funkcje PEAK i BASE (rys. 11). Wspomniany wczesniej czas
nastawy tej funkcji, okresla nam czas, przez jaki nalezy trzymacé weisnigty przycisk, ktory spowoduje przerwanie tuku
spawalniczego i jednocze$nie zakonczy prace spawania. Dziata tylko w trybie PULSE OFF.

PULSE — wiaczenie/wytaczenie trybu spawania pulsacyjnego
SPOT - spawanie punktowe, regulacja czasu spoiny punktowej w zakresie 0.1+60.0s

Q-Start — ,goracy start”; funkcja czasowa, ufatwiajaca stabilizacje tuku i ,dogrzanie sie” materiatu podczas
rozpoczecia spawania; zalecane do trudno dostepnych miejsc roboczych, stabo przygotowanych powierzchni lub
przy spawaniu bardzo cienkich elementow; regulacja czasu w zakresie 0.1+60.0s

Dynamic ARC - funkcja zmieniajaca zalezno$¢ miedzy pradem spawania, a napieciem tuku, w sposob wybrany
przez uzytkownika; umozliwia w ten sposob regulacje koncentracji tuku i utrzymanie szeroko$ci spoiny; regulacja
funkcji dotyczy zmiany warto$ci pradu, przypadajacego na zmiane napiecia o kazdy 1V; zakres regulacji 10+50A

MULTITACK — spawanie przerywane, funkcja umozliwiajaca tzw ,cold welding”; regulacja czestotliwo$ci spoiny w
zakresie 0.5+6.0Hz

0 WAZNE! W zaleznoci od wybranej weze$niej metody, niektore funkcje moga byé inne.

11 BRoA RS

o 2T/AT/Repeat
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select regulate Spot regulate
MiXed AC/DC

EXTRA Fusion
MultiWAVE

f=TIGHF | SR AC 4ot

Rys. 8b. Pulpit drugiej karty (B), dla pradu AC

MIXed AC/DC — funkcja hybrydowa, taczaca czas oddziatywania pradu przemiennego AC i statego DC, wyrazonego
jako stosunek procentowy AC do DC; zaleca sig nie zmnigjsza¢ udziatu pradu AC, do poziomu ponizej 50%;
regulacja wartosci odnosi sie do pradu AC, gdzie zakres jego zmiany wynosi 10+80%

EXTRA Fusion — funkcja zamienna do balansu AC, umozliwiajaca zwigkszenie udziatu biegunowosci ujemne;j
podczas spawania, w celu zapewnienia lepszego przetopu materiatu; gtownie zalecane do cienkich profili ze stopow
aluminium; regulacja procentowa w zakresie 1+80%
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MultiWAVE — funkcja pozwalajaca ustawi¢ mieszang charakterystyke pradowa, sktadajac sie z dwaoch krzywych; do
wyboru 6 charakterystyk

+

VANERVAN
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N

MultiWAVE

Rys. 9. Charakterystyki hybrydowe MultiWAVE
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Rys. 10. Pulpit drugiej karty (B), dla metody MMA

HOT START - funkcja zwiekszajaca natezenie pradu podczas zajarzenia tuku; regulacja w zakresie 010

ARC FORCE - funkcja zapewniajaca uzyskanie stabilnego tuku oraz redukcje ilosci odpryskow do minimum;
regulacja w zakresie 010
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(C) Karta ustawien

11l R A R

% 2
select regulate Unit

Rys. 11. Pulpit trzecigj karty (C)

Language — wybor jezyka

Unit — wybor systemu metrycznego
Beeper — wiaczenie/wytaczenie dzwiekow
Brightness — regulacja jasnosci

Factory Reset — przywrdcenie do ustawien fabrycznych

Beeper On/off EngIISh

Brightness
Factory Reset




Ustawienia parametrow

W celu sprawnego dziafania podczas spawania metoda TIG, niezbedne jest dostosowanie parametrow pod wiasne
preferencje i wygode uzytkowania. Wybor poszczegdinego parametru odbywa sie przez , natomiast regulacja
poprzez ruch pokretta lewo/prawo. Regulacja jest identycznie takze dla TIG Lift oraz MMA.

, 202 .,

. ]
Frequency

f=TIGHF | TP AC & 2T
I

Rys. 12. Poszczegoine elementy ekranu gtownego

A — sekcja wySwietlajaca prad spawania: gorna — prad gtowny (PEAK), dolna — prad bazy (BASE)
B — sekcja wySwietlajaca wybrany parametr, jego warto$¢ oraz przedziat
C — sekcja wySwietlajaca wykres funkcyjny, z wyszczegdIniong pozycja regulacji (czerwony punkt/strzatka)

D — sekcja wySwietlajaca wiaczone funkcje spawalnicze



Wykres funkcyjny parametrow TIG

Peak Current Duty Ratio

Up Slope Base Current Down Slope

Start Current End Current

? ) ?
Pre Gas AC Balance Pulse Frequency AC Frequency Post Gas

Rys. 13. Schemat przedstawiajacy etapy pracy zrodta w metodzie TIG

(1) PRE GAS: GAZ PRZED
Poczatkowy wyptyw gazu przed rozpoczeciem pracy spawania; zakres regulacji 0+2s
(2) START CURRENT: PRAD POCZATKOWY

Opcja dostepna w przypadku trybu 4T; umozliwia regulacje natezenia poczatkowego o wartosci z reguty
mniejszej niz prad maksymalny; zakres regulacji 5+220A

(3) UP SLOPE: NARASTANIE PRADU

Umozliwia regulacje czasu, po jakim prad poczatkowy wzro$nie do wartoSci pradu spawania; zakres regulacji
0+10s

(4) PEAK CURRENT: PRAD SPAWANIA

Ustawienie gtownego pradu spawania; zakres regulacji 5+220A
Dodatkowo w trybie REPEAT informuje o natezeniu ,poziomu pierwszego”
(5) BASE CURRENT: PRAD BAZY

Ustawienie dostepne w trybie PULSE ON; reprezentuje wartos¢ pradu, ktory wystepuje naprzemiennie z pradem
gtownym (prad spawania); zakres regulacji 5+220A

Dodatkowo w trybie REPEAT informuje o natezeniu ,poziomu drugiego”

(6) DOWN SLOPE: OPADANIE PRADU

Umozliwia regulacje czasu, po jakim prad poczatkowy spadnie do wartoSci zerowej; zakres regulacji 0+10s
(7) END CURRENT: PRAD KONCOWY

Opcja dostepna w przypadku trybu 4T; umozliwia regulacje natezenia koncowego o warto$ci z reguty mniejsze;
niz prad maksymalny; zakres regulacji 5+220A



(8) POST GAS: GAZ PO
Koncowy wyptyw gaz po zakonczeniu pracy spawania; zakres regulacji 0+10s
(9) DUTY RATIO: DLUGOSC PULSU

Ustawienie dostepne w trybie PULSE ON; reprezentuje stosunek czasu pradu spawania wzgledem pradu bazy
do catkowitego okresu pulsowania; wyrazona w procentach, gdzie punktem neutralnym jest wartos¢ 50%;
zakres regulacji 5+95%

(10) PULSE FREQUENCY: CZESTOTLIWOSG PULSU

Ustawienie dostepne w trybie PULSE ON; umozliwia zmiane czestotliwo$ci pulsowania; zakres regulacji
0.5+999Hz

(11) AC BALANCE: BALANS AC

Ustawienie dostepne w trybie TIG AC; reprezentuje stosunek miedzy cyklem dodatnim a ujemnym pradu
spawania; zakres regulacji (-)5+(+)5, gdzie wartosci ,-, to lepszy przetop, wartosci ,+” to lepsze czyszczenie

(12) AC FREQUENCY: CZESTOTLIWOSG AC

Ustawienie dostepne w trybie TIG AC; umozliwia regulacje czestotliwo$ci pradu spawania; im wyzsza wartosc,
tym bardziej skoncentrowany tuk i gtadsza spoina; zakres regulacji 50+250Hz

Pamieé¢ ustawien
Urzadzenie posiada 10 pamieci dla parametrow spawania. Pozwala zapisa¢ oraz wezytac konkretne ustawienia.
ZAPISYWANIE (SAVE)

Aby wejS¢ w tryb zapisu, nalezy przytrzymac wcisniete lewe pokretto przez kilka sekund. Na wySwietlaczu pojawi sie
napis ,SAVE” oraz podstawowe informacje odno$nie ustawien. Ruch lewego pokretta pozwala wybraé dane miejsce
zapisowe. Aby powrdci¢ do poprzedniego menu, nalezy weisna¢ przycisk z symbolem domku.

WCZYTYWANIE (RECALL)

Aby wejs¢ w tryb wezytywania, nalezy przytrzymac wcisnigte prawe pokretto przez kilka sekund. Na wySwietlaczu
pojawi sie napis ,RECALL” oraz podstawowe informacje odno$nie ustawien. Ruch prawego pokretta pozwala wybra¢
dane miejsce do wczytania. Aby powrdci¢ do poprzedniego menu, nalezy weisngc przycisk z symbolem domku.

WAZNE! Zapisany program bedzie pokazywat na czerwono warto$é gtowng pradu spawania. Dodatkowo,
w dolnej czesci (szara belka), beda pokazane podstawowe parametry spawalnicze. Jesli czerwona warto$¢
bedzie wynosic ,0”, wowczas miejsce pamieci jest wolne.

UWAGA! Zrodto nie ma funkcji czyszczenia pamieci. Jesli parametry majq zostaé zapisane jako nowy
program, nalezy upewnic sie, ze zostat wezytany numer programu, ktdéry ma by¢ zastapiony nowymi
parametrami.



3.4 METODA MMA
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Rys. 14. Schemat procesu spawania elektroda otulong przy podtaczeniu DCEP

Spawanie elektrodg otulong (MMA) nalezy do metod, w ktdrych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektrodg
topliwg pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Spoine tworzy stapiajacy sie rdzen elektrody (najczesciej
litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie
spoiny wynosi okoto 10+40%.

3.4.1 Przygotowanie do pracy

Zrodto umozliwia prace spawania elektroda otulong (MMA) pradem statym (DC). W wigkszosci przypadkow
elektroda bedzie pracowac na biegunowosci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,,plusowego” urzadzenia),
niekiedy tylko na biegunowoSci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda ,minusowego” urzadzenia). Oznaczone
jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod ,+”
DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-*

DCEN DCEP

Rys. 15. Biegunowos$¢ uchwytu z elektroda przy spawaniu pradem statym



W przypadku spawania pradem zmiennym biegunowo$¢ nie ma znaczenia i uchwyt z elektrodg mozna podtaczy¢ do
gniazda ,plusowego” lub ,minusowego”.

3.4.2 Proces spawania

P

®200A 0.5 2-0

5
5
@ 200 A Hot Start Time

## STICK
Hot Start 10 Arc Force 8

Rys. 16. Przyktadowy pulpit metody MMA

Spawanie MMA krok po kroku:

1.

© o N ok w

Postawi¢ zrodto na ptaskiej, stabilnej powierzchni

Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy i masowy do odpowiednich gniazd (+ -); dla DC standardowe podtaczenie
uchwytu elektrodowego jest do gniazda ,+"

PodtaczyC urzadzenie do sieci zasilajacej (230V, 50/60Hz)

Po witaczeniu zrodfa (przycisk ON/OFF z tytu), przetaczy¢ na metode MMA (rys. 7)

Ustawi¢ parametry spawalnicze wg wtasnych potrzeb (rys. 16 oraz rys. 10)

Umiescic elektrode w zacisku uchwytu elektrodowego

Opcjonalnie, podczas wykonywania spoiny, dostosowywac natezenie pradu wg uznania za pomocg pokretta
Po zakonczeniu pracy pozostawi¢ jeszcze wigczone urzadzenie na kilka minut w celu schtodzenia

Wytaczy¢ zrodto (przycisk ON/OFF z tytu)

A UWAGA! Nalezy postepowa¢ wedtug wskazowek producenta podanych na opakowaniu stosowanych

elektrod. Zawarte sg tam informacje takie jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody, czy odnosny prad

optymalny. Prad spawania nalezy regulowac w zalezno$ci od $rednicy stosowanej elektrody oraz rodzaju spoiny,
ktorg zamierza sie wykonac. W tabeli ponizej (tab. 2) podane sg wartosci pradu uzywanego dla réznych Srednic
elektrody.

A UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIOT, grozi uszkodzeniem powtoki i

utrudnia zajarzenie tuku!



3.4.3 Parametry metody MMA

Natezenie pradu

Rodzaj pradu spawania ma wptyw miedzy innymi na: gtebokoS¢ przetopienia, stabilnos$c tuku elektrycznego czy
ksztatt Sciegu spoiny. Prad staty zapewnia stabilny tuk i rbwnomierny transport ciektego metalu w nim a takze
stosunkowo ogranicza liczbe rozpryskow rowniez przy niskich natezeniach. Wartos¢ dobierana jest w zalezno$ci od
zastosowanej elektrody oraz jej Srednicy, materiatu spawanego, jego grubosci czy pozycji roboczej podczas
spawania.

Tab. 2. Tabela doboru natezenia w stosunku do wybranej Srednicy elektrody rutylowej 6013

Srednica elektrody [mm] Zakres natezenia [A]
2.5 60-95
3.2 100+130
4.0 131165
5.0 166+260

Napigcie tuku

Napiecie tuku jest wielkoscig wprost proporcjonalng do dtugosci tuku. Wystepuje tutaj takze pojecie biegu jatowego
czyli napiecia pomiedzy elektrodg a materiatem spawanym przed zamknieciem obwodu spawania. Jego warto$¢
okresla z jakg fatwoscig zajarzy sie tuk, im wyzsza wartoS¢ tym proces zajarzenia jest prostszy.

Dtugos¢ tuku

Whptywa nie tylko na jako$¢ spoiny ale takze na komfort pracy. Krotki tuk gwarantuje uzyskanie ztacza o lepszych
wiasciwosciach jednakze zbytnie skrocenie odlegtosci moze spowodowac wieksze ,zazuzlenie” spoiny a nawet
przyklejenie elektrody do przedmiotu spawanego. Dtugi tuk natomiast daje duzy rozprysk, zmniejsza przetopienie
oraz powoduje porowatos¢ spoin.

PredkosS¢ spawania

Okreslana jest jako szybkoS¢ przemieszczania sig konca elektrody, szczegdlnie podczas ruchu liniowego. Niekiedy
jej interpretacja obejmuje predko$¢ wykonania odcinka spoiny. Zbyt szybkie przemieszczenie powoduje ptytki
przetop i waska spoine natomiast zbyt wolny ruch niestabilno$¢ tuku, nadmierng ilo$¢ zuzlu oraz niskie wtasciwosci
mechaniczne.

Srednica elektrody

Dobor $rednicy elektrody zalezy gtownie od gruboSci materiatu spawanego. Decyduje miedzy innymi o gestosci
pradu spawania, gtebokoSci wtopienia czy ksztatcie Sciegu spoiny. Poprawne zastosowanie elektrody pozwala
uzyskac spoine o oczekiwanych wymiarach oraz ksztatcie. Ponizej tabela pokazujaca teoretyczny dobor elektrody
(rutylowa 6013) do grubos$ci materiatu spawanego.




Tab. 3. Tabela dobierania $rednicy elektrody rutylowej 6013 do materiatu spawanego

Maksymalna zalecana Srednica elektrody [mm]

Srednia grubo$¢ materiatu spawanego [mm]

2.5 1.0:2.0
3.2 2.0+5.0
4.0 5.08.0
5.0 >8.0

3.4.4 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie MMA zaleca sie doktadne sprawdzenie poszczegolnych
elementow. Ponizej wykaz standardowych problemow w formie tabeli.

Tab. 4. Standardowe problemy przy metodzie MMA

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Przerwany obwod Sprawdz!g poﬁ%a;zeme wszystkich przewodow;
Sprawdzi¢ uziemienie
1 Brak zajarzenia fuku Brak zasilania Sprawdzi¢ podtaczenie do sieci zasilajacej;
Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest wiaczone
Wybrana zla metoda Sprawdzic, czy zostata wybrana metoda MMA
Zbyt diugi tuk Skroci¢ tuk elektryczny
5 Porowatos¢ — ptytki przetop lub Zabrudzona lub wilgotna powierzchnia | WyczySci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substancji takich jak
Ldziurawa” spoina robocza smary, oleje, farby, opitki metali itp.
W”gotna elektroda Wymienié na elekll‘odq SUChq
. . Zbyt duze natezenie Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymienic na elektrode o wigkszej Srednicy
8 Duze odpryski Zbyt dhugi fuk Skrdcic fuk elektryczny
Niewystarczajaca temperatura pracy Zwigkszy¢ natezenie pradu lub wymienic na elektrode o wigkszej Srednicy
. R - Zabrudzona lub wilgotna powierzchnia | WyczySci¢ przestrzen robocza z wszelakiej masci substancji takich jak
LDziurawy zuzel” lub catkowicie . o -
4 odkryta spoina robocza smary, oleje, farby, opitki metali itp.
. . . Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki elektrody; poprosi¢ o
Niepoprawna technika spawania L
pomoc bardziej do$wiadczong osobe
Niewystarczajaca temperatura pracy Zwiekszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode o wiekszej Srednicy
Nieoonrawna technika spawania Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki elektrody; poprosi¢ o
5 Stabe wtopienie pop p pomoc bardziej do$wiadczong osobe
Stabe przygotowanie miejsca na Sprawdzi¢ szeroko$¢ i wysoko$¢ spoiny; upewni¢ sie, ze spawany materiat
spoine nie jest za cienki; poprosi¢ 0 pomoc bardziej do$wiadczong osobe
Zbyt wysoka temperatura pracy Zmniejszy¢ natezenie pradu lub wymienic na elektrode o mniejszej $rednicy
6 Mocne wtopienie, nawet przelotowe i 6 % ia: i iei dodwi
p p Niepoprawna predkosé spawania (Z)Zv(;et;)lgszyc predko$¢ spawania; poprosi¢ 0 pomoc bardziej do$wiadczong
7 Nieréwna spoina Niestabilna, trzesaca dfon Probowac doszlifowaé technike pracy; uzy¢ obydwu rak
Zbyt wysoka temperatura pracy Zmnigjszy¢ natezenie pradu lub wymieni¢ na elektrode o mniejszej $rednicy
) . . Zastosowat inng technike prowadzenia koncowki elektrody; poprosi¢ o
. . Niepoprawna technika spawania L
8 Znieksztatcona spoina pomoc bardziej do$wiadczong osobe
Stabe przygotowanie miejsca na Sprawdzi¢ szeroko$¢ i wysoko$¢ spoiny; upewnic sie, ze spawany materiat
spoine nie jest za cienki; poprosi¢ o pomoc bardziej do$wiadczong osobe
Spawanie z odmienng lub nietypowa . . Zmieni¢ polaryzacje; sprawdzi¢ poprawno$¢ podtaczenia przewoddow oraz
$ charakterystyka tuku Niepoprawna polaryzacja uzytej elektrody otulonej




3.5 Metoda TIG

Spawanie metoda TIG odbywa sig z uzyciem elektrody nietopliwej (czystej wolframowej badz tez z dodatkami) w
ostonie gazu obojetnego (najczesciej argonu lub helu). W tym procesie ciepto zostaje wytworzone w tuku
elektrycznym powstajacym pomiedzy koncowka elektrody a materiatem spawanym. Umozliwia taczenie prawie
wszystkich metali oraz ich stopow a co najwazniejsze zapewnia wysokg czystoSc i jakos¢ spoin.

3.5.1 Przygotowanie do pracy

Przed podtaczeniem zrodta nalezy w pierwszym kroku upewnic sie, iz mamy prawidtowo podtgczony uchwyt
spawalniczy, uchwyt masowy a takze przewod pod butle z gazem. Poszczegolne elementy uchwytu zostaty pokazane
narys. 17.

UCHWYT

MASOWY

/POWIERZCHNIA
ROBOCZA

Rys. 17. Schemat podtaczenia przy metodzie TIG dla biegunowosci ujemnej (-):
1 — wtyk masowy, 2 — wiyk sterujacy, 3 — wtyk gazowy, 4 — wiyk spawalniczy



3.5.2 Proces spawania

©200. , 63..
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Rys. 18. Przyktadowy pulpit metody TIG HF

Spawanie TIG krok po kroku:

PostawiC zrodto na ptaskiej, stabilnej powierzchni

Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy oraz masowy wg schematu (rys. 17)

Zamocowac elektrode nietopliwg w uchwycie spawalniczym

Podpia¢ jeden koniec wezyka gazowego pod krociec wylotowy zrodta, natomiast drugi do wyjScia reduktora

w butli z gazem (uprzednio mocujac reduktor do krocca butli)

5. Upewnic sie, iz butla z gazem jest dobrze zabezpieczona przed niepozadanym przemieszczaniem sie,
obracaniem lub upadkiem

6. Upewnic sie, ze nie ma przeciekow gazu na wylotach maszyny lub reduktora

7. Gaz uwalnia¢ za pomocg zaworu w butli i regulowac ostroznie poprzez reduktor, dostosowujac przeptyw
(wyrazony w I/min) do wiasnych potrzeb

8. Podfaczy¢ zrodto do sieci zasilajacej (230V, 50/60Hz)

9. Po wigczeniu zrodfa (przycisk ON/OFF z tytu) przetaczy¢ na metode TIG HF lub TIG Lift (rys. 7)

10. Dostosowac parametry spawalnicze wedle wiasnych potrzeb (roz. 3.2)

11. Opcjonalnie podczas wykonywania spoiny dostosowywac natezenie pradu wg uznania za pomocg pokretta
(dziata w trybie 2T/4T z wytaczeniem funkcji Repeat)

10. Po zakonczeniu pracy pozostawi¢ jeszcze wigczone urzadzenie na kilka minut w celu schtodzenia

11. Wytaczy¢ zrodto (przycisk ON/OFF z tytu)

>~

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania upewnic sie nawet dwukrotnie o wyborze odpowiedniego gazu,
elektrody wolframowej oraz drutu spawalniczego dobranego pod odpowiedni materiat.

A OSTRZEZENIE! Po zakoriczeniu pracy nalezy zawsze zakreci¢ zawor butli z gazem!



3.5.3 Zdalna regulacja pradu spawania
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Rys. 19. Schemat opisujacy podtaczenie wtyku sterujacego

W przypadku urzadzen TIG z serii expert, mozliwa jest regulacja natezenia za pomocg potencjometru lub przyciskow
typu ,gora/dot”. Przy pierwszej opcji, zakres regulacji natezenia startuje od 5A, az do warto$ci maksymalnej danej
maszyny, natomiast w przypadku przyciskow, regulacja nastepuje co 1A.

Tab. 5. Wyszczegolnienie pinow we wiyku sterujacym

: Funkcja
Nr pinu : Y

Potencjometr Gora/Dot

1 Niepodtaczone Niepodtaczone

2 Niepodtaczone Niepodtaczone

3 Maksimum potencjometru (10k€) Niepodtaczone

4 Srodek potencjometru (suwak) Niepodtaczone

5 Minimum potencjometru (0kQ) Niepodtaczone

6 Niepodtaczone WejScie przycisku ,Gora”

7 Niepodtaczone Wejscie przycisku Dot

8 Wejscie przetacznika Wejscie przetacznika

9 Wejscie przetacznika Wejscie przetacznika

10 Zwarte z pinem 11 Niepodtaczone

11 Zwarte z pinem 10 Wejscie przycisku ,Gora/Dot’

12 Niepodtaczone Niepodtaczone

3.5.4 Przewodnik spawania metoda TIG

Spoiny wykonane w metodzie TIG gwarantuja wysoka jako$¢ pod wzgledem wiasciwo$ci mechanicznych oraz
estetyki wykonania. Stosowana jest przede wszystkim do wykonywania ztaczy metali niezelaznych takich jak
aluminium czy miedz oraz stali wysokostopowych. W praktyce w wiekszosci przypadkow podczas operacji spawania
wykorzystuje sie obydwie rece, gdzie w jednej trzymany jest uchwyt spawalniczy natomiast w drugiej spoiwo.
Jednakze wystepujq skrajne przypadki, kiedy to nie ma potrzeby uzycia drutu spawalniczego (przyktadowo do

niektorych cienkich blach przy taczeniu doczotowym).
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b Spoiwo
Elektroda TIG

tuk elektryczny 7”

Bez spoiwa / dodatkiem spoiwa

Rys. 20. Uproszczony schemat przedstawiajacy spawanie: a) bez drutu, b) z drutem

Technika spawania zalezy w duzej mierze od rodzaju a przede wszystkim od grubo$ci materiatu, ktory bedzie
taczony. Przyktadowo blachy aluminiowe do grubosci 6mm zaleca spawac sie jednowarstwowo przy pochyleniu
uchwytu z elektrodg z zakresu 70°+80° a spoiwo w okolicach 30°. Przyktadowa infografika przedstawiona jest na
rys. 13.
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Cddalanie drutu Ruch palnika do jeziorka Powtarzenie procesu

Rys. 21. Przyktadowe spawanie z dodatkiem spoiwa

Inaczej ma sie sytuacja, w ktorej grubo$¢ materiatu przekracza 6mm. Wowczas technika spawania jest
zdecydowanie trudniejsza, spoiny wykonuje sie z reguty wielowarstwowo przy pochyleniu drutu spawalniczego w
zakresie 10°+15°. W przypadku spawania stali chromowo-niklowych o grubosci przekraczajacej 8mm kolejne
warstwy spoiny ukfada sie dopiero po wystygnieciu uprzednio wykonanej spoiny.

3.5.5 Elektrody wolframowe

W metodzie TIG wykorzystywane sg elektrody nietopliwe, ktorych gtownym sktadnikiem jest wolfram. W zaleznosci
od przeznaczenia elektrody wolframowe mozna podzieli¢ na kilka rodzajow, zaczynajac od zawierajacych tylko
wolfram elektrod zielonych (indeks WP) a konczac na biatych z dodatkiem tlenku cyrkonu (indeks WZ8).
Doktadniejsze przedstawienie elektrod TIG w tabeli 6.



Tab. 6. Podziat elektrod ze wzgledu na skfad i zastosowanie

Kolor Indeks Sktad F:)?géij Przeznaczone do spawania
Zielony WP | 100% Wolfram AC Aluminium, magnez oraz ich stopy
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Nicbieski | wiL2o | D076 Wolfram AC/DC | Stopy niklu, miedzi, ytany
2% Tlenek lantanu Stopy aluminium
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Zioty wiis | 98,9% Wolfram AC/DC | Stopy niklu, miedzi, tytanu

0,
1,5% Tlenek lantanu Stopy aluminium, magnezu

0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Czarny WL10 9?/0 Wolram AC/DC | Stopy niklu, miedzi, tytanu
1% Tlenek lantanu Stopy aluminium
, 96% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Pomaranczowy | WT40 | 4o/ 310 ot tory DC | Stopy nikiu, miedz, tytanu
98% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Czerwony WT20 2% Tlenek toru DC Stopy niklu, miedzi, tytanu
b s 99% Wolfram Stale niskostopowe/wysokostopowe
Loty WT10 1% Tlenek toru DC Stopy niklu, miedzi, tytanu
0 Stale niskostopowe/wysokostopowe
Szary WC20 908 a Wolfram AC/DC | Stopy niklu, miedzi, tytanu
2% Tlenek ceru Stopy aluminium, magnezu
98% Wolfram Stale wysokostopowe
Turkusowy WR2 2% Tlenki ziem rzadkich AC/DC Stopy aluminium
0,
Biaty WZ8 99% Wolfram AC Aluminium, magnez oraz ich stopy

ok. 0,4% Tlenek cyrkonu

Przygotowanie elektrod

Do ostrzenia elektrod wolframowych nalezy uzywac tarcz diamentowych ze wzgledu na wysoka twardo$¢ takich
elektrod. Szlifowanie innymi tarczami moze powodowac wyszczerbienie krawedzi, niedoskonatosci lub
nieprawidtowe, niewidoczne dla oka wykonczenie powierzchni elektrody co moze przyczynic sie do
nieprawidtowego spawania i wady spoiny. Nalezy zawsze upewni¢ sie, ze szlifowanie przebiega wzdtuz elektrody na
tarczy diamentowej. Elektrody wolframowe sg wykonane z molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdtuznym i
z tego powodu szlifowanie w poprzek elektrody odbywa sie w poprzek ziarna. Jesli elektrody szlifowane sg w
poprzek, wowczas elektrony muszg przeskakiwac poprzez ziarna i tuk moze zapalac sie na koncowce elektrody lub
wedrowac dalej. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony przeptywajq z tatwoscig do koncowki elektrody, tuk
spawalniczy jest skoncentrowany i stabilny.

Szlifowaé elektrode Nie szlifowa¢ elektrody w poprzek tarczy

wzdtuztarczy —

i

Rys. 22. Szlifowanie elektrody wolframowej




Wiasnie na tuk spawalniczy, ksztatt elekirody ma najwiekszy wptyw. W przypadku dtuzszego szlifowania, gdzie
czubek elektrody bedzie najbardziej ptaski (najwigksza powierzchnia poprzeczna) jest wigksze prawdopodobienstwo
wystapienia tzw. "bocznikowania pradu” (uciekanie pradu) a takze trudniejsza inicjacja tuku. Jednakze ma to swoje
zalety w postaci lepszego przetopu materiatu oraz wydtuzenia zywotnosci elektrody. Przy ostrym czubku rozpoczecie
tuku jest znacznie tatwiejsze ale wigze sie z nagrzewaniem sie koncowki elektrody co moze w skrajnych przypadkach
doprowadzi¢ do oderwania sie samego wierzchotka wprost do jeziorka spawalniczego.

2.5 x srednica elekinody

( 1- - __,,,ﬂ « paski koniec 1\. - f{gr - v
L L.
Rys. 23. Ksztalt elektrody wolframowej
Tab. 7. Przygotowanie odpowiedniej elektrody pod konkretne natezenia pradu
Srednica elektrody [mm] Kat ostrzenia/szlifowania elektrody [°] Zakres pradu spawania [A]
1.0 20 5+30
1.6 25 8+50
1.6 30 1070
2.4 35 12+90
2.4 45 15+150
3.2 60 20200
3.2 90 25+250




3.5.6 Podstawowe problemy

W przypadku niepoprawnego dziatania zrodta w trybie TIG zaleca sie doktadne sprawdzenie poszczegolnych

elementow. Ponizej wykaz standardowych problemow w formie tabeli.

Tab. 8. Standardowe problemy przy metodzie TIG

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
2ty gaz / brak gazu Uzy¢ c;ystego argonu / sprawdzi¢ podtaczenie butli z gazem,
odkreci¢ zawory
Niepoprawny przeplyw gazu ir;()jr:z\lljdzm podtaczenie butli z gazem, uchwytu oraz wezyk przy
Ostona elektrody zle zamocowana Sprawdzic, czy korek jest dobrze zakrecony
1 Wypalanie sig elektrody Uchwyt TIG podtaczony do gniazda ,+” Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda ,-°
7le dobrana elektroda Wymienic elektrode na inng
. . Wydtuzy¢ czas ostony gazowej po zakonczeniu spawania, czas
Utlenienie elektrody po spawaniu trwania uzalezni¢ od uzytego pradu (1s na kazde 10A)
. . Sprawdzic, czy zostata uzyta dobra elektroda
Przepalenie elekirody przy spawaniu AC Sprawdzi¢, czy prad spawania jest poprawnie dobrany
Stykanie elektrody z jeziorkiem spawalniczym Utrzymyyvac dystans ’"'.QdZY elekiroda a jeziorkiem
spawalniczym w zakresie 2=5mm
9 Zanieczyszezona elekiroda Stykanie elektrody z drutem spawalniczym Utrzymy\{\{ac dystans mlgdzy elektrod a drutem
o Sprawdzi¢, czy zostata uzyta dobra elektroda
Odtamywanie sie fragmentu elektrody wprost . -
o . Sprawdzi¢, czy zostato dobrane poprawne natezenie w
do jeziorka spawalniczego S
stosunku do Srednicy uzytej elektrody
Uzy¢ czystego argonu
Zly gaz /'sfaby przeplyw gazu / brak Sprawdzi¢ podtaczenie butli z gazem, uchwytu oraz wezyk przy
szczelnosci . B,
krdceu, odkreci¢ zawory
3 Porowatos$¢ — brzydka spoina . ' Wyczyscic przestrzen robocza z wszelakiej masci substancii
Zanieczyszczony materiat spawany e . Iy .
takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Zanieczyszczony drut spawalniczy Oczy$ci¢ drut spawalniczy
Zty drut spawalniczy Zmienic¢ drut na inny
Zly gaz Uzy¢ czystego argonu
Z06tty nalot / zaczerniona dysza / Staby przeplyw gazu Ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie 10+=15l/min
4 - . .
bezbarwna elektroda Staby wyptyw gazu Wydtuzy¢ czas ostony gazowej po spawaniu
Zbyt mata dysza gazowa Wymieni¢ dysze gazowa na wieksza
Uchwyt TIG podtaczony do gniazda ,*+” Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda ,-*
Zanieczvszezony materiat spawan Wyczyscic przestrzen robocza z wszelakiej masci substancii
5 Niestabilny tuk podczas spawania y y pawany takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Zanieczyszczona elektroda Usuna¢ ok. 10mm koncowki elektrody i ponownie oszlifowaé
Za dhugi tuk spawalniczy Skraci¢ tuk spawalniczy
. . Sprawdzi¢ podtaczenie masy
Przerwany obwod spawalniczy Sprawdzi¢ podtaczenie wszystkich przewodow
6 Tryb HF, brak zajarzenia fuku Brak gazu Sprawdzg? podtaczenie b.UﬂI z gazem, odkreci¢ zawory
o Sprawdzi¢, czy zostata uzyta dobra elektroda
Odtamywanie sig fragmentu elektrody wprost - o
C . Sprawdzi¢, czy zostato dobrane poprawne natezenie w
do jeziorka spawalniczego S
stosunku do $rednicy uzytej elektrody
Staby przeplyw gazu Ustawi¢ przeptyw gazu na poziomie 10+15l/min
Nieprawidkowa dhugost tuku Dogqsovyac dtugosc¢ tuku poprzez oddalenie badz przyblizenie
koncowki elektrody
‘ ‘ Zha elekiroda ub zbyt zuzyta Wym|en|c.na inng glektrodq Iup usuna¢ ok. 10mm koncowki
7 Bocznikowanie pradu podczas elektrody i ponownie oszlifowaé
Spawania . Ponownie oszlifowac elektrode
Zle przygotowana elektroda A . -
Upewnic sie, iz ostrzona jest wzdtuz nie w poprzek
. ' . Wyczy$cié przestrzen robocza oraz drut z wszelakiej masci
Zanieczyszezony material spawany ilub drut substancji takich jak smary, oleje, farby, opitki metali itp.
Zly drut spawalniczy Zmieni¢ drut na inny
. . . Sprawdzi¢ poprawno$¢ wszystkich parametrow i dokonaé
Niepoprawnie dobrane parametry spawalnicze . .
odpowiednich zmian
Zly gaz / brak gazu Sprawdzi¢ podiqczenlg bgtll z gazem,lodqumc zawory, ustawic
przeptyw gazu na poziomie 10=15/min
8 Trudno$¢ w zajarzeniu fuku lub jego Zle dobrana elektroda Wymienic elektrode na inng
brak Zanieczyszczona elektroda Usunag¢ ok. 10mm koncowki elektrody i ponownie oszlifowaé
Luzne podfaczenie przewodow Sprawdzi¢ i ewentualnie dokrecié mocniej
Brak podtaczonej masy Podtaczy¢ uchwyt masowy
Spadki czestotliwosci Sprawdzi¢ ppdiqczemg przewodOw oraz czy nie zostata
uszkodzona ich izolacja




3.6 Sterowanie zdalne

3.6.1 Konfiguracja bezprzewodowego zdalnego sterowania

Urzadzenia TIG mogaq by¢ konfigurowane do wspotpracy z bezprzewodowa zdalng regulacijg lub bezprzewodowym
noznym sterowaniem. Kazde zrodto komunikuje sie na innej czestotliwosci zatem mozliwe jest uzywanie w poblizu
kilku urzadzen i sterowan bezprzewodowych bez wptywu na mozliwo$¢ ich zaktocenia. Zasieg bezposredni
sterowania bezprzewodowego wynosi ok. 100m, lecz lokalizacja urzadzenia i zdalnego sterowania ma wptyw na ich
zasieg.

Synchronizacja sterowania bezprzewodowego krok po kroku:

1. Upewnic sig, ze zrodto jest wytaczone.

2. Nacisnag i przytrzymaé pokretto regulacji parametrow spawania zrodta (2+4s) i jednoczesnie wiaczy¢ zrodto
wiacznikiem ON/OFF na panelu tylnym urzadzenia.

3. Gdy wySwietlacz na panelu przednim urzadzenia bedzie pusty nalezy zwolni¢ pokretto regulacji parametrow.

Nastepnie wiaczy¢ sterowanie bezprzewodowe jednoczesnie przytrzymujac weisniety ktorykolwiek przycisk

na sterowaniu zdalnym. WysSwietlacz na panelu przednim urzadzenia zamiga dwukrotnie potwierdzajac

zakonczenie synchronizacji ze sterowaniem bezprzewodowym. Synchronizacja musi zakonczy¢ sie w czasie

10s od momentu, gdy wySwietlacz w urzadzeniu jest pusty.

Wytaczy€ zrodto i wigczy¢ ponownie aby rozpocza¢ proces spawania.

Jesli synchronizacja nie powiodta sie, nalezy powtorzy¢ kroki 1-4.

Podczas regulacji zdalnej panel zrodta dziata lecz sterowanie zdalne ma wyzszy priorytet regulacji.

Gdy sterowanie zdalne nie jest uzywane przez 10s przechodzi wowczas w tryb uspienia.

W trybie uspienia aktywny jest wytacznie panel kontrolny zrodta. Jakakolwiek operacja podczas tego stanu

uruchomi sterowanie zdalne i przejmie kontrole nad panelem urzadzenia.

© N o oA~

3.6.2 Zdalne sterowanie nozne

Zdalne sterowanie nozne moze by¢ wykorzystywane do zajarzenia tuku oraz regulacji pradu spawania. Regulacja
tego pradu przetaczy sie automatycznie na zdalne sterowanie po podpigciu wtyczki sterowania do gniazda
sterujacego zrodta (rys. 17 pkt 2, odpia¢ sterowanie uchwytu, a wpia¢ wtyczke od pedata). Gdy pedat nozny jest
wcisniety, zrodto zajarza tuk o wartosci pradu odpowiadajacemu stopniu weisniecia pedatu. Prad maksymalny jest
ograniczony poprzez regulacje potencjometrem znajdujacym sie na bocznym panelu zdalnego sterowania.
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Rys. 24. Schemat opisujacy podfaczenie sterowania noznego

Tab. 9. Wyszczegolnienie pinow przy podtaczeniu sterowania noznego

Nr pinu Funkcja
Zwarte z pinem 2

Zwarte z pinem 1

Maksimum potencjometru (20k€2)
Srodek potencjometru (suwak)
Minimum potencjometru (0kQ)
Niepodtaczone

Niepodtaczone

Wejscie przetacznika

WejScie przetacznika
Niepodtaczone

Niepodtaczone

Niepodtaczone

SISl No|lo|sw i —

4. Konserwacja i rozwigzywanie problemow

4.1 Konserwacja

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami oraz przy zachowaniu podstawowych przepisow BHP caty proces powinien przebiec
poprawnie i bezpiecznie.



OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI ZRODLA

NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI
ZASILAJACEJ! W przypadku wyfaczenia zrodta zaraz po wykonanej pracy nalezy odczeka¢c 5+10min w celu
ostygniecia wnetrza maszyny.

Tab. 10. Okresowy przeglad zrodta

Okres Czynno$ci zwigzane z przegladem

Uzywajac sprezonego powietrza pod ciSnieniem maks. 10bar oczySci¢ wnetrze zrodta z wszelkiego kurzu czy
prostych zabrudzen, w szczegoInosci wentylator, gniazda przewoddw i ptyte gtowna. Sprawdzi¢ wszystkie

Co miesiac Sruby, nakretki korpusu oraz podwozia zrodta. W przypadku wystepujacych luzéw, nalezy dokrecic. Jesli trzon
lub gtowka Sruby jest utamana, nalezy wymienic¢. Doktadnie taki sam proces dotyczy elementow
skorodowanych, nalezy je wymienic.

Nalezy sprawdzi¢ warto$ci pokazywane przez zrodto na wySwietlaczu. Dotyczy to szczegdinie wskazan
Co kwartat natezenia pradu. Jesli nawet w matym stopniu odbiegaja od normy powinny zosta¢ zmierzone i
dostosowane pod prawidtowe wskazania.

Nalezy zmierzy¢ rezystancje izolacji na catym obwodzie elektrycznym. Jesli warto$¢ wynosi ponizej

Co rok 1MQ wowczas izolacja moze by¢ uszkodzona i nalezy ja wymienic.

4.2 Rozwiazywanie problemoéw

Podczas dokonywania przegladow technicznych nalezy uwaza¢ na podzespoty maszyny spawalniczej. Zakazane jest
ingerowanie w elementy mechaniczne oraz elektroniczne zrodta bez uprzedniej zgody. W przypadku nieumysinego
nawet uszkodzenia producent zastrzega sobie prawo do odrzucenia gwarancji. Unika¢ operacji spawania podczas
gdy zrodfo jest otwarte. Ponizej tabela pokazujaca niektore problemy oraz ich sposob rozwigzania.

Tab. 11. Standardowe problemy przy uzytkowaniu zrodta

NR Problem Przyczyna Proponowane rozwigzanie
Diody LED na panelu nie $wieca sie; a) wytacznik gtowny jest a) sprawd2|.c, wy%aczn{K g+ovxlmyl o
A uszkodzony b) sprawdzi¢ obecno$¢ napiecia w sieci
1 wentylator nie dziata; - Co O
. T b) brak napiecia na sieci zasilajacej | zasilajace
brak napiecia na wyjsciu zrodta . L . . -
¢) przerwany przewdd zasilajacy ¢) sprawdzi¢ przewdd zasilajacy
a) wyfaczy¢ zrodto i uruchomi¢ ponownie po

a) zabezpieczenie nadpradowe

Diody LED na panelu $wiecq sie; brak b) przewéd wyjsciowy nie jest 1 min
2 btedu E04 na wyswietlaczu; brak p yJSciowy nie | b) sprawdzi¢ podtaczenie przewodu
o . podfaczony prawidtowo o
napiecia na wyjsciu wyjSciowego

©) uszkodzona piyta giowna ¢) naprawic/wymieni¢ ptyte gtowng

a) uszkodzone moga byc:

diody wyjSciowe, tranzystory IGBT,
inne a) oraz b) nalezy sprawdzic i wymienic¢
b) mostek prostowniczy wejsciowy
jest uszkodzony

3 Roztaczenie bezpiecznika sieci
zasilajacej podczas pracy spawania

a) ptytka panelu jest uszkodzona
b) ptyta gtéwna jest uszkodzona
¢) nieprawidfowe potaczenie na
ziaczach przewodow wyjsciowych

4 Prad spawania nie jest stabilny a), b) oraz c) nalezy sprawdzic i wymieni¢

a) ptytka panelu jest uszkodzona

5 Nie ma .mozhwosm ustawienia pradu b) ptyta g’royvna Jgst gszkodzona a), b) oraz c) nalezy sprawdzié | wymienié
spawania ¢) sterowanie nozne jest
uszkodzone




4.3 Kody biedow (dla wszystkich maszyn linii ldeal Expert)

Tab. 12. Kody btedow dla wszystkich zrodet z linii Ideal Expert

Typ btedu Kod Btedu Opis Sygnalizacja problemu
EO1 Przegrzanie (1st przekaznik) Zaswieci sie z0tta dioda
Przekaznik E02 Przegrzanie (2nd przekaznik) Zaswieci sie zotta dioda
zabezpieczenia E03 Przegrzanie (3rd przekaznik) Zaswieci sie z0ta dioda
termicznego E04 Przegrzanie (4th przekaznik) Zadwieci sie zotta dioda
E09 Przegrzanie Zaswieci sie z0ta dioda
E10 Brak fazy zasilajacej Zadwieci sie zotta dioda
E11 Brak cieczy chtodzacej Zaswieci sie z0ta dioda
E12 Brak gazu ostonowego Zadwieci sie czerwona dioda
Zrodto E13 Zabezpieczenie podnapieciowe Zaswieci sie Z0Ha dioda
E14 Zabezpieczenie nadnapieciowe Zaswieci sie z0ta dioda
E15 Zabezpieczenie nadpradowe Zaswieci sie zotta dioda
E16 Przecigzenie podajnika
E20 Btad przycisku na panelu podczas wiaczania Zaswieci sie z0Ha dioda
E21 Inny btad panelu podczas wiaczania Zaswieci sie z0#a dioda
Przetacznik £29 Btad uchwytu spawalniczego podczas Zaswieci sie 76tta dioda
wiaczania
£23 Bfad uchwytu spawalniczego podczas pracy Zadwieci sie 76Hta dioda
spawania
AkCesoria E30 Odtaczony uchwyt do ciecia Miganie czerwonej diody
E31 Odtaczona chtodnica Zaswieci sie zota dioda
Problem z potaczeniem pomiedzy zrodtem
I E40 _—
Komunikacja a podajnikiem drutu
E41 Btad komunikacji




4.4 Schemat elektryczny
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Rys. 25. Schemat zrodfa Expert TIG 220 AC/DC PULSE LCD
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Gwarancja

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 czesci.

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

Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciggu 14 dni od daty dostarczenia do
serwisu. Gzas naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

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

Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego
niewtasciwej obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - mogq by¢
usuniete wytacznie na koszt Uzytkownika.

Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci
waznos¢.

Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta,
uniewaznia gwarancje.

Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci 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 zgtoszenia

Data wydania

Wykonane czynno$ci

Potwierdzenie serwisu




