INSTRUKCJA OBSLUGI
EXPERT TIG 202 ACDC PULSE Pro3.5 LCD
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1. OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania urzadzenia, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
urzadzenia i odfaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac zrodta w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewoddow rurowych, ktdre zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywac w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparéw
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich skfadu, stezenia i
czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywat butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).




- Zastosowac odpowiednia izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja sig w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu fuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu

EMF @ @ @ @ @ spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na

[SAFE] funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0sob stosujacych te urzadzenia. Na

przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywane jest urzadzenie. Niniejsza maszyna spetnia wymagania standardu technicznego produktu

przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z

podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sig

do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu urzadzenia, nie siadaj lub nie opieraj sie o nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegto$¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywat zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszq iloscig Zrodet na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomigdzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
0 wartosci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Dowiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawi¢ maszyng na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie rédta do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia urzadzenia.
Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy urzadzenia
podajnicy drutu elektrodowego.
NALEZY WYKONYWAC PO WYtACZENIU URZADZENIA | ODEACZENIU ZASILANIA!




WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
Ei Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elekirycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  Zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.




2. DANE TECHNICZNE

Tab. 1. Parametry zrodta spawalniczego

Model

Parametry

EXPERT TIG 202 ACDC PULSE Pro3.5 LCD

Napiecie zasilania [V]

1~23010%

Czestotliwosc¢ [Hz]

50/60

Pobdr mocy w stanie

bezczynnosci [W]

15 (tryb smart)

Sprawnos$¢ wew. urzadzenia [%] 82
Napiecie jalowe [V] 67
Czestotliwosc¢ pulsu [Hz] 0.5+999.0
Cykl pulsu [%] 5+95
Czestotliwosé AC [Hz] 50+250
Balans AC (-)5+(+)5

Zakres pradu spawania [A]

10:200 (TIG/MMA)

Wydajnosé:
Cykl pracy’ (40°C ,10 minut)

60% - 100A
100% - 200A

Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S
Chiodzenie AF
Waga [kg] 9
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C25

Modele podobne

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego Zrddto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$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 warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.




3. INSTALACJA | UZYTKOWANIE
3.1. PODSTAWOWE OPERACJE

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie zrodta do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie TIG i MMA) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY URZADZENIE JEST
WYLACZONE ORAZ NIEPODPIETE POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowat urzadzenie spawalnicze i zamontowa¢ niepodtaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Spos6b podnoszenia urzadzenia
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie urzadzenia

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sig zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownoczesnie nalezy upewnic sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét zrodta.

WAZNE! Ustawic¢ maszyne na plaskiej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby unikna¢ wywrécenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej Zrodfa
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w migjscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac¢ wytaczniki nadmiarowo-pradowe typu C dla urzadzen
jednofazowych i trojfazowych

+ W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowat sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 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 z6tto-zielony) linii zasilania.

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




3.2, PANEL PRZEDNI I TYLNY

Rys. 1. Przod oraz tyt zrodfa

1 — panel przedni 5 — gniazdo plusowe .+

2 — gniazdo sterujace 6 — przetacznik ON/OFF (wiacz/wytacz)
3 — gniazdo minusowe ,-,, 7 — krociec od gazu (TIG)

4 — gniazdo gazowe z szybkoztaczka 8 — przewdd zasilajacy

WEZYK GAZOWY

Do zestawu jest dotaczony wezyk gazowy, posiadajacy szybkoztaczke na
jednym z koficow. Wowczas wystarczy wpiaé szybkoztaczke
bezposrednio w krociec, bez stosowania dodatkowych opasek.

Rys. 2. Kréciec do podiaczenia wezyka gazowego




3.3.  UCHWYTY SPAWALNICZE

A

Uchwyt elektrodowy Uchwyt masowy

Rys. 3. Zdjecia podgladowe uchwytow w zestawie, gdzie:
A — uchwyt MMA, B — uchwyt masowy

IDEAL 1 3 4 6

SR 26

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

Rys. 4b. Podglad rekojesci ze zdalnym sterowaniem (potencjometr)

Rys. 4c. Wiyki uchwytu TIG, gdzie:
1 - wiyk gazowy

2 - wiyk sterujacy

3 —wiyk pradowy




3.4. PODLACZENIE DO PRACY

Podfaczenie do pracy - MMA

Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (oznaczone symbolem
,+") oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego” (0znaczone symbolem ,-").
Elektrode otulong od strony zakoriczonej odkrytym rdzeniem (kr6tki odcinek o
gtadkiej powierzchni) nalezy umiesci¢ w szczekach uchwytu (zdjecie obok).
Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypigty w miarg
bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku wigkszej
lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpiecia zacisku!).
Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajaca do sieci zasilajacej jednofazowe]

(230V, 50Hz) i wiaczy¢ zrodto przyciskiem ON/OFF.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

IVIIVIA

Rys. 5. Zdjecia podgladowe metody MMA
Spawanie MMA uruchamia sig z poziomu wySwietlacza, wybierajac metode MMA (rys. 8).

Podtaczenie do pracy — TIG (Lift, HF, Smart)

Podtaczy¢ wtyk pradowy uchwytu spawalniczego TIG do gniazda ,minusowego” (0znaczone symbolem ,-") oraz uchwyt masowy do gniazda
Lplusowego” (oznaczone symbolem ,+*). Nastepnie wiyki gazowy oraz sterujacy (rys. 4c) wpia¢ do odpowiednich gniazd (rys. 1a).
Elektrode nietopliwg umiesci¢ w korpusie uchwytu TIG. Z tytu urzadzenia znajduje sie krociec wylotowy, do podpigcia wezyka gazowego.
Wezyk gazowy nalezy wpia¢ do krocca opisanego jako ,Gas”.

Zacisk przewodu masowego zamyka obwad i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegto$ci od obszaru spawania

(w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej jednofazowej (230V, 50Hz) i wiaczy¢ zrodto przyciskiem ON/OFF.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Spawanie TIG uruchamia sig z poziomu wySwietlacza, wybierajac jedna z metod TIG (rys. 8).




4. PANEL STEROWANIA

4.1. PODSTAWOWE PULPITY
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EXPERT TIG 202 AC/DC PULSE

Rys. 6. Panel przedni EXPERT TIG 202 ACDC PULSE Pro3.5 LCD

1 - gniazdo USB

Umozliwia zapisanie/wczytanie programéw spawalniczych z zewnetrznego nosnika.

2 - wyswietlacz LCD

Czytelny ekran pokazujacy wszystkie parametry oraz funkcje urzadzenia.

3 — przycisk funkcyjny lewy (LK)

Wecisniecie przycisku powoduje uruchomienie menu wyboru metody spawania lub powrotu do gtéwnej planszy, wezesniej wybranej metody.
4 — potencjometr

Odpowiada za regulacje funkcji/parametrow. Ruch lewo/prawo to regulacja warto$ci wybranego parametru, weiniecie to przetaczanie migdzy
parametrami.

5 - przycisk funkcyjny prawy (PK)
Weisniecie przycisku powoduje uruchomienie menu funkcji dodatkowych lub powrotu do gtéwnej planszy, wezesniej wybranej metody.

Dodatkowo dtuzsze przytrzymanie przycisku uruchomi pulpit SETTING.




Pulpit ustawien SETTING

Przed przystapieniem do wyboru metody spawania, mozna wiaczy¢ pulpit ustawien urzadzenia, aby dostosowac niektére funkcje dla swojej
wygody uzytkowania. Aby wej$¢ do pulpitu SETTING, nalezy wyj$¢ do gtéwnego pulpitu wyboru metody spawania oraz weisnac i przytrzymaé
prawy przycisk PK (rys. 6 pkt 5). Przy pomocy pokretfa wybiera sie odpowiednie ustawienie (ruch lewo/prawo), a weisnigcie pokretta
spowoduje przejscie do danej funkeji, w celu jej ustawienia. Aby wrdci¢ do gtéwnego pulpitu, nalezy jednokrotnie weisnac lewy lub prawy
przycisk.

22:29

Settl ng 2000/3/8
@ Languages
10z Brightness

‘@ Backlight Time

e "

S\
@T Remote Mode

A) Beeper

@ Unit

TS o

Rys. 7. Pulpit ustawien (SETTING)

Doktadna rozpiska funkejiz
Languages " wybor jezyka
Brightness — poziom jasno$ci wy$wietlacza
Backlight Time — dtugos¢ ,czuwania”, jest to czas, po ktérym zgasnie wyswietlacz
Fan — tryb pracy wentylatora:
. NORMAL - tryb ciagtego dziatania
. SMART 2- tryb pétpasywny
Beeper — ustawienie poziomu gto$nosci wyswietlacza
Unit — wybdr jednostek dla funkcji/parametréw spawalniczych
Clock — ustawienie daty
Information — informacje dot. oprogramowania oraz czasu pracy maszyny
Factory Reset — przywrocenie ustawien fabrycznych
Program Update — mozliwa modernizacja oprogramowania do nowszej wersji

- Dostepny tylko jgzyk angielski. Polski w przysztych update’ach.
2= Wentylator uruchamia sig przy zwigkszonym zapotrzebowaniu na chiodzenie.




Pulpit wyboru metody spawania

Po dokonaniu odpowiednich wyboréw na karcie ustawien, mozna przej$¢ do wyboru metody spawania. PrzejScie do pulpitu wyboru metody
nastepuje po wcisnieciu lewego przycisku funkeyjnego LK. Ruch pokretta lewo/prawo umozliwia wybdr metody, natomiast weisniecie
zatwierdza wybor. Dostepne sa nastepujace metody:

MMA (elektroda otulona), TIG LIFT, TIG HF oraz SMART TIG

Smart Fe  Butt Jomt 8 Omm 18/7/2025
MODE
7= | MMA
Lol | LIFT TIG
fat | HF TIG
== —
S

; E) (L@W)

Rys. 8. Pulpit wyboru metody spawania

UWAGA! Tylko dla metody SMART TIG beda dostepne karty wyboréw podstawowych parametrow spawalniczych.




4.2. PULPIT MMA
Na gtownym pulpicie wySwietlacza w metodzie MMA, wystepuja (=] 1352

18/7/2025

wszystkie niezbedne parametry spawalnicze. Gtéwnym Ml 740 O 7HIRd e
parametrem jest prad spawania i jest on regulowany za pomocg MODE
4

pokretta, zaraz po uruchomieniu pulpitu metody. Dokfadne
informacje co do rozmieszczonych funkeji, zostaty opisane pod

JuL| LIFT TIG
rys. 9. i
Lo | HE TIG S
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|
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Rys. 9. Gtéwny pulpit metody MMA
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1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacie, takie jak (idac od lewej):

. wybrana metoda

. wartosci HOT START

. czas HOT START

. wartosci ARC FORCE
llo$¢ wySwietlanych informacji moze sie rézni¢, w zaleznosci od dokonanych ustawien.

2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data i godzina.

3. Ustawienia funkcji
Tutaj wySwietlane sg ustawienia funkcji z obszaru 6. Zmiana parametrow nastgpuje przez weisniecie pokretta, natomiast ruch lewo/prawo to
zmiana warto$ci wybranego parametru/funkcji.

4, Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta lewo/prawo. Dodatkowo pokazuje
wartosci z obszaru 5.

5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie pod pradem spawania. Sq one zalezne od wartosci pradu spawania, mozna je przetaczac przez
jednorazowe weidnigcie pokretta. Zmiany wartosci sa wySwietlane w obszarze 4. Tymi funkcjami sq (idac od lewey):

. Current — wartosci pradu spawania

. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego

. Diameter — $rednica elektrody MMA




6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig z prawej strony. Przetaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisniecie pokretta, ruch lewo/prawo
dokonuje zmiany wartosci. Wszelkie zmiany sq pokazane w obszarze 3. Tymi funkcjami sq (idac od lewej):
Pulse — wiaczenie (ON) lub wytaczenie (OFF) funkeji pulsu
Wave — wybor rodzaju pradu: DC (staty) lub Square (przemienny)
VRD - obniza napigcie stanu jatowego na elektrodzie do wartosci bezpiecznej; umozliwia prace w Srodowisku o podwyzszonej wilgotnosci
(funkcja wytaczona na state w tym modelu).

FUNKCJE DODATKOWE
Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktorych wehodzi sig poprzez jednorazowe weisniecie prawego przycisku (rys. 6 pkt 5). Wybor

funkcji odbywa sie przez weisnigcie pokretta. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje sie
Lbelka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkeji. Oznaczone sa takze wartoci graniczne.

=) (L] (][] —
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Rys. 10. Pulpit dodatkowych parametréw dla metody MMA

1. Kafelki informacyjne 3. Belka zakresu funkcji
2. Wykres funkcji dodatkowych 4. Wybrana funkcja, ze wskazaniem warto$ci

Dodatkowe funkcje:
. HOT START - funkcja fatwiejszego zajarzenia elektrody otulonej, zwigkszona warto$¢ pradu podczas zajarzania
. Czas HOT START - czas trwania funkcji HOT START
3 PEAK Amp (prad spawania) — gtowny parametr, oznaczony tutaj jako prad maksymalny
. ARC FORCE - funkcja stabilizujaca tuk spawalniczy, redukuje tez ilos¢ odpryskow
. BASE (prad bazy) — prad wystepujacy na przemian z pradem spawania (tutaj PEAK)
. FREQ (czestotliwosé pulsu) — im wyzsza warto$¢, tym tuk jest bardziej skoncentrowany
. DUTY (cykl pulsu) — stosunek pradu PEAK do pradu BASE; warto$¢ % odnosi sie pradu PEAK

UWAGA! llos¢ funkeji moze sig réznic, w zalezno$ci od wybranych na poczatku ustawien parametrow/funkcji.




4.3. PULPIT TIG LIFT ORAZ TIG HF

Gtowne pulpity metod TIG LIFT oraz TIG HF sa do siebie T ] 1853
bardzo podobne. Wystepuje tutaj wigkszo$¢ niezbgdnych LFT 2T  05Hz 50%  5.3s 720

parametrow spawalniczych. Roznia sie iloscia funkcji, ktorych . MODE
to metoda HF ma nieznacznie wigcej. Gtownym parametrem 4

= | MMA
jest prad spawania i jest on regulowany za pomoca pokretta, | ==

zaraz po uruchomieniu pulpitu metody. Doktadne informacje
co do rozmieszczonych funkcji, zostaty opisane pod rys. 11. Lk | HF TIG

2 | SMART TIG

Gtéwny pulpit metody TIG HF oraz TIG LIFT (o) ) =] @
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Rys. 11. Gtowny pulpit metody TIG HF
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1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacje, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. tryb przycisku
. €zas wWyptywu gazu po spawaniu
Moga by¢ wySwietlane tutaj jeszcze inne informacje, w zalezno$ci od ustawien funkcji dodatkowych.
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data i godzina.
3. Ustawienia funkeji
Tutaj wySwietlane sg ustawienia funkcji z obszaru 6. Zmiana parametréw nastepuje przez wisniecie pokretta, natomiast ruch lewo/prawo to
zmiana warto$ci wybranego parametru/funkcji.
4, Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta lewo/prawo.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod pradem spawania. Sa one zalezne od wartosci pradu spawania, mozna je przetacza¢ przez
jednorazowe wci$nigcie pokretta. Zmiany warto$ci sa wySwietlane w obszarze 4. Tymi funkcjami sg (idac od lewej):
. Current — wartosci pradu spawania
. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego




6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie z prawej strony. Przetaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisnigcie pokretta, ruch lewo/prawo
dokonuje zmiany wartosci. Wszelkie zmiany s pokazane w obszarze 3. Tymi funkcjami s (idac od lewej):
Pulse — wiaczenie (ON) lub wytaczenie (OFF) funkeji pulsu
Trigger — tryb przycisku:
. 2T - tryb weidnigcia i trzymania przycisku podczas spawania, po zwolnieniu nastgpuje przerwanie spawania
. 4T — tryb wcidniecia, bez koniecznosci trzymania spustu podczas pracy, koniec pracy po ponownym weisnigciu
. RPT - tryb spawania na zasadzie pradu ,dwupoziomowego”; wystepuja tutaj prady PEAK oraz BASE (ustawiane indywidualnie),
po jednorazowym wcisnigciu spustu nastepuje zmiana poziomu; przerwanie spawania po dtuzszym przytrzymaniu spustu
. SPOT - tryb spawania punktowego
Wave — rodzaj pradu spawania:
. DC - spawanie za pomoca pradu statego DC (Digital Current)
. AC - spawanie za pomoca pradu przemiennego AC (Alternate Current)
W przypadku pradu AC, wybiera sig charakterystyke pradowa dla przebiegu pradu. Dostepne sa 3 charakterystyki:
Square (AC prostokatna) — zapewnia duze przetopienie materiatu spawanego oraz dobra kontrole tuku
Sin (AC sinusoidalna) — standardowa krzywa, cichsza praca oraz ,bardziej migkki” tuk
Triangular (AC tréjkatna) — wydziela sie mniej ciepta, przy tych samych wartosciach pradu, zalecane do cienszych materiatow

FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktorych wchodzi sie poprzez jednorazowe weidnigcie prawego przycisku (rys. 6 pkt 5). Wybor
funkcji odbywa sie przez wcisniecie pokretta. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje sie
Lbelka”, ktdra graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkcji. Oznaczone sa takze wartosci graniczne.
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Rys. 12. Pulpit dodatkowych parametrow dla metody MMA
1. Kafelki informacyjne 3. Belka zakresu funkcji
2. Wykres funkcji dodatkowych 4. Wybrana funkcja, ze wskazaniem warto$ci

UWAGA! Dodatkowe funkcje sq opisane w rozdziale 4.5.




4.4. PULPIT SMART TIG
W przypadku metody SMART TIG, przed pojawieniem sig

gtéwnego pulpitu, ustawia sig podstawowe wytyczne spawania.

Po kolei beda pojawiac sig plansze doboru parametréw, na
podstawie ktorych zrodto ustawi wartosci poczatkowe.
Dodatkowo, jesli na danej planszy przypadkowo zostanie
wybrany btedny parametr, mozna do niego wrdci¢ weiskajac
prawy przycisk na panelu sterowania (rys. 6 pkt 5).

Etapy wyboru - plansze Smart

1354

(s ][&][M][S]

Smart Fe Butt Joint 8.0mm 18/7/2025
MODE
%
< 7= | MMA
S LoL| LIFT TIG
Lk | HF TIG
=z e
S
o 6 B @

Wszelkie ustawienia podstawowych parametrow na planszach Smart, ustawiane sa przez pokretto. Obrot pokretta to zmiana parametru,
weisniecie to zatwierdzenie parametru i przejscie do kolejnej karty.

EllL)[®][l][(S8]
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Smart Fe  ButtJoint 8.0mm 18/7/2025
MATERIAL
‘ 4_;, ; W pierwszym etapie dokonuje sig wyboru materiatu spawanego.
u ‘\ Stainless Steel i ; Zaimplementowane sa nastgpujace materiaty:
. g . Mild Steel - stale weglowe (czarne)
uminium oY ' .
AR . Stainless Steel — stale nierdzewne
. Aluminium — stopy aluminium
S -
@ Iy & ol
Rys. 13. Plansza pierwsza trybu SMART
(]2 L](w] -
Smart SPOT Fe Fillet Joint 8.0mm 2000/3/8
JOINT TYPE
Druga plansza tyczy si wyboru potaczenia ',rk
f ; il | Butt joint
spawanego. Zaimplementowane s nastgpujace |
rodzaje spoin: & & | Fillet joint

. Butt joint - spoina doczotowa
3 Fillet joint — spoina pachwinowa
3 Lap joint — spoina zaktadkowa

=] (&) (&)@ [«

Smart SPOT Fe ButtJomt 1.0 mm
9 THICKNESS
“ 2L | 1.5mm
£ | 2.0mm
=4 "
£ | 2.5mm
S I

| 3.0mm

‘R

Rys. 15. Trzecia pierwsza trybu SMART

= - | Lap joint

Rys. 14. Druga pierwsza trybu SMART
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Ostatnia plansza tyczy sie wyboru grubosci
materiatu spawanego. Zaimplementowane sg
nastepujace grubosci:

. 1.0+4.0mm regulacja co 0.5mm

3 >4.0mm regulacja co 1.0mm



Gtowny pulpit metody SMART TIG
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Rys. 16. Gtowny pulpit metody SMART TIG
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Trigger Wave

1. Kafelki informacyjne
Wyswietlane sa informacje, takie jak (idac od lewej):
. wybrana metoda
. tryb przycisku
. wybrane parametry podstawowe
Moga by¢ wySwietlane tutaj jeszcze inne informacje, w zaleznosci od ustawien funkcji dodatkowych.
2. Informacje dodatkowe
Wyswietlana jest data i godzina.
3. Ustawienia funkeji
Tutaj wyswietlane sg ustawienia funkcji z obszaru 6. Zmiana parametrow nastepuje przez weisniecie pokretta, natomiast ruch lewo/prawo to
zmiana wartosci wybranego parametru/funkcji.
4, Gtéwny parametr — prad spawania
Warto$¢ pradu spawania (A) wraz z graficznym wskazaniem wartosci. Regulacja poprzez ruch pokretta lewo/prawo.
5. Kafelki funkcyjne (strona lewa)
Parametry spawalnicze znajdujace sig pod pradem spawania. Sa one zalezne od wartosci pradu spawania, mozna je przetaczac przez
jednorazowe wci$nigcie pokretta. Zmiany wartosci s wySwietlane w obszarze 4. Tymi funkcjami s (idac od lewej):
. Current — wartosci pradu spawania
. Thickness — grubo$¢ materiatu spawanego
6. Kafelki funkcyjne (strona prawa)
Parametry spawalnicze znajdujace sie z prawej strony. Przetaczanie funkcji nastepuje przez jednorazowe weisnigcie pokretta, ruch lewo/prawo
dokonuje zmiany wartosci. Wszelkie zmiany sg pokazane w obszarze 3.
Tymi funkcjami sa:
Pulse, Trigger oraz Wave (zostaty opisane w rozdziale 4.3)
7. Informacje sugerowane (smart)
Dodatkowo dla metody SMART TIG wystepujq informacje, ktore zrodto wskazuje w formie podpowiedzi. Sa tam (idac od lewej):
. Sugerowany przeptyw gazu
. Sugerowana $rednica elektrody TIG
. Sugerowana $rednica drutu TIG




FUNKCJE DODATKOWE

Wystepuja tutaj rowniez funkcje dodatkowe, do ktérych wehodzi sie poprzez jednorazowe weisnigcie prawego przycisku (rys. 6 pkt 5). Wybor
funkeji odbywa sie przez weisniecie pokretta. Zmiana wartosci to natomiast ruch pokretta lewo/prawo. Dodatkowo, na dole ekranu znajduje sie
Lbelka”, ktora graficznie przedstawia wskazane wartosci danej funkeji. Oznaczone sa takze wartosci graniczne.
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1. Kafelki informacyjne

2.Wykres funkeji dodatkowych
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4.Wybrana funkcja, ze wskazaniem wartoci
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Rys. 17. Pulpit dodatkowych parametrow dla metody TIG

" Wszystkie mozliwe funkcje opisane sa w rozdziale 4.5.

4.5. TABELA DODATKOWYCH FUNKCJI TIG

Petna rozpiska oraz opis funkcji, dla kazdej metody TIG. Zawiera takze wyszczegolnienie trybu spawania czy trybu przycisku.

Tab. 2. Dodatkowe funkcje z rozroznieniem metod TIG

DC AC (wave)
Pulse OFF Pulse ON Pulse OFF Pulse ON
157 157
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(1)  PRE-FLOW: GAZ PRZED
Poczatkowy wyptyw gazu przed rozpoczeciem pracy spawania.
(2)  START AMP: PRAD POCZATKOWY
Umozliwia regulacjg natgZenia poczatkowego.
(3)  UP SLOPE: NARASTANIE PRADU
Umozliwia regulacjg czasu, po jakim prad poczatkowy wzro$nie do wartosci pradu spawania.
(4)  PEAK AMP: PRAD SPAWANIA
Ustawienie gtéwnego pradu spawania. Dodatkowo w trybie przycisku RPT informuje o natgzeniu ,poziomu pierwszego”.
(5)  DOWN SLOPE: OPADANIE PRADU
Umozliwia regulacjg czasu, po jakim prad poczatkowy spadnie do wartosci zerowej; zakres regulacji 0+10s
(6)  END CURRENT: PRAD KONCOWY
Umozliwia regulacjg nateZenia koncowego.
(7)  POST GAS: GAZ PO
Koncowy wyptyw gaz po zakoriczeniu pracy spawania; zakres regulacji 0+10s
(8)  BASE AMP: PRAD BAZY
Ustawienie wartosci pradu, ktory wystepuje naprzemiennie z pradem gtéwnym (PEAK). Dodatkowo w trybie RPT informuje o natezeniu
L,poziomu drugiego”
(9)  DUTY PULSE: CYKL PULSU
Reprezentuje stosunek czasu pradu spawania wzgledem pradu bazy, do catkowitego okresu pulsowania. Warto$¢ wyrazona w procentach,
gdzie punktem neutralnym (wyjsciowym) jest warto$¢ 50%.
(10)  FREQUENCY PULSE: CZESTOTLIWOSC PULSU
Umozliwia zmiang czestotliwosci pulsowania.
(11)  BALANCE AC: BALANS AC
Reprezentuje stosunek miedzy cyklem dodatnim a ujemnym pradu spawania. Zakres regulacji (-)5+(+)5, gdzie wartosci ,-, to lepszy przetop,
wartosci ,+” to lepsze czyszczenie.
(12)  FREQUENCY AC: CZESTOTLIWOSC AC
Umozliwia regulacjg czestotliwosci pradu spawania. Im wyzsza warto$c, tym bardziej skoncentrowany fuk i gtadsza spoina.
(13)  DIAMETER: SREDNICA ELEKTRODY
Umozliwia ustawienie Srednicy elektrody TIG, po wyborze ktdrej, automatycznie sugeruje niektore parametry (gtéwnie prad spawania).
(14)  SPQT TIME: CZAS SPOINY PUNKTOWEJ
Ustawienie czasu trwania spoiny punktowej.




4.6. Zdalne sterowanie
Zdalne sterowanie nozne moze by¢ wykorzystywane do zajarzenia tuku oraz regulacji pradu spawania. Regulacja tego pradu przefaczy sig
automatycznie na zdalne sterowanie po podpieciu wtyczki sterowania do gniazda sterujacego zrodta (rys. 1 pkt 2, odpia¢ sterowanie uchwytu,
a wpia¢ wtyczke od pedata). Gdy pedat nozny jest weisnigty, zrodto zajarza tuk o wartoéci pradu odpowiadajacemu stopniu weisnigcia pedata.
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Rys. 18. Schemat opisujacy podfaczenie sterowania noznego

Tab. 3. W 0 pindw przy i ia noznego

Nr pinu Funkcja

Zwarte z pinem 2

Zwarte z pinem 1

Maksimum potencjometru (20k€)
Srodek potencjometru (suwak)
Minimum potencjometru (OkQ2)
Niepodtaczone

Niepodtaczone

Wejscie przetacznika

Wejscie przetacznika
Niepodtaczone

Niepodtaczone

Niepodfaczone
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5. Wstep do spawania MMA

o - - Rdzen elekirody
Spawanie elektroda otulona (MMA) nalezy do metod, w
ktorych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda topliwa ® P
pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Spoing i Vo Gz ooy
tworzy stapiajacy si rdzen elektrody (najczesciej litowy), ; \ 2 Luk elekrycany
pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie o\ ; Zuzel
przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny Y] N __oL ; Spon

wynosi okoto 10+40%. I N
Rys. 19. Schemat spawania metoda MMA

Maszyna umozliwia spawanie metodq MMA pradem statym (DC). W wigkszo$ci przypadkéw elektroda bedzie pracowac na biegunowosci
dodatniej (uchwyt podfaczony do gniazda ,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda
L,minusowego” urzadzenia).

0Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod ,+"

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podfaczenie pod ,-"

Dobor odpowiedniej Srednicy elektrody do pradu spawania i grubosci materiatu zostaty przyktadowo podane w ponizszych dwach tabelach.

Tab. 4. Tabele doboru przyblizonych parametrow przy metodzie MMA

Srednica elektrody [mm] | Zakres natezenia [A] Maksymalna zalecana Srednia grubosé
25 60-95 $rednica elektrody [mm] | materiatu spawanego [mm]
3.2 100+130 2.5 1.0:2.0
4.0 131+165 32 2.0-5.0
5.0 166+260 4.0 5.0+8.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowaé wedtug wskazéwek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sa tam informacie takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktérq zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAG ELEKTRODA O PRZEDMIQT, grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku!




6. Wstep do spawania TIG

Spoiny wykonane w metodzie TIG gwarantuja wysoka jako$¢ pod wzgledem wiasciwosci 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 faczeniu doczotowym). Schemat rysunkowy dla przypadku: a) bez dodatku drutu oraz b) z dodatkiem drutu.

a) b)
Dysza _

.,

~ :
Spoiwo

Elektroda TIG %
E Luk elekiryczny ' /’E

Bez spoiwa Z dodatkiem spoiwa

Rys. 20. Schemat metody TIG dla przypadkow: a) bez spoiwa, b) z dodatkiem spoiwa

Przygotowanie elektrod

Do ostrzenia elektrod wolframowych nalezy uzywac tarcz diamentowych ze wzgledu na wysokq twardo$¢ takich elektrod. Szlifowanie innymi
tarczami moze powodowac wyszczerbienie krawedzi, niedoskonatosci lub nieprawidtowe, niewidoczne dla oka wykonczenie powierzchni
elektrody, co moze przyczyni¢ sie do nieprawidtowego spawania i wady spoiny. Nalezy zawsze upewnic sie, ze szlifowanie przebiega wzdtuz
elektrody na tarczy diamentowej. Elektrody wolframowe sq wykonane z molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdtuznym i z tego
powodu szlifowanie w poprzek elektrody odbywa sig w poprzek ziarna. Jesli elektrody szlifowane sa w poprzek, wowczas elektrony musza,
przeskakiwac poprzez ziamna i tuk moze zapalac sig na koficowce elektrody lub wedrowaé dalej. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony
przeptywajq z fatwoscia do koficowki elektrody, tuk spawalniczy jest skoncentrowany i stabilny.

Szlifowa elekirodg Nie szlifowac elektrody w poprzek tarczy .
wzdluztarczy —

N

Rys. 21. Szlifowanie elektrody TIG

Tab. 5. Przygotowanie odpowiedniej elektrody pod konkretne natgzenia 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 10+70

2.4 35 12+90

2.4 45 15+150

3.2 60 20+200

3.2 90 25+250




7. Konserwacja i uzytkowanie

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

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia Zrodta zaraz po wykonanej pracy, nalezy odczekat
5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacje rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Uchwyt spawalniczy:

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowaé stopienie sig materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzaé szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztaczek gazowych.

- Sprawdzac okresowo szczelno$¢ instalacii rurowej i ztaczek gazu.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza gazowa,
koricowka pradowa, dyfuzor gazu, tulejka zaciskowa, korek itp

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezposredni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i mogq one powodowat uszkodzenia wynikajace z
bezpo$redniego kontaktu z cze$ciami znajdujacymi sie w ruchu.
- Okresowo, z czgstotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze urzadzenia i
usuwat kurz osadzajacy wewnatrz, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)
- Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczySci¢ bardzo miekka szczoteczka
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.
- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji, nalezy ponownie zamontowac panele urzadzenia, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania, podczas gdy zrodto jest otwarte.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA - operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny by¢ wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

Uzytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtowny znajduje sie w pozycji "ON", zapali sie odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schiodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowat, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowac, czy obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzi¢, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej iloSci.




TABELA KODOW BtEDOW (maszyny 7 serii EXPERT PRO)

Tab. 6. Kody bledéw dla wszystkich Zrodet z linii Ideal Expert Pro

Typ bledu Kod Blgdu Opis

EO1 Przegrzanie (1st przekaznik)
. ) ) E02 Przegrzanie (2nd przekaznik)

Przekaznik zabezpieczenia - —

termicznego E03 Przegrzan!e (3rd przeka%n}k)
E04 Przegrzanie (4th przekaznik)
E09 Przegrzanie
E10 Brak fazy zasilajace]
E1 Brak cieczy chtodzacej
E12 Brak gazu ostonowego

Zrodio E13 Zabezpieczenie podnapigciowe
E14 Zabezpieczenie nadnapieciowe
E15 Zabezpieczenie nadpradowe
E16 Przeciazenie podajnika
E20 Bfad przycisku na panelu podczas wiaczania

. E21 Inny bfad panelu podczas wiaczania

Przetacznik E22 Bfad uchwytu spawalniczego podczas wiaczania

E23 Bfad uchwytu spawalniczego podczas pracy spawania
) E30 Odtaczony uchwyt do cigcia

Akeesoria E31 Odtaczona chtodnica

Komunikacja E40 Problem z p.ch%eniem pomigdzy zrodtem a podajnikiem drutu
E41 Btad komunikacji
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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 czesci.

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

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie 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 niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

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

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

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

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

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

Data zaKupu:........coveieiii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeeieiieinnn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
Serwisu




