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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejsza instrukcje

obstugi.
A !L!l Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktére nie zostaty wymie-
nione w instrukgcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz problemoéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wylgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrddta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych $rodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate ciato, bez
mankietdw, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamieta¢ o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomoca zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac¢ obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wiaczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
- Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otdw,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.
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Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metrow.
:;Té Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewnic¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- e

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podigczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekaé 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspdlnym punkcie sprzezenia jest mniejsza

niz Zmax = 0,104 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznej sieci zasilajgcej

niskiego napiecia. Do obowigzkow osoby instalujgcej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez
D: konsultacje z operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen impedancji.

Sprzet ten nie spetnia wymogdw normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podiaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie Sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie
moze zostac podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

\. Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécac dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.
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Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

o podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaly sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
Oddziatywanie pdl elektromagnetycznych podczas spawania moze powodowac inne, nieznane jeszcze skutki zdrowotne.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcja producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektdrych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokédt zrédta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtréw wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiardéw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewni¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze soba kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzigé pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkéw
zaktécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu moga rowniez
pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec¢ zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest witaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegolnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujace tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej
rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czesci moze w niektdrych
przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potagczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢é wykonane
bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie pofaczenie nie jest dozwolone, pofaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektdrych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.
Nie wolno uzywac¢ kabli ani palnikéw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji

i Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gorny uchwyt pozwalajacy na jego przenoszenie w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego
pionowej.

5
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Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrodta pradu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie przemieszczac zrodta pradu spawania nad ludzmi czy przedmiotami.

INSTALACIJA MATERIALU

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» ZapewniC wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
Stopien ochrony IP21 oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy> 12,5 mm

- zabezpieczenie przed spadajacymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

- Konserwacje powinny przeprowadzac wylgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtaczajgc wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita
3:)' pradu sg wysokie i niebezpieczne.

« Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

« Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

e Zostawi¢ odstonieta kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odfgczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia generatora sg zabronione.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

TIG sg falownikami zrédta pradu spawania do spawania elektrodg ogniotrwatg (TIG) w pradzie statym (DC) i do spawania elektrodg powlekang (MMA).
Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.

1-  Klawiatura + przyciski przyrostowe 5- Ziacze wyzwalacza / spustu
2- Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 6- Kabel zasilania
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7- Przylacze gazowe

4-  Przylacze gazowe palnika

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

1-  Wybdr procesu 5-  Wskaznik zabezpieczenia termicznego
2-  Wybdr trybu spustu 6-  Wyswietlacz i opcje
3-  Wybor opcji procesu 7-  Przycisk «u$pienia»

4-  Ustawianie parametréw spawania

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Urzadzenie dostarczane jest z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ stosowane wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60
Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym uziemionym.

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrédle pradu spawania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabez-
pieczenie (bezpiecznik i / lub wylacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta pradu. W niektdrych krajach moze by¢ konieczna wy-
miana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.
« Jesli napiecie zasilania jest wyzsze niz 265V, wiacza sie zabezpieczenie urzadzenia. W celu wskazania tej usterki, na wyswietlaczu pojawi sie symbol
BB Gdy urzadzenie przeszto w tryb ochrony, nalezy je odfgczy¢ i podtgczy¢ ponownie do gniazdka z odpowiednim napieciem.

 Urzadzenie PROTIG 200 DC HF wiacza sie przyciskiem standby (7). Uwaga! Nigdy nie wylaczaj zasilania, gdy zrédto pradu spawania jest
wiaczone.

* Wentylator: w trybie MMA wentylator pracuje ciagle. W trybie TIG wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, a nastepnie wylacza sie po
ochtodzeniu.

» Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewoddw wiecej niz maksymalna dtugos¢ okreslona przez producenta zwieksza ryzyko porazenia pradem.
¢ Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.



PROTIG 200 DC HF

S

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

To spawalnicze zrodto pradu moze byc¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie dodatkowe spetnia nastepujgce wymagania:
- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napiecie szczytowe mniejsze niz 400V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.
Konieczne jest sprawdzenie warunkdw, poniewaz wiele generatorow wytwarza wysokie skoki napiecia, ktore mogg uszkodzi¢ zrédto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzadzenia. Uzywac przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu wejs-

Dtugosc-odcinek kabla przedtuzajacego

ciowego <100 m

| PROTIG 200 DC HF 230V 2.5 mm2
OPIS FUNKCJI, MENU I SYMBOLI
FUNKCIA SYMBOL Eg MMA | Komentarze
Zapfton HF QO miG-HF X Proces TIG z zaptonem HF (High Frequence)
Uruchomienie przez LIFT O TIG-LIFT X Proces TIG z zaptonem LIFT
Pre-Gas ﬁ X Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem.
Prad narastajacy va X Krzywa narastania pradu
Prad spawania I X Prad spawania
Zimny prad OI/° X Drugi prad spawania ,na zimno” w standardzie 4TLOG lub PULSE
Czestotliwos¢ impulsow F(H2) X X | Czestotliwos¢ pulsowania w trybie PULSE (Hz)

q 10s
Zanik pradu % X Rampa w celu unikniecia efektu pekniec i krateréw (S)
g W
Post Gas ﬁ X Cza§ utrzyma’m_ia_osk_)ny gazowej po wylacz_en?u tuku. Pozwala on na ochrone
zardwno czesci, jak i elektrody przed utlenianiem (S)

HotStart /-\_ X | Przecigzenia napiecia regulowane na poczatku spawania (%)
i e i verane podcre v, by apobec o
TIG PULSE and X Tryb Pulsacyjny (Pulse)
TIG SPOT m X Tryb zgrzewania punktowego
MMA PULSE (@ MMA Pulse [IG2) X | Proces MMA w trybie PULSE (IMPULSOWYM)
2T @ 27 ] X Tryb palnik 2T
4T (@ 47 ] X Tryb palnik 4T
4T LOG X Tryb palnik 4T LOG
Amper (jednostka) () A X X |Jednostki w Amperach do ustawien i wy$wietlania wartosci pradu spawania
Wolt (jednostki) @\ X X | Jednostki Wolt dla wyswietlanych wartosci napiecia spawania
ﬁgzgk?;ja lub Hertz (jed- () S/Hz X X | Jednostki w sekundach lub Hertz do ustawien czasu lub czestotliwosci
Procent (jednostki) O % X X | Jednostki w procentach do ustawien proporcji
Przetgcznik wyswietlacza A X X Prze’rgczan_ie wyéwieplacza z wartosci pradu na wartosci napiecia w trakcie i po
AlubV v zakonczeniu spawania.
gD;Sr;eéF:NdO menu pro- r:o': X X | Dostep do menu ustawien (SAVE, JOB ...)
Zabezpieczenie termiczne X X Normatywny symbol wskazujgcy stan zabezpieczenia termicznego
Tryb «Uspienie» b X X | Tryb «U$pienie» systemu urzadzenia
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SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

e Podiaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w ztgczach,
» Przestrzegac biegunowosci (+/-) i natezenia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
o Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usunga¢ elektrode z uchwytu.

- INVERTER -
a | |
% _WELDER _#

@ MMA Pulse [0

)

MMA (MMA PULSE)
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

= 1

| Wartosci regulowane 0 - 100% 0 - 100%

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do ztgcza dodatniego (+). Podigczy¢ przewdd zasilajgcy palnika do ztgcza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow palnika i
gazu.
Upewnic sie, Zze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte.

Am INVERTER Am .: INVERTER :.
* WELDER _»

i b
% WELDER _#

@ 21 @ Pulse T %1 #% Pulse [T %1
@ 4T @ Spot @ Spot

©

@ 4TL0G %I

- TIG . TIG PULSE
Szare obszary nie sa przydatne w tym trybie. Szare obszary nie s przydatne w tym trybie.

e TIG DC
Tryb z wykorzystaniem pradu statego jest przeznaczony do spawania metali zelaznych, takich jak stal, a takze miedz i jej stopy.

e TIG DC Impulsowy - z pulsem

W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang czes¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztaczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury.

Przyktad :

Prad spawania I jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A. F (Hz) ustawiona jest na 10 Hz, okres sygnatu
bedzie wynosit 1 / 10Hz = 100 ms.

Co 100ms, impuls na 100A, a nastepnie kolejny impuls 50A, bedg nastepowac jeden po drugim.

Wybor czestotliwosci

- W przypadku spawania recznego nos$nikéw metalowych, wybra¢ F(Hz) zsynchronizowany z ruchem wejsciowym,
- W przypadku matej grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

- Jesli dany metal wymaga wibracji w jeziorku do odgazowania, to F(Hz) >> 100Hz
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e Punktowanie-SPOT

ﬁ m INVERTER

- -
K H
= WELDER _2

@ Pulse [T %1

% Spot

TIG SPOT

Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

e TIG DC - Menu zaawansowane

Mozna ustawi¢ poziom uruchamiania i zatrzymywania cyklu zgrzewania.
: Dostep do ustawien zaawansowanych odbywa sie poprzez przytrzymanie dtuzej niz 3

sekundy przycisku (X), az do momentu, gdy wyswietlg sie SET, a nastepnie UP, ktére

wysSwietlajg sie w sposob ciagty. e
Po zwolnieniu przycisku, w rozwinietym menu, za pomoca pokretta nalezy przej$¢ do

«SET» i zatwierdzi¢ wybor naciskajac przycisk (X), e

START o sToP

Poprzez krecenie pokretta, dostepne sg nastepujace ustawienia:
Parametr Opis Ustawienia
I_Start Poziom pradu podczas fazy uruchamiania spawania 10% - 200%
T_Start Czas fazy uruchamiania spawania 0s - 10s
I_Stop Poziom pradu podczas fazy zatrzymywania spawania 10% - 100%
T_Stop czas fazy zatrzymywania spawania 0s - 10s

Wybdr parametru, ktéry ma zosta¢ zmieniony, odbywa sie poprzez naciéniecie przycisku (X).( s | Po zmianach dokonanych za pomoca pokretta (I),
nalezy je zatwierdzi¢ poprzez naciéniecie przycisku (X).
Aby wyjs¢ z menu zaawansowane, nalezy zatwierdzi¢ «ESC».

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: TIG HF: inicjacja wysokiej czestotliwosci (high frequence) bez kontaktu.
TIG LIFT : Inicjacja poprzez kontakt (w Srodowiskach wrazliwch na HF).

Touch Switch
1- Dotknij elektroda do obrabianego przedmiotu
i \ &T 2- Naciénij na spust
3- Podnies¢ elektrode.

Pré Gaz 0. 55 «— <Js —»

PALNIKI KOMPATYBILNE
\\ \\
DB
4 v

PALNIKI I ZACHOWANIA SPUSTU

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie «main button» (przycisk gtéwny).
Dla palnika 2-przyciskowego pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».
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TRYB 2T

Bouton principal @

TRYB 4T

i
Bouton principal @ @

TRYB 4T log

oA

(\

o
Bouton principal @ @

<0 35

\ \f’ E <L \

L1

Bouton secondaire

T1 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania (Pre-
Gas, 1_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, zatrzymuje sie cykl spawania
(DownSlope, I_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk po-
mocniczy jest zarzadzany jak przycisk gtéwny.

T1 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas (wstep-
nego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl korczy sie poprzez PostGas.

Uwaga: dla palnikéw, wyzwalaczy podwdéjnych i wyzwalaczy podwajny-
ch + potencjometr

=> przycisk « up/welding current » (wysoki/prad spawania) i potencjo-
metr sg zaktywowane,

wyzwalanie «low» nieaktywne.

T1 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas (wstep-
nego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krotkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad przetac-
za sie z pradu I spawania na I cold i na odwrét.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z I
zgrzewania na I zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetaczenie sie z
pradu I zimnego na I spawalniczy

T3 - Dtugie wcisniecie gtéwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejscie
cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie I Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konczy sie na trybie
PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwoéjnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samag funkcjonalno$¢ jak w przypadku
palnikdw z pojedynczym spustem lub palnikdw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje naciéniety, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowac natezenie pragdu spawania od 50% do 100% do wysSwietlanej wartosci.

ZALECANE ZESTAWIENIA

Proces Typ HF
STD v
TIG DC Impulsowy v
SPOT v
MMA STD
Impulsowy
¥
% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przeph;wm/-i\rr]g);onu (L
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC
2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 10 mm 170 - 200 2.4 11 8-9
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SZLIF ELEKTRODY
Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
: d : L = d dla wysokiego pradu spawania.

f L

e L

ZAPAMIETYWANIE I PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA

Liczba zapamigtanych informacji wynosi 10 w MMA i 10 w TIG DC.

Wejscie do menu poprzez wcisniecie przycisku (u -

Zapisz konfiguracje

Po wejsciu w tryb programowania wybierz i nacisnij przycisk dostepu.

Wybierz numer programu od P1 do P10. Nacisnij przycisk dostepu, a biezaca konfiguracja zostaje zapisana.
Przywolywanie istniejacej konfiguracji

Po wejsciu w tryb programowania wybierz i nacisnij przycisk dostepu.
Wybierz numer programu od P1 do P10. Nacisng¢ przycisk dostepu i konfiguracja jest przypominana.

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

L 4 3

ﬁ _ 1. 5 ’
o

2 | torch DB
—- x 5 torch 6 1

DB torch

1]

L torch

2
I ® NC | )
Schemat podtaczenia palnika SR17/TIG26. Schemat potaczen elektrycznych wedle typu palnika.
Rodzaje palnikow Oznaczenie drutu Zalaczony kotek spawalniczy
Wspolny/uziemienie 2 (brazowy i czarn
Palnik z 2 spustami Palnik z 1 spustem P Y/_ (brazowy L

Przetacznik spustu 1 4 (szary)
Przetacznik spustu 2 3 (czerwony)

KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN, ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen.
Szereg komunikatéw do klawiatury kontrolujacej, pozwalajgcych na diagnoze btedéw i anomalii.

WADY I KOMUNIKA-
TY W HMI - HUMAN

- MACHINE INTER- PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

FACE (INTERFIS
CZLOWIEK-MASZY-
NA)

ZRODLO PRADU SPAWANIA

Nalezy sprawdzi¢ wewnetrzne okablowanie
«dEF» «1» Brak komunikacji pomiedzy HMI - Interfejsem Cztowiek-Maszyna
a karta zasilajaca.

Nalezy wymieni¢ HMI - Interfejs Cztowiek -

«dEF» «2» Wadliwy przycisk HMI - Human Machine Interface M
aszyna
Spust lub spusty palnika sg uregulowane za pomocg ustawien fabry- | Nalezy wymieni¢ palnik.
«dEF» «3»
cznych
«dEF» «4» Przetacznik pedatu jest uszkodzony lub nadal aktywny Wymienic pedat lub sprawdzic, czy przetacznik

nie jest wcisniety.

Przyczyna przepiecia jest
«=---» Nastgpito przepiecie sieci. komunikat i rodzaj przerwania
zasilania silnika, piorun...
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CZESCI ZAMIENNE

1 | Uchwyt 56048
2 | Gtéwny kabel 21480 IndX
3 | 2-drozny zawor elektromagnetyczny 24V 71540
4 | Kratka wentylatora 51010
5 | Gtéwna karta elektroniczna 53587
6 | Karta graficzna 53588
7 | Wentylator 53586
8 | Stopka 56061
9 | Ztacze zenskie Texas H21 51461
10 | Ztacze palnika 51120
11 | acznik gazu BSP20 55090
12 | Czarny przycisk @ 28 mm 73016
13 | Czarny przycisk @ 15 mm 73011
14 | Klawiatura TIG 51965

12
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DANE TECHNICZNE

PROTIG 200 DC HF

Podstawowy

Napiecie zasilania

230V +/- 15%

Czestotliwos¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz

Wylacznik bezpiecznikdw 16 A

sy TIG MMA
(GTAW) (SMAW)

Napiecie prézniowe 65V

Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3) 9 kv

Nominalny prad wyjsciowy (12) 52200 A 10+160 A

Konwencjonalne napiecie wyjéciowe (U2)

10218V 20.4+26.4V

Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1.

Imax 20% 20%
60% 115A 90 A
100% 90A 70 A

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C » +40°C

Temperatura przechowywania

-20°C » +55°C

Stopien ochrony

P21

Wymiary (DxSxW)

43.5x21.5x32.5cm

Waga

10 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wigczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wyltacza sie tuk i zapala sie kontrolka.

Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wyfaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.
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A\

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

- Zrédto pradu o technologi falowej dostarczajace prad ciagty.

I

- Spawania elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

- Spawanie TIG (Tungsten Inert Gaz)

- Nadaje sie rowniez do zgrzewania w warunkach o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrddto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu po-
mieszczeniach.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - Gleichschweistrom - Corriente de soldadura continua - MocTosiHHbIN CBapouHbIi TOK. - DC lasstroom - Corrente
di saldatura continua.

- Znamionowe napiecie bez obcigzenia

Up - Szczytowe napiecie znamionowe
X(40°C) - Wspo6tczynnik obcigzenia zgodny z normg EN60974-1 (10 minut — 40°C).
I2 12: odpowiedni prad spawania konwencjonalnego

Ampery

U2: Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

Wolt

Hz

Herc

SO-LSHZD&

- Jednofazowe zasilanie elektryczne 50Hz lub 60Hz.

U1

- Znamionowe napiecie zasilania

Itmax

- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

Iieff

- Maksymalny prad skuteczny zasilania

q3

- Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).

IEC 60974-1
IEC 60974 - 10 | - Zrédto pradu zasilania jest zgodne z norma EN60974-1/-10 i klasa A.
Klasa A
IEC 60974-3 - Zrédto prady spawania jest zgodne z norma EN60974-3.

z

- Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywag UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

(&

- Produkt nadaje sie do recyklingu, ktory podlega instrukcji sortowni.

H

- Znak zgodnosci EAC (Euroazjatycka Unia Gospodarcza).

- Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

- Wlot gazu

Pb—o

- Wylot gazu

15
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