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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OGOLNY OPIS

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac nieniejszg instrukcje

obstugi.
AILJ Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji, badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-

nione w instrukgji.

Wszelkie szkody lub uszkodzenie spowodowane dziataniami niezgodnymi z zaleceniami niniejszych instrukgcji nie beda naprawiane na koszt firmy.
W celu poprawnej instalacji i obstugi urzadzenia w przypadku jakichkolwiek watpliwosci, badz problemdw, nalezy skonsultowac sie z osoba
wykwalifikowana.

OTOCZENIE

To zrédto pradu spawania powinno by¢ uzywane wytacznie do operacji spawalniczych w granicach okreslonych na tabliczce danych znajdujacej sie na
urzadzeniu i / lub w instrukcji obstugi. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego

uzycia produktu,

producent nie moze zosta¢ pociggniety do odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach bez zadnego kurzu, ani kwaséw, czy tez gazédw. Nalezy zapewni¢ przeptyw powietrza w trakcie

uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie pomiedzy - 10°C a + 40 °C (+14 i°F - 104°F)

Przechowywanie

od -25 do +55°C ( od -13 do 131°F).

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

Do 2000 m n.p.m. (6500 stdp).

OCHRONA

SIEBIE I INNYCH

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla os6b
posiadajgcych pacemaker, rozrusznik serca), porazenia pragdem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.
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Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy mie¢ ubranie w dobrym stanie, bez mankietéw, zakrywajgce
cate ciato, ktore jest suche, izolujace i ognioodporne.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Dla ochrony bezpieczenstwa podczas spawania nalezy zawsze pamietac o uzyciu przytbicy spawalniczej zapewniajacej wystarczajgcy
poziom ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapéw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg
wyraznie zabronione.

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

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

Nalezy uzywac stuchawek ochronnych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu. To samo
dotyczy osdb znajdujacych sie w obszarze spawania.

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw).
Nie wolno zdejmowa¢ obudowy zabezpieczajacej agregatu, gdy zasilanie spawania jest pod napieciem. Producent nie moze zostac
pociggniety do odpowiedzialnosci, jezeli dojdzie do jakiegokolwiek wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane sg gorgce i moga spowodowac poparzenia przy ich operowaniu. Podczas prac konserwacyjnych na
palniku, nalezy upewnic sig, ze ten ostatni jest wystarczajgco zimny i odczeka¢ co najmniej 10 minut przed jakgkolwiek interwencja.
Przy uzyciu palnika chtodzonego wodg urzadzenie chtodzace musi by¢ wigczone, aby mie¢ pewnos¢, ze ciecz nie moze powodowac
oparzen.

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

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

9
)

Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sa niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, a
czasem moze tez by¢ konieczny wlot powietrza. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadkum
gdy wentylacja nie wystarcza.

Nalezy sprawdzi¢ czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.



TIG 220 DC / 300 DC @

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatow, takich jak otdw,
kadm, cynk, rtec lub beryl, moze by¢ szczegdlinie szkodliwe, Nalezy réwniez 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 wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone 0 minimum 11 metrow.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
;Té Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajacych sie przez szczeliny.
u Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Nalezy zapewni¢, aby wszelkie osoby, ktore nie zajmujg sie pracami spawalniczymi zachowaty bezpieczny dystans. Nalezy rowniez upewnic sie, ze
wszelkie produkty tatwopalne oraz pojemniki pod cisnieniem znajduja sie w bezpiecznej odlegtosci od miejsca spawania.

Zabronione jest spawanie konteneréw lub przewoddw rurowych. W przypadku, gdy sg one otwarte nalezy je oprézni¢ z substancji tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ skierowane w strone zrddta pradu spawania lub materiatéw palnych.

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

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

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

Nalezy trzymac jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli cisnieniowej.

Uwaga! Podczas otwierania zaworu butli, nalezy oddali¢ glowe od zaworu i upewnic sie, ze uzyty gaz jest odpowiedni do danego procesu spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

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

Nigdy nie dotykaé czesci pod napieciem zaréwno wewnatrz jak i na zewnatrz zrédta pradu spawalniczego, gdy jest ono podawane (palniki, zaciski,
kable, elektrody), poniewaz sg one podtgczone 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 s uszkodzone nalezy pamietac, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana.

Uwaga na odpowiednie wymiary.

Nalezy zawsze uzywa¢ suchych ubran w dobrym stanie w celu odizolowania przeptywu pradu. Nalezy nosi¢ obuwie izolujgce, niezaleznie od otoczenia,
w ktérym odbywajg sie prace spawalnicze.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, gdze dostarczana 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.

DD TIG 300DC nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12. W przypadku podtaczenia do sieci publicznej zasilania o niskim napieciu,
odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownika
2 jest upewnienie sie, ze urzadzenie moze zostac podtgczone. W tym celu nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prady elektryczne przeptywajace przez przewodnik powodujg powstawanie pdl elektrycznych i magnetycznych (EMF).

Q'
\_» Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac¢ ekspozycje na dziatanie pol
:?\\ elektromagnetycznych z obwodu spawania.
Ea]|

- Ztaczyc kable elektrod i zacisk uziemienia. Jesli to mozliwe spigc je razem za pomocg tasmy.

- Nigdy nie nalezy owijac kabli elektrod, palnikéw czy zaciskéw uziemienia wokét ciata.

- Nie stawa¢ miedzy kablami. Jesli przewdd elektrody lub palnika znajduje sie po prawej stronie, przewdd powrotny powinien réwniez znajdowac sie
po prawej stronie.
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- Podfgczy¢ przewdd uziemienia do czesci znajdujacej sie jak najblizej obszaru spawania.
- Nie pracowac zbyt blisko zrodta zasilania spawania.

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrodta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Pojecia ogodlne

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

Ocena strefy spawania

Przed zainstalowaniem urzadzen do spawania tukowego, uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w okolicy. Nalezy wzig¢
pod uwage:

a) obecno$¢ kabli zasilajgcych, sterowniczych, sygnalizacyjnych i telefonicznych nad, pod i obok materiatéw spawalniczych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne;

¢) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) krytyczny sprzet bezpieczenstwa, na przyktad ochrona sprzetu przemystowego;

e) zdrowie ludzi w poblizu, na przyktad, oséb noszacych rozrusznik serca lub aparat stuchowy;

f) Sprzet uzywany do kalibracji i pomiaréw;

g) odpornos¢ innych urzadzen w Srodowisku.

Uzytkownik powinien upewnic sie, ze inne uzyte materiaty w srodowisku sg kompatybilne. Moze to wymaga¢ dodatkowych $rodkéw ochronnych;
h) pora dnia w ktdrej wykonywane sg spawanie lub inne czynnosci.

Nalezy wzigé pod uwage wielko$¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywac. Obszar otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji

Ocena systemu spawalniczego

Oprocz oceny obszaru spawalniczego, ocena systemdéw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkéw
zakltocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11: 2009. Pomiary na miejscu moga
rowniez pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Sprzet do spawania tukowego nalezy podtgczy¢ do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta. W
przypadku wystepowania zaktdcer, moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéry bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrddta 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 byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wigczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w jakikolwiek sposéb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce 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: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w okolicy. Jednakze, metalowe przedmioty zwigzane z obrabiang
czescig metalu zwiekszaja zagrozenie dla operatora. Jezeli dotyka on jednoczesnie zardwno elementéw metalowych jak i elektrody grozi mu to
porazeniem pradem. Dlatego konieczne jest odizolowanie operatora od takich przedmiotéw metalowych.

e. Uziemienie obrabianego przedmiotu: Podczas gdy spawana czes$¢ nie jest uziemiona, dla bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej wymiary i potozenie, na przyktad w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych, podtaczenie jej do uziemienia moze
w niektdrych przypadkach, ale nie systematycznie zmniejszy¢ emisje. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektorych krajach to potaczenie jest zakazane. Wtedy potaczenie musi by¢ wykonane z odpowiednim kondensatorem, wybranym zgodnie z
przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zakt6cen. Ochrona catego obszaru
spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny uchwyt pozwalajacy na jego przenoszenie w reku. Nalezy uwazaé, by nie
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako cze$¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

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

Zasady :
o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.
* Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.
e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
« Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.
» Materiat IP21 stopnia $rodkéw ochrony oznacza:
- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy> 12,5 mm
- zabezpieczenie przed spadajacymi pionowo kroplami wody
» Materiat o stopniu wyposazenia ochronnego IP23, co oznacza:
- ochrone przed dostepem do niebezpiecznych czesci réznych ciat statych o $rednicy > 12,5mm i
- ochrone przed deszczem pod katem do 60% w stosunku do pionu.
Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

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

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom spowodowane niewtasciwym i
niebezpiecznym uzyciem tego urzadzenia.

KONSERWACIJA / PORADY

- Konserwacje powinny przeprowadzac wylgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
@

e Odcig¢ zasilanie poprzez odtaczenie wtyczki i odczeka¢ 2 minuty przed rozpoczeciem prac na tym urzadzeniu. Wewnatrz,
napiecie i sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.

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

* Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jezeli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis posprzedazny lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu unikniecia zagrozenia.

o ZostawiC odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wiotu i wylotu powietrza.

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

INSTALACIJA-FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

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

OPIS URZADZENIA (FIG-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 gazu ostonowego (argon).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, stalowej i zeliwnej.

Te urzadzenia TIG moga by¢ wyposazone w recznego pilota do zdalnego sterowania (ref.045675) lub pedat (ref. 045682).
TIG 300 DC moze by¢ wyposazony w zdalne sterowanie (CONNECT-5).

1-  Klawiatura + przyciski przyrostowe 5- Ztacze wyzwalacza / spustu

2- Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 6- Wejscie zdalnego sterowania (remote control)
3- Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7- Przetacznik ON / OFF

4-  Potaczenia gazy palnika 8- Kabel zasilania

9- Przytacze gazowe

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (FIG-2)

1-  Proces selekgcji 5- Wskaznik zabezpieczenia termicznego
2-  Wybor trybu spustu 6-  Wyswietlacz i opcje
3-  Wybor opcji procesu selekcji 7- Przycisk standby

4-  Ustawianie parametréw spawania

POWER-START

» TIG 300 DC dostarczany jest z gniazdem trdjfazowym 5 biegundw (3p +n + PE) 400V 16A typu EN 60309-1 i zasilany jest w tréjfazowym systemie
elektrycznym 400V (50-60Hz) z uziemieniem. Urzadzenie to powinno by¢ uzywane wytacznie w systemie zasilania trdjfazowego czterokablowego z
neutralnym uziemionym. TIG 220 DC dostarczany jest z gniazdkiem jednofazowym z 3 biegunami (P+N+PE) 230V 16A typu CEE17, jest wyposazony
w system «Flexible Voltage» i zasilany jest w uziemionym systemie elektrycznym od 110V do 240V (50-60 Hz).

Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) do maksymalnych warunkéw eksploatacyjnych wskazany jest na zrédle pradu spawania. Nalezy sprawdzi¢ czy
zasilanie i jego zabezpieczenia (bezpiecznik i / lub wytacznik) s zgodne z pradem wymaganym do uzytku. W niektorych krajach moze byc¢ konieczna
wymiana gniazdka zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gnia-
zdka.
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« Jezeli napiecie zasilania jest nizsze lub wyzsze niz 15% lub jest to napiecie okreslone (kod btedu pojawi sie na wyswietlaczu klawiatury).

o Uruchomienie TIG 300 DC odbywa sie poprzez obrét pokretta START/STOP (7) do pozycji I, natomiast wytaczenie odbywa sie poprzez obrét w
przeciwnym kierunku do pozycji O. Uruchomienie TIG 220 DC odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku uspienia. Uwaga! Nigdy nie wylaczaj
zasilania, gdy zrdodto pradu spawania jest wiaczone.

e Zachowanie wentylatora: w trybie MMA, wentylator pracuje w sposdb ciaglty. W trybie TIG, wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, a
nastepnie wylacza sie po ochtodzeniu.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Zrédto pradu spawania moze funkcjonowac na generatorze pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:
- Napiecie musi by¢ alternatywne, ustawione zgodnie z zaleceniami i napieciem szczytowym ponizej 700V dla TIG 300 DC i 400V dla TIG 220 DC,
- Czestotliwos¢ musi by¢ zawarta pomiedzy 50 a 60 Hz.

Konieczne jest sprawdzenie warunkdw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza wysokie skoki napiecia, ktore moga uszkodzi¢ zrodto pradu spawania.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze musza mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzedzia.
Uzywa¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

o . Dtugos¢ - Sekcja przedtuzenia
Napiecie wejsciowe
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mm2
230V 2.5 mm2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?
DOPLYW POWIETRZA
TIG .
FUNKCJA SYMBOL DC MMA | Proces TIG z zaptonem HF (High Frequence)
Zapton HF QO TG-HF X Proces TIG z rozruchem LIFT
Uruchomienie przez LIFT QO TG -LIFT X Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem.
PreGas ﬁ X Krzywa narastania pradu
Wozrastajacy prad Ve X Drugi prad spawania
Prad spawania I X Drugi prad spawania ,ha zimno” w standardzie 4TLOG lub PULSE
Zimny prad 0{" X Czestotliwos¢ pulsowania w trybie PULSE (Hz)
Czestotliwos¢ impulsow FH2) X X | Rampa w celu unikniecia efektu pekniec i krateréw (S)
q 10s
. Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Pozwala on na ochrone
Zanik pradu X A P .
205 zardwno czesci jak i elektrody przed utlenianiem (S)

Post Gas X Przecigzenia napiecia regulowane na poczatku spawania (%)

Przecigzenia napiecia wytwarzane podczas spawania, aby zapobiec przykleja-

HotStart niu sie elektrody w jeziorku spawalnicznym

ArcForce X | Tryb Pulsacyjny (Pulse)

TIG SPOT X Proces MMA w trybie PULSE

o
TIG PULSE m X Tryb zgrzewania punktowego (Spot mode)

MMA PULSE (@ MMA Pulse [ZC2) X | Tryb palnik 2T

2T @ 27 ) X Tryb palnik 4T

4T @ 47 ) X Tryb palnik 4T LOG

4T LOG X Jednostki w Amperach do ustawien i wyswietlania warto$ci pradu spawania
Amper (jednostki) () A X X | Jednostki Wolt dla wyswietlanych wartosci napiecia spawania

Wolt (jednostki) (O v X X | Jednostki w sekundach lub Hertz do ustawien czasu lub czestotliwosci
Sekunda lub Hertz (jed- () S/t X X Jednostki w procentach do ustawien proporcji

nostki)




Procent (jednostki) O % X X Prze’rgczan_le wyswmplacza z wartosci pradu na wartosci napiecia w trakcie i po
zakonczeniu spawania.

Przetacznik wyswietlacza A X X Dostep do menu ustawien (SAVE, JOB ...)

AlubV v

Dostep do menu pro- MEM . . . .

gramow oROG X X Normatywny symbol wskazujacy stan zabezpieczenia termicznego

Ochrona termiczna X X USpienie systemu urzadzenia

Standby (u$pienie) b X X Mise en veille du produit

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

PODLACZENIE I PORADY

* Podtaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemienia do ztacz uktadu potaczenia,

« Nalezy przestrzegac biegunowosci i natezenia spawania wskazanych na opakowaniu elektrod,
o Zdja¢ elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.

A@AD X S oEEaceR

@ MMA Pulse [Ti%)

©

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

- oL

| Wartosci regulowane 0 - 100% 0 - 100%

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

Podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtgczy¢ przewdd zasilajgcy palnika do ztgcza ujemnego oraz ztacze spustu/ow
palnika i gazu.
Upewnic sie, Ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materialy takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.
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PROCESY SPAWALNICZE TIG

A@AD X fenEranceN A@ALID X o

@ Pulse [T %1 X 020 Pulse [T02) %1
@ Spot @ Spot
@) 4T10G6 %I !
TIG TIG PULSE
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie. Szare obszary nie s3 przydatne w tym trybie.

e TIG DC
Tryb z wykorzystaniem pradu statego (DC) jest przeznaczony do spawania metali niezelaznych, takich jak stal lub nawet miedzi i jej stopdw.

e TIG DC Pulsed - Pulsed

W tym trybie impulsowym tryb spawania faczy 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.

Przykfad :

Prad spawania I jest ustawiony na 100A i %(I_Cold) = 50%, lub 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, beda nastepowac jeden po drugim.

Wybdr czestotliwosci:
- W przypadku spawania recznego nosnikow metalowych, wybra¢ F(Hz) zsynchronizowany z ruchem wejéciowym,
- W przypadku cienkich nosnikéw bez wejs¢ (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz
- W przypadku specyficznych metali wymagajacych drgania i kapieli do odgazowania, wtedy wybrac F (Hz) 100Hz.

e Punktowanie-SPOT

MADE IN FRANCE

@ Pulse 0D %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 e , az do momentu, gdy wyswietlg sie SET, a nastepnie UP, ktére
wyswietlajg sie w sposob ciagty.
Po zwolnieniu przycisku, w rozwinietym menu, za pomocg pokretta nalezy przej$¢ do

«SET» i zatwierdzi¢ wybor naciskajac przycisk 5

START o sToP
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Poprzez krecenie pokrtetta, dostepne sg nastepujace ustawienia :

Parametry Opis Ustawienia
I_Start Poziom pradu podczas fazy uruchamiania spawania 10% - 200%
T_Start Czas fazy uruchamiania spawania 0Os - 10s
I_Stop Poziom pradu podczas fazy zatrzymywania spawania 10% - 100%
T_Stop Czas fazy zatrzymywania spawania 0s - 10s

Wybdr parametru, ktéry ma zostaé zmieniony odbywa sie poprzez naciéniecie przycisku |

je zatwierdzié poprzez naciéniecie przycisku (.
Aby wyj$¢ z menu zaawansowane nalezy zatwierdzi¢ «ESC».

WYBOR TYPU INICIACII

TIG HF : bezkontaktowe zajarzanie tuku impulsami o wysokiej czestosci

. Po zmianach dokonanych za pomocg pokretta (I), nalezy

TIG LIFT : stykowe zajarzanie tuku (trzeba stosowac w Srodowiskach czutych na zaktdcenia w.cz)

Touch

B W=]

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

KOMPATYBILNE PALNIKI

1 - Dotknag¢ elektrody do elementu
2 - Nacisng¢ spust
3 - Podnies¢ elektrode

\\ \\

DB

4 4

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».

TRYB 2T
e -~
»‘% t‘\/
N\
1 |
Main button @ @

TRYB 4T

Main button

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

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

Dla palnika 2-przyciskowego i tylko w 2T, przycisk «secondary button»
zarzadzany jest jak gtdwny przycisk «mian button».

T1 - Gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas i
zatrzymuje sie w fazie I_Start.

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl trwa dalej w trybie UpSlope i
w trybie spawania.

T3 - Gtdéwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania (DownS-
lope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

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

NB: dla palnikdw z podwdjnym spustem i z podwdjnym spustem +
potencjometr

=> wyzwalacz (spust) «wysoki/prad spawania» i aktywny potencjo-
metr, wyzwalacz (spust) «niski» nieaktywny.
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Y

TRYB 4T log

>0.55 >0.5s

>0.5s
¥ < LK LEALFE
LE L LY LG LY L LE L

.

Main button

or
Secondary button

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

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl trwa dalej w trybie narastania
UpSlope i spawania.

LOG: ten tryb pracy jest stosowany w etapie spawania :

- krétkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad przetacza sie z
pradu I spawania na I cold i na odwrot.

- drugi przycisk (secondary button) jest przytrzymywany, prad
przetacza sie z pradu I spawania do I cold

- drugi przycisk (secondary button) jest zwolniony, prad przetacza sie z
I cold do I spawania.

T3 - Dtugie naciéniecie gtownego przycisku (main button) (>0,5s),
cykl przechodzi do trybu opadania DownSlope i zatrzymuje sie w fazie
1_Stop.

T4 - gtowny przycisk zostaje zwolniony, cykl konczy sie poprzez tryb
PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami lub z podwdjnym spustem + potencjomentr, wyzwalacz «wysoki» utrzymuje takie same funkcje jak spust
pojedynczego palnika lub szkietko. Gdy «niski» spust pozostaje naciéniety, pozwala on na przetaczenie na prad zimny. Potencjometr palnika, gdy jest
on obecny pozwala na regulowanie natezenia pradu spawania od 50% do 100% podanej wartosci.

ZALECANE ZESTAWIENIA

Proces Typ HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
STD
MMA PULSE
¥ Szybkoé¢ przeptywu
% Prad (A) Elektroda (mm) Dysze (mm) argonu (I / min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 -8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
SZLIF. ELEKTRODY
Dla optymalnego dziatania, zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposob:
Y
d L = 3 x d dla stabego pradu.
: L = d dla mocnego pradu.

f L

ZAPAMIETYWANIE I PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA
Zapamietane informacje sg w liczbie 10 w MMA i 10 w TIG DC.

MEM

Wejscie do menu poprzez wcisniecie przycisku . .

Zapisz ustawienia
Po wejsciu w tryb programowania, wybierz i nacisnij przycisk dostepu.

Wybierz numer programu od P1 do P10. Naciénij przycisk dostepu, a biezaca konfiguracja zostaje zapisana.

Przypomnienie istniejacych ustawien
Po wejsciu w tryb programowania, wybierz OUT i naciénij przycisk dostepu.
Wybierz numer programu od P1 do P10. Nacisna¢ przycisk dostepu i konfiguracja jest przypominana.

11
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Y

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB
Bl
[
R
3

Schemat potgczen kabli palnika SRL 18.

3
(0XO)

5(0 0O

® O

DB 6 1
torch ® NC

3 DB torch
‘ 4
L torch
2
2
2
«—5 DB+P
torch
1

N

J

Schemat potaczen elektrycznych wedle typu palnika.

Rodzaje palnikow

Oznaczenie drutu

kotek spawalniczy
zwigzanej z nim
zkaczki

Palnik z 2 spustami + Palnik z 2 spustami

Palnik z 1 spustem

Common/Earth
(wspolny i uziemienie)

2 (green - zielony)

potencjometr Przetacznik spustu 1 4 (white - biaty)
Przetacznik spustu 2 3 (brown - brazowy)
Wspdlny / potencjo-
metr uziemienia (Com- 2 (grey - szary)
mon / Potentiometer grey Y
earth)
5V 1 (yellow - z6tty)
Kursor 5 (pink - rézowy)
ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

F A
-~
*
E F
D C
ref. 045699 Wyglad zewnetrzny
Podlaczanie:

=

045682

D

045675

Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

1 - Podiacz pilota zdalnego sterowania na tylnej powierzchni zrédta pradu spawania.
2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecnos¢ pilota i oferuje szeroki wybor :

Wybdr pedatu.
Wybor zdalnego sterowania typ potencjometr.

Wybdr trybu CONNECT-5 (automate-robot).

J.om
Oo0orm
CunmToL

o

Ztacza

:

Zdalne sterowanie jest podfgczone, ale nie jest aktywne.

Urzadzenie jest wyposazone w tacznik Zenski do zdalnego sterowania.
Specyficzna wtyczka (meski) 7 punktow (opcja ref. 045699) umozliwia podtaczenie réznych typow pilotdw do zdalnego sterowania. Do instalacji

kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponizej.




RODZAJ ZDALNEGO STEROWANIA Oznaczenie drutu kotek spawalniczy
zwigzanej z nim zlgczki

5V A

Pedat Reczne zdalne sterowanie Kursor B

Common/Earth C

(wspolny i uziemienie)
CONNECT-5 Przetacznik D
AUTOMATYCZNE E
WYKRYWANIE
ARC ON F
REG I G

Funkcjonowanie:

e Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675).
Zdalne sterowanie reczne pozwala zmienia¢ prad od 50% do 100% regulacji natezenia. W tej konfiguracji, wszystkie tryby i funkcje zrédta pradu
spawania sg dostepne i konfigurowalne.

e Pedat (opcja ref. 045682) :
Pedat stuzy do zmiany pradu od minimalnego do 100% natezenia. W TIG, zrédto pradu spawania dziata wylgcznie w trybie 2T. Co wiecej, wzrost i
zanik pradu nie sg juz zarzadzane przez zrédto pradu spawania (funkcje nieaktywne), ale sg zarzadzane przez uzytkownika za pomoca pedatu.

e Connect 5 - tryb automatyczny :

Tryb ten pozwala sterowac TIG 300 DC z konsoli lub automatycznego kontrolera dzieki przypomnieniu 5 zapisanych programéw.

Na zasadzie pedatu, «Switch (D)» pozwala na uruchomienie lub przerwanie spawania w zaleznosci od wybranego cyklu. Warto$¢ napiecia
przytozonego do ,kursora (B)”, odpowiada programowi lub aktualnemu kontekstowi.

To napiecie musi zawierac od 0 do 5,0V w przedziale co 0,5V odpowiadajgcemu przywotaniu programu:

- Obecna sytuacja : 0 - 0,7V

- Program 1:0,8 - 1,5V

- Program 2 : 1,6 - 2,2V

- Program 3 : 2,3 - 3,0V

- Program 4 : 3,0 - 3,7V

- Program 5 : 3,8 — 4,5V

Dodatkowy potencjometr jest uzywany do zmiany zasilania poza i podczas spawania o +/- 15%. Informacja ARC ON (obecnosc tuku) pozwala
automatowi na synchronizacje (wejscie Pull Up 100k z boku automatu). Umiesci¢ kotek spawania AUTO DETECT do uziemienia, aby uruchomic
produkt bez korzystania z okna wyboru rodzaju zdalnego sterowania.

5 przypomnianych programéw odpowiada pieciu pierwszym zapisanym programom (od P1 do P5).
E / S sygnatéw s3 chronione na 6.1V

Wiecej wyjasnien mogq Panstwo pobrac na naszej stronie internetowej. (https://goo.gl/il46Ma).

UKLAD CHLODZACY
TIG 220 DC
WCUO.5KW A PP 1"/ m|n”—_500W W zakresie napiecia zasilania 185V-265V, uktad chtodzacy jest napedzany,
’ - ojemnosc = 1,5L kresi ieci ilania 85V-185V, uktad chtodzacy jest zawsze nieaktywn
Ul = 185V - 265V W zakresie napiecia zasilania A acy j Y.
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Pojemno$¢ = 3 L Uktad chtodzacy jest stale napedzany w catym zakresie napiecia zasilania 85V - 265V.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Pojemno$¢ = 3 L Uktad chtodzigcy jest napedzany w catym zakresie napiecia zasilania.
Ul = 400V +/- 15%

Zalecany ukfad chtodzenia jest automatycznie wykrywany przez urzadzenie. W menu OPCJE, uktad chtodzenia moze zostac zatrzymany.
Przytrzymanie przez 3 sekundy przycisku (' umozliwia dostep do menu uktadu chtodzenia.

Nalezy sie upewni¢, ze urzadzenie chtodzace jest wytaczone przed odtgczeniem przewodéw wlotowych i wylotowych cieczy
palnika.

Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowa i skore. Goraca ciecz moze powodowac oparzenia.

13
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KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN I ROZWIAZAN

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

WADY I KOMUNIKATY W HMI
- HUMAN - MACHINE INTER-

FACE (INTERFJS CZLOWIEK-
MASZYNA)

PRZYCZYNY

ZRODLO PRADU SPAWANIA

ROZWIAZANIA

«dEF» « 1»

Brak komunikacji

Nalezy sprawdzi¢ wewnetrzne okablowanie
pomiedzy HMI - Interfejsem Cztowiek-
Maszyna a kartg zasilajaca.

«dEF » « 2 »

Wadliwy przycisk HMI - Human - Machine Interface

Nalezy wymieni¢ HMI - Interfejs Cztowiek -
Maszyna

«dEF» « 3 »

Spust lub spusty palnika sg domyslne

Nalezy wymieni¢ palnik.

«dEF» « 4 »

Przetacznik pedatu jest uszkodzony lub nadal aktywny

Wymieni¢ pedat lub sprawdzi¢, czy
przetacznik nie jest wscisniety.

«Err»« Co.5»

W trybie automatycznym, wyktyta zostata usterka w
ukfadzie sterowania.

Sprawdzi¢ okablowanie zdalnego sterowa-
nia.

K ===>»

Nastapito przepiecie sieci.

Przyczyng przepiecia jest

« Ph» Brak jednej fazy w sieci trdjfazowe;j. komunikat i rodzaj przerwania
« dE» Zostata wykryta nierownosc¢ zrodta pradu spawalniczego. zasilanie silnika, piorun...
ZRODLO PRADU SPAWANIA + UKEAD CHtODZACY
« Pb.1 » Awaria wykrywania jednostki chtodzenia. Nalezy sprawd_zu; _zlacza pomiedzy zr(_)dlem
pradu spawania i jednostkg chtodzenia.
« Pb.2 » Btad poziomu ptynu chtodzacego. Napetni¢ zbiornik urzadzenia chtodzacego
«Pb3» Blad przeplywu chiodziwa. Sprawdzic ciggtosc obiegu chtodziwa

palnika.
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BEZPECNOSTNI PREDPISY

VSEOBECNE POKYNY

Pred pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A III Neprovadéjte na pristroji Zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Viyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.
V piipadé problémd nebo dotazll ohledné spravného pouZzivani tohoto pristroje se obracejte na prislusnym zplisobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Pristroj je urcen vylucné pro svareci postupy uvedené na vykonovém Stitku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné dodrzujte bezpecnostni pokyny.
Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

Pri provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostredi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalsi Ziravé latky. Dbejte na
dobrou ventilaci a dostatecnou ochranu, pfip. odpovidajici vybaveni prostoru.

Provozni teplota:
v rozmezi od -10 do +40°C (+14 aZ +104°F).
skladovaci teplota od -25 do +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu:

> 50% do teploty 40°C (104°F).

> 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska do 2000 m.

OSOBNI OCHRANNE VYBAVENI

Pfi obloukovém svarovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zareni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruSeni (osoby s
kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pred zaCatkem praci v blizkosti svarovaciho agregatu mély poradit s lékarem), Uraz elektrickym
proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobre izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrante své oéi specialni kuklou s dostate¢nou ochranou (proménna dle pouziti). Chrante své oéi pfi operaci Cisténi. PFi téchto
pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Je pripadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osinéni oblouku a odletujicim jiskram.
Upozornéte dalSi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné obleceni.

PouZzivejte vhodnou sluchu v pfipadé hluk prekracuje maximalni hodnotu. Plati i pro osoby na pracovisti.

©O ©®6

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V zadném pripadé nedemontuijte skfin pristroje v dobé, kdy je pfistroj pripojen na elektrickou napajeci sit'. Vyrobce neruci za zranéni
ani materidlni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim bud'te opatrni a zabrante popaleni. Horak je tfeba pred
kazdou opravou nebo cisténim, prip. po kazdém pouziti nechat dostatecné zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka
ma byt zapnuta pfi pouZiti vodochlazeny hofak, aby kapalina nemohla zpdsobit popaleni.

Je dilezité zabezpedit pracovisti pred opusténim pro bezpeénosti osob a majetek.

>

VYPARY A PLYNY

3 Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu, mlze byt nutné pouZivat
zpUisobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s privodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
:'? limity.
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Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpecné vzdalenosti Svarovani kovl obsahuijici olovo, kadmium, zinek, rtut’ a
berylium mlZe byt Skodlivé. Odstrante mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani.

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobie vétranych prostorech. Méjte na paméti, Ze plynové lahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti prevrhnuti fadnym upevnénim k

pojezdovému voziku.

Neprovadeijte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

Chrarite dostate¢né cely prostor svafovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materialm cini minimalné 11 m.
Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouseny hasici pristroj.

:;Té Jiskry a horké Castecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory.

Ty vSechny jsou potencialnim zdroje vzniku poZaru nebo vybuchu.

UdrZujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostate¢né bezpecnostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo,
plyn...). Tyto je nutno napfed vyprazdnit a ddkladné vycistit.

PFi brouseni pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve mize ve vysoké koncentraci zpdsobit smrt udusenim (prostor fadné vétrejte).
Bezpecnostni transport : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi byt zajistény
proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzaviete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chranite tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svarovacich vedeni ¢i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvarujte na lahve pod tlakem.
Pri otevirani ventilu na tlakové lahvi odvrat'te oblicej od vyvodu plynu a zajistit, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svarovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

= e Svarovaci agregat smi byt pripojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouZivejte pouze doporuceny typ
pojistek.
Pouzivani svarovaciho zafizeni mize byt nebezpetné a mlze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Nedotykejte se Zadnych dilll v pfistroji nebo na ném (horaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.

Pred demontdzi krytl odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.
Nikdy se nedotykejte sou¢asné horéku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hordk smi vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal.

Pfi vyméné dbejte vzdy na to, abyste pouzili ekvivalentni vyrobky.

Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izola¢ni boty.

KLASIFIKACE PRISTROJE PODLE ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY

Pristroje patfi tfidé A a nejsou urCeny k pouZiti v obytnych oblastech, ve kterych je elektricka energie odebirana z verejné
sité, dodavajici nizké napéti. Pfi zajistovani elektromagnetické kompatibility u pfistrojl tfidy A mlZe v téchto oblastech dojit k
problém(m, jak z dlivodu spojenych s vodici, tak i k problémlm z dvodu vzniku rusivych signal@.

DD TIG 300DC neodpovida smérnici CEI 61000-3-12. KdyZ je pfipojeno k vefejnému nizkonapétovému systému je odpoveédnostni
instalujiciho nebo uZivatele zafizeni zajistit konzultaci s operatorem distribucni sité, je-li to nutné, Ze méize byt zafizeni pfipojeno.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Pfi provozu zafizeni s obloukovym svafovanim méze v nékterych pfipadech dojit k elektromagnetickému ruseni. Pokud takové

\Q'
:?W ruseni narusuje Vasi praci, musite toto ruseni maximalné omezit:
2]

- Drzak elektrod a zemnici kabel umistéte vedle sebe. Pokud je to mozné, pfipevnéte je k sobé lepici paskou.
- Dbejte na to, aby se Vam kabel, hadice hordku nebo pfivod ke kostfe nezamotal kolem téla.

- Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel horaku. Kabely by vzdy mély lezet po jedné strané.

- Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svarovani.

- Nepracuijte tésné vedle svarovaciho zdroje.
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Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
Elektromagneticka pole mohou zpisobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENI SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

Obecné

UZivatel odpovida za spravné pouZzivani svafovaciho agregatu a spravny vybér materialu, v souladu s Udaji vyrobce. Pokud se objevi elektromagnetické
ruseni, pak uZivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V mnoha ptipadech postai svafovaci pracovisté radné uzemnit. V
nékterych pripadech bude nutné elektromagneticky odstinit svarovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit Groven elektromagnetického ruseni na co

avvr

Posouzeni svaFovaciho prostoru

Pred instalaci svarecky musi uZivatel zohlednit potencidlni elektromagnetické problémy okoli. musi vzit v Gvahu nasledujici body:
a) Sit'ové, Fidici, signalni a telekomunikacni vodice;

b) Radia a televizni pfijimace;

c) Pocitace a jina fidici zafizeni;

d) Bezpecnostni zafizeni;

e) Zdravi osob v okoli, pfedevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly;

f) Kalibracni a méfici zafizeni;

g) Odolnost proti ruseni jinych zafizeni v okoli.

UZivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouZivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mUZe vyZadat dalsi ochranna opatteni ;
h. Denni doba, ve které museji byt provadény svareCské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pripadech zapotrebi brat v Uvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich cinnostech,
které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Gzemi podniku.

Kontrola svafovaciho agregatu
Kromé kontroly svafovaciho mista je moZno kontrolou svafovaciho agregatu vyfesit fadu dalSich problémd. Kontrola by méla byt provadéna podle .
10 normy IEC/CISPR 11:2009. U¢innost opatfeni na snizeni rizika Ize také potvrdit méfenim na misté.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNIZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. VeFejna elektricka napajeci sit’ : svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na verejnou elektrickou napajeci
sit’ podle pokyn{ vyrobce. V pfipadé, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné provést dalsi odruSovaci opatreni, jakym m(ize byt filtrace
hlavniho napdjeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotfebi kvili odstinéni uloZit do kovového kandlu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické
odstinéni se musi provést po celé délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu
mezi kovovou trubkou a krytem zdroje.

b. Udrzba pFistroje a prislusenstvi : agregat pro obloukové svafovéani by mél prochézet pravidelnou tdrzbou podle pokynd vyrobce. Pokud je
zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvitka uzaviena a krytky nalezité upevnény na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét zadné
zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporuceni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku a
prvkd pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : PouZit co nejkratsi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Potencialové vyrovnani : vSechny kovové dily svarovaciho pracovisté by mély byt pospojovany a stat se soucasti systému ekvipotencialniho
vyrovnani. Pfesto i v takovém pripadé existuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem, pokud se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce.
UZivatel musi byt izolovan od kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku : V pfipadech, kdy neni obrobek z diivod( elektrické bezpecnosti pripojeny na uzemnéni, nebo kdy neni uzemnény z d@vodd
svych rozmérd ¢&i polohy, coz je pFipad lodnich trup, anebo ocelovych konstrukci budov, mize pfipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avsak ne
ve vSech pfipadech, sniZit hladinu vyzafovaného ruseni. Zde je vSak zapotiebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu
obsluhy, anebo riziko poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapottebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici vodic.
Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného kondenzatoru, jehoZ kapacita

odpovida pfislusnym narodnim predpisdim.

f. Ochrana a fyzické oddéleni : Groven ruseni je mozno snizit také odstinénim dalSich zafizeni v okoli, nebo celé svarovaci soupravy. V pfipadech
specifickych aplikaci Ize odstinit celé svarovaci sestavy.

TRANSPORT

Svarovaci agregat je mozno pohodiné zvedat nosnymi popruhy za horni stranu pfistroje. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni
hmotnost. PFistroj neni urcen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.
PFi pfesunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za horak nebo kabely. Pfistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.

Pokud jsou ke svarovacimu agregatu pripojeny plynové ldhve, nesmite s nim za Zadnych okolnosti pohybovat. Bezpodminec¢né dodrzujte pokyny
prislusnych platnych smérnic pro prepravu svarovacich zafizeni a plynovych lahvi. Bezpodminecné dodrzujte pokyny pfislusnych platnych smérnic pro
prepravu svarovacich zafizeni a plynovych lahvi. Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

17
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INSTALACE, UMISTENI

Pokyny :

e Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho Ghlu 10°.

» Dbejte na dosatecny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pfistup k ovladacim prvkam.

e Chranite pristroj pred destém a piimym slunecnim zarenim.

» NepouZivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové Castecky, které by mohly byt vodivé.
o Pristroj ma kryti IP21, a to znamena, ze::

- je chranén pred prdnikem cizich téles priméru > 12,5mm

- je chranén pred Ucinky stfikajici vody

e PFistroj ma kryti IP23, a to znamena, Ze:

- je chranén pred prdnikem cizich téles priméru > 12,5mm

- je chranén pred ucinky vody stfikajici vertikalné v Ghlu 60 stuprid.

Toto zafizeni mdze tedy byt pouzivan venku v souladu s tfidou kryti IP23.

Vedeni napajeni, svarovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofakd a svazky propojovacich hadic GpIné odvirite.

Viyrobce neruci za zranéni nebo vécné skody zplisobené neodbornou manipulaci s timto pristrojem.

UDRZBA / POKYNY

« Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany persondl. Doporuujeme provadét rocni (drzbu.
* \/lypnéte zarizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pred zahajenim prace na zdroji. V zafizeni je velmi vysoke
D napéti, které je nebezpecné.

e Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvnitt zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym persondlem pravidelné
kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

* Pravidelné kontrolujte stav sitového pripojovaciho vedeni. Je-li poskozeno, musi byt vyménéno vyrobcem, jeho servisem nebo kvalifikovanou
osobou, aby se zamezilo vzniku ohroZeni.

 Neuzavirejte ventilacni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.

Nepouzivejte pristroj pro Cisténi trubek, nabijeni akumulator nebo rozbéh motor(.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

Montaz tohoto pristroje smi provadét pouze a vyhradné kvalifikovany personal, majici opravnéni k této ¢innosti od vyrobce. Pfi montazi dbejte na to,
aby pfistroj byl odpojen od elektrické napajeci sité. Je obecné zakdzano zapojovat generatory do série nebo paralelné.

POPIS ZARIZENI (VIZ OBR. 1)

Tato zafizeni jsou invertorové zdroje stejnosmérného proudu pro obloukové svafovani metodou TIG -svarovani netavici se elektrodou v ochranné
atmosfére inertniho plynu a svarovani obalenou elektrodou (MMA - Manual Metal Arc Welding).
Ten se hodi pro svafovani vsemi béznymi rutilovymi, nerezovymi, litinovymi a bazickymi elektrodami.

Tato zafizeni mohou byt vybavena dalkovym ovladacem rucnim (obj. ¢islo. 045675) nebo pedalovym (obj. Cislo 045682).
TIG 300DC mze byt vybaven ovladacem na svareci automat (CONNECT 5).

1-  Ovladaci panel a tlacitka + a - 5-  Konektor ovlddani horaku

2-  Zditka kladné polarity 6-  Konektor dalkového ovladani (ovladac)
3- Zditka zaporné polarity 7- PrepinaC ZAP / VYP

4-  Prfipojka plynové hadice hordku 8-  Napédjeci kabel

9-  Pripojka plynu

OVLADACI PYNEL (VIZ OBR. 2)

1-  Volba rezimu 5-  Zlutd kontrolka tepelné ochrany
2-  Volba rezimu horaku 6- Zobrazeni a volitelné funkce
3-  Volitelné funkce 7-  Tlacitko pohotovosti

4- Nastaveni parametrd svarovani

NAPAJENI, ZAPNUTI/VYPNUTI

 TIG 300 DC je vybaven 5-pdlovou zastrckou 400V 16A typu EN 60309-1, ktera se pripojuje k trifazové zasuvce 400V (50-60Hz) s uzemnénim. Toto
zafizeni je nutno pripojit k 4-vodiCovému trifazovému systému 400V (50-60 Hz) s uzemnénym neutralnim vodi¢em. TIG 220 DC je vybaven 3-pdlovou
zastrckou 230V 16A typu CEE17, ma k dispozici technologii «Flexibilni napéti», kterd umozniuje pripojeni zafizeni k napajeci siti s napétim od 110 V
do 240 V (50-60 Hz) s uzemnénim.

Proudovy odbér (I1eff) pfi maximalnim vykonu je uveden na typovém stitku stroje. Zkontrolujte, zda zdroj a jeho jiSténi odpovidaji maximalnimu
odebiranému proudu a tedy jsou vhodné pro provoz stroje. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastrcky, pii kterych je zajisténo, Ze pristroj
bude fungovat i pfi maximalnim zatiZeni. UZivatel zafizeni by mél mit zajiStén volny pfistup k sitové zasuvce.

vvvvvvvvv



TIG 220 DC / 300 DC

e Zapnuti TIGu 300 DC otocenim prepinace ZAP/ VYP (7) do polohy I, naopak vypnuti otoenim do polohy O. Zapnuti TIGu 220 DC stisknutim tlacitko
ZAP/VYP. Varovani! Nikdy nevypnout pFistroj pfi zatizeni svarovaciho zdroje.

e Fungovani ventildtoru: v rezimu MMA funguje ventilator neustale.

o V rezimu TIG funguje ventilator pouze pfi svafovani, a se zastavi po chlazenim.

PROVOZ NAPAJENIM Z GENERATORU

Tato svarovaci zafizeni je mozno napajet ze generatoru s regulovatelnym vystupnim napétim, za predpokladu, Ze :
- Napéti je stfidavé a nastavené dle specifikaci, a se Spickovym napéti nizsi nez 700V pro TIG 300 DC, nebo 400V pro TIG 220 DC
- Frekvence se pohybuje v rozmezi od 50 do 60Hz

Je nezbytné prekontrolovat tyto predpoklady z tohoto dlivodu, Ze v mnoha pfipadech generdtory mohou dodavat Spickové napéti, které mohou
poskodit svarovaci zdroj.

POUZITI PRODLUZOVACIHO KABELU

Prodluzovaci kabel musi mit velikost a prlirez v souladu s napétim zatizeni.

Pouzit prodluzovaci kabel v souladu s pokyny narodnich norem.

o Délka a prérez prodluzovaciho kabelu
Napeti napajeni
< 45m | < 100m
TIG 300 DC 400V 2.5 mmz2
230V 2.5 mmz2
TIG 220 DC
110V 2.5 mm2 | 4 mm?
POPIS FUNKCi, MENU A SYMBOLU
TIG .
FUNKCE SYMBOLY DC MMA | Poznamky
Zapaleni HF QO me-HF X Rezim TIG se zapalenim HF
Zapaleni LIFT QO mG-uFt X Rezim TIG se zapalenim LIFT
Predfuk plynu ﬁ X Doba odvzdusnovani hofaku a vytvoreni plynové ochrany pied zapalenim.
Proud narlistu v X Rampa nardstu proudu
Hlavni proud I X Proud svarovani
Slaby proud OIA’ X Druhy ("slaby") proud v reZimech 4TLOG nebo PULZNI
Frekvence pulzaci F(H2) X X | Frekvence pulzace rezimu PULZNI (Hz)
q 10s
Pokles proudu % 0 X Rampa poklesu proudu (S)
0s \
Dofuk plvnu ﬁ X Doba udrzovani plynové ochrany za ukonc¢enim oblouku. UmoZziuje ochranu
P! obrobku a elektrody proti oxidaci (S)
HotStart /-\_ X | Nastavitelny nadproud pti zapaleni elektrody (%)
ArcForce |l X | Nadproud dodavan pfi svarovani proti prelepeni elektrody do svarové lazné.
TIG PULZNI (@ Pulse] X Rezim pulzni
TIG SPOT (@ 5pot ] X Rezim bodovani
MMA PULZNI (@ MMA Pulse [ 152) X | Rezim pulzni MMA
2T (@ 27 ) X Rezim hotaku 2T
4T (@ 4T ] X Re#im hotaku 4T
4T LOG X Rezim hofaku 4T LOG
Ampér (jednotka) () A X X | Jednotka Ampér{ pro nastaveni a zobrazeni svafeciho proudu
Volt (jednotka) (v X X | Jednotka Volt& pro zobrazeni svafecého napéti
Sekund ¢i Hertz (jednotky) () S/Hz X X | Jednotka sekund nebo Hertz{ nastaveni dob nebo frekvenci
Procent (jednotka) ) % X X | Jednotka procentll pro Umérna nastaveni
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TIG 220 DC / 300 DC

Prepnuti zobrazeni A A X X | PFepnuti zobrazeni proudu nebo napéti pfi a po svafovani
nebo V v

Pristup k funkci ukladani a MEM - i L, o

vyvolani programi oR0G X X Pristup Ido menu ukladani a vyvolani programi (SAVE, JOB, ...)
Tepelnd ochrana X X | Normativni symbol indikace stavu tepelné ochrany

Pohotovost produktu b X X Pohotovost produktu

SVAROVANI OBALOVANYMI TYCOVYMI ELEKTRODAMI (REZIM MMA)

PRIPOJENI A POKYNY

« Pripojte kabely, drzék elektrody a zemnici svorku k pfislusnym pfipojovacim bod(im,
 Dodrzte Udaje ohledné polarity, uvedené na obalu elektrod,

« Jakmile svarovaci agregat nepouzivate, vyjméte elektrody z drzaku.

A@AMD X TR RARE

@) MMA Pulse [TT2)

MMA (MMA PULSE)

Sedé podbarvené Easti nejsou uZite¢né v tomto reZimu.

= 1

| Nastavitelné hodnoty 0 - 100% 0 - 100%

SVAROVANI WIG/TIG - NETAVICI SE ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO PLYNU

v z

PRIPOJENI A POKYNY

Pripojime zemnici svorku ke zdifce (+). Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Pripojte konektor (tlacitka svafovaci pistole)
do prislusné zasuvky. Pripojte plynovou hadici svarovaci pistole k prislusné spojce.

Prekontrolovat vybaveni horaku a stav prislusenstvi (klestina, drzak klestiny, hubice).

v z ~

WIG/TIG SVAROVACI MOZNOSTI
A@AM X oy A@AD X S aDE T ranceN

@ Pulse {02 %1 %0 Pulse [{02) %1
@ 47 @ Spot X @ Spot

) ® ) ©

5 TIG 5 TIG PULSE
Sedé podbarvené Casti nejsou uZitecné v tomto rezimu. Sedé podbarvené Casti nejsou uZitecné v tomto rezimu.




TIG 220 DC / 300 DC

e TIG DC
Stejnosmérny proud pro kovové materialy, ale i méd’ a jeho slitiny.

e TIG DC Pulzni

V tomto reZimu se stfidaji pulzace hlavniho proudu (I, pulzace svarovani) a slabsiho proudu (I_Froid, pulzace chlazeni obrobku). SniZuje tepelné
deformace.

Priklad:

Hlavni proud je nastaven na 100A a %(I_Froid) = 50%, slaby proud = 50% x 100A = 50A. F(Hz) je nastaven na 10Hz, doba signalu je tedy 1/10Hz
= 100ms.

Kazdé 100ms se nasleduji impulze na 100A a druha na 50A.

Vybér frekvence
- Pokud svarujete s rucné pridavnym materialem, tak F(Hz) se musi sladit s posunkem pridani
- Pokud svarujete tenké plechy bez pfidavného materidlu (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz
- Pokud svarujete specificky kov, ktery potrebuje vibrace svaru k odplynovani, tak F(Hz) >> 100Hz

e Bodovani SPOT

MADE IN FRANCE

@ Pulse {0 %1

#%)Spot

y TIG SPOT
Sedé podbarvené Casti nejsou uZitecné v tomto rezimu.

e TIG DC - Pokrocilé menu
Urovni Start a Stop svarovaciho cyklu jsou nastavitelné.

R
. Vstup k pokrocilému menu se déla stisknutim vice nez 3 sekund na tlacitko e , az do
trvalého zobrazeni SET a UP.
= Po uvolnéni tlacitka vybrat «SET» v menu hlavnim potenciométrem, a potvrdit stisknu-
i : tim tlacitko " .
i START STOP
Parametry dostupné pres otoceni hlavniho potenciométru jsou:
Parametr Popis Nastaveni
1_Start Proud Urovné pfi spusténi svarovani 10% - 200%
T_Start Doba Urovné pfi spusténi svarovani 0Os - 10s
I_Stop Proud Urovné pfi zastaveni svarovani 10% - 100%
T_Stop Doba Urovné pfi zastaveni svarovani 0Os - 10s

Vybér parametru stisknutim tla&itko (4 . Po zméné s hlavnim potenciométrem (I), potvrdit stisknutim tlagitko .
Vystup z pokroCilého menu se déla potvrzenim «ESC» v menu.

VOLBA TYPU ZAPALENI

TIG HF : vysokofrekvencni zapaleni bez dotyku.
TIG LIFT : dotykové zapaleni (pro prostredi citlivé na HF zapaleni).

Touch Switch
1- Dotknéte se svafované Casti elektrodou
i A\ &T 2- Stisknéte spoust
3- Zapalte elektrodu oddalenim od svarence.

Pré Gaz 0. Ss
4— <1S —> 21
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TIG 220 DC / 300 DC

KOMPATIBILNI HORAKY

\)

v

HORAKY A CHOVANI SPOUSTE

Pro standardni hofak s jednim tlacitkem, toto se nazyva «hlavni tlacitko».
Pro hofak s dvéma tlacitky, prvni se nazyva «hlavni tlacitko» a druhé «sekundarni tlacitko».

REZIM 2T
< Ve T1 - Stisknéte a drzte stlacené tlacitko => Predfuk, I_Start, narlist a
R t‘\/ svarovani.
i o T2 - Pust'te tlacitko => Pokles, I_Stop, Dofuk plynu.
\t ZvIastni pripady provozu jsou popsany v ¢asovym diagramu « Chrono-
- i - gramme Fonction_Soudage_TIG.vsd »
v Pro hotak s 2 tladitky a pouze v reZimu 2T, tlacitko 2 funguje jako
; tlacitko 1.
Hlavnitcitko [ (T1) (2

REZIM 4T

T1 - Stisknéte tlacitko 1 => Predfuk, I_Start.
T2 - Uvolnéte tlacitko 1 => Nar(st, svafovani.
T3 - Stisknéte tlaitko 1 => Pokles, I_Stop.

Hlavni tlacitko @ :@

T4 - Uvolnéte tlacitko 1 => Dofuk plynu.

Pokyn : pro hofaky s 2 tlacitky nebo s 2 tlacitky a potenciométrem
=> tlacitko 1 «hlavni proud» a potenciométr jsou aktivni, tlacitko 2
«slaby proud» je neaktivni.

REZIM 4T log

>0.55

>0.55 >0.55
¥ <7 K K LALFE
& ,\é’ ,\é’ ,\/ ,\/,\ %

T1 - Stisknéte tlacitko 1 => Predfuk, I_Start.
T2 - Uvolnéte tlacitko 1 => Nar(st, svafovani.

LOG : Rezim pouzivan pfi svafovani:

- Kratky dotyk na tlacitko 1 (<0.5s), umoznuje prepnuti od hlavniho
proudu do slabsiho proudu a naopak.

ot

- Tlacitko 2 zlstane stisknuto, proud prepne od I (hlavni) do I_Froid
(slaby)
- Tlacitko 2 zlistane uvolnéno, proud pfepne od I_Froid (slaby) do I
(hlavni)

Hlavni tacitko @ [
nebo
Druhotné tlacitko

@ |_ T3 - Stisknéte tladitko 1 (>0.5s) => Pokles, I_Stop.

T4 - Pust'te hlavni tlacitko => Dofuk plynu.

Pro horaky s 2 tlacitky nebo s 2 tlaCitky a potenciométrem, => tlacitko 1 «hlavni proud» ma stejné funkce jako u horaku s 1 tlacitkem. Jestli tlacitko
2 «slaby proud» zlistane stisknuto, umoznuje pfepnout do slabého proudu. Pokud hofak je vybaven potenciométrem, tento se pouziva pro upraveni
svarovaciho proudu od 50% do 100% zobrazené hodnoty.

DOPORUCENE KOMBINACE

Rezim Typ HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
STD
MMA PULSE



TIG 220 DC / 300 DC

*% Proud (A) Elektroda (mm) Husice (mm) Préitok Argonu (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

BROUSENI ELEKTRODY
Pro optimalni priibéh svafovani pouzivejte pouze elektrody, které byly vybrouseny podle nasledujiciho vzoru :

id L = 3 x d pro nizky proud
L = d pro vysoky proud.
) L

ULOZENI A VYVOLANI NASTAVENI

Je mozné uloZzit 10 nastaveni v rezimu MMA a 10 v rezimu TIG DC.

MEM

Pristup k menu stisknutim tlacitka s -

Ulozeni

Kdy v menu, vybrat IN s potenciometrem a stisknout tlaitko (m .

Otocte potenciometrem pro vybér programu od P1 do P10. Stisknout tladitko X pro uloZeni nastaveni.
Vyvolani

Kdy v menu, vybrat OUT s potenciometrem a stisknout tlacitk ).
Otocte potenciometrem pro vybér programu od P1 do P10. Stisknout tlacitko X pro vyvolani nastaveni.

KONEKTOR OVLADANI HORAKU

DB [ )
b 3 DB torch
¢ L
1 3 ‘ 4
. = ' _/_ 5| P 00 L torch
= (@) P O)\2 5
X 4 |_ . O L )
2 ] torch tgrlih 6 ! 2
3 ® NC 5 DB + P
torch
1
Schéma pripojeni hofaku typu SRL18. Schéma podle typu horaku.
Typy hoFakd Oznateni ardtu | |
Spoleénv;’/ / 2 (zeleny)
Horak 2 tlacitka + potencio- Horak 2 tlacitka Torche 1 lacitko Lzemnen!
métr Spinac tlacitka 1 4 (bily)
Spinac tlacitka 2 3 (hnédy)
Spolecny /
Uzemnéni poten- 2 (Sedy)
ciométru
5V 1 (Zluty)
Kurzor 5 (r8zovy)
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TIG 220 DC / 300 DC

DALKOVE OVLADANI

Dalkové ovladani funguje v rezimech TIG a MMA.

G
F A Q:S
o« b X
N N\ 045682
E F C
—o D
D C A 045675
Obj. cislo 045699 Pohled Elektrické schémy dle typu ovladace..

v = 7

1- PFipojit ovladac na zadnim panelu svarovaciho zdroje.
2- Zatizeni automaticky zjisti pritomnosti ovladace a nabizi vybrat typu potenciométrem:

Nozni ovladac.
Rucni ovladac s potenciometrem.

Ovladani CONNECT-5 (robot).

Lol

Ovladani pfipojeno ale neaktivni.

J.arg

Pripojeni
Produkt je vybaven konektorem k dalkovému ovladani.

Prostiednictvim pfislusného 7-pdlového konektoru (obj. Cislo 045699), je mozné pripojit k pfistroju odliSné druhy dalkového ovladani. Pro kabelové
spojeni, dodrZujte schému uvedenou nize.

TYPE DALKOVEHO OVLADANI Oznaeni drétu °d"|‘(’“)’:‘1?(jti§i"'l‘°"k
5V A
Pedal Rucni ovladac Kurzor B
Spole¢ny / Uzemnéni C
CONNECT-5 Spinac D
AUTO-DETECT E
ARC ON F
REGI G
Provoz:

e Rucni dalkové ovladani (obj. Cislo 045675).
Rucni dalkovy ovladac¢ umoZiuje upravit proud od 50% do 100% nastavené hodnoty. V téta konfiguraci jsou vSechny reZimy a funkce zdroje dostu-
pné a nastavitelné.

e Pedalovy ovladac (volitelny, obj. islo. 045682).
Pedalovy ovlada¢ umoznuje upravit proud do 100% nastavené hodnoty. V rezimu TIG zdroj funguje pouze s rezimem horaku 2T. Nabéh a dobéh
nejsou fizené zdrojem (funkce jsou neaktivni), ale uZivatelem pres pedalovy ovladac.

e Connect 5 - reZim Automat

Tento rezim umoziuje Fizeni TIG 300 DC z konzoly nebo automatu v disledku 5 prednastavenych uloZenych programdi.

Ze stejného principu pedaloviho ovladace, «Switch (D)» umozriuje pustit nebo zastavi svarovani dle vybraného cyklu. Hodnota napéti, které plati
pro «Kurzor (B)» odpovida program nebo aktualni souvislosti .

Toto napéti ma byt v rozmezi od 0 do 5.0V, kazdy 0,5V odpovidajici jednoho vyvolani programu:

- Aktualni souvislost : 0 - 0,7V

- Program 1:0,8 - 1,5V

- Program 2 : 1,6 - 2,2V

- Program 3 : 2,3 - 3,0V

- Program 4 : 3,0 - 3,7V

- Program 5 : 3,8 — 4,5V

Dodatkovy potenciométr umoZiuje upravit proud mimo a pfi svarovani v rozmezi +/- 15%. Informace ARC ON (pfitomnost oblouku) umozriuje syn-
chronizaci s automatem (vstup Pull Up 100k na strané automatu). Pfipojeni ¢epu AUTO_DETECT k ukostfeni umozriuje spustit zdroj, aniz by nejprve
bylo nutné vybrat typu ovladace.

5 vyvolanych program{ odpovidaji 5 ukladanych program (P1 do P5).
Vstup a vystup signald jsou chranény do 6.1V.

Dopliiujici vysvétleni jsou dostupné na nasem webu (https://goo.gl/i146Ma).



TIG 220 DC / 300 DC

CHLADICI JEDNOTKA
TIG 220 DC
P/ min _ >00W S napétim napajeni v rozmezi 185V-265V, chladici jednotka je fizena
WCUO.5kW_A Kapacita = 1.5 L S napétim napajeni v rozmezi 85V-185V, chladici jednotka je vzdycky neaktivni
Ul = 185V - 265V ! ’
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_A Kapacita = 3 L Chladici jenotka je Fizena v celé rozmezi 85V-265V.
Ul = 85V - 265V
TIG 300 DC
P 1L/min = 1000W
WCU1kW_B Kapacita = 3 L Chladici jenotka je Fizena v celé rozmezi napajeciho napéti.
Ul =400V +/- 15%

Chladici jednotka je automaticky detektovana zdrojem. V menu OPCE se mize tuto jednotku deaktivovat.
Vstup k menu «chladici jednotka» stisknutim vice nez 3 sekund tlacitko  u .

Prekontrolovat, Ze chladici jednotka je vypnuta pfed odpojenim vstupnich a vystupnich trubek horaku.

Kapalina je skodliva a drazdiva na odi, sliznice a kliZze. Horka kapalina mdze dojit k popaleni.

CHYBOVE HLASENI, PRICINY, RESENI
Tato zafizeni obsahuji systém kontroly nedostatkd.
Rada chybovych hlaseni na ovladacim displeji umoZzniuje diagnostikovani poruch a zavad.

PROBLEMY A ZO-

BRAZENI NA DISPLEJI

PRICINY

SVAROVACI ZDROJ

ODSTRANENI

«dEF» « 1»

Zadna komunikace

Prekontrolovat vnitfni elektrické vedeni mezi

ovladdac¢em a vykonnovou deskou.

«dEF» « 2»

Defektni tlacitka ovladani

Vymeénit ovladac.

«dEF» « 3 »

Tlacitka hofaku defektni

Vyménit horak.

«dEF» « 4 »

Spinac pedalového ovladace je defektni, nebo stale aktivni

Vyménit pedalovy ovladac ne bo
prekontrolovat, Ze tlacitko neni stisknuto.

«Err»« Co.5»

Porucha fidiciho systému byla detektovana v rezimu "Automat”.

Prekontrolovat vedeni ovladani automatu.

K ===

Sit'ové prepéti.

Prepéti je dlivodem

« Ph» Chybi 1 faze na tfifazové siti. hlaseni a z typu uvolnéni zatizeni,
« dE» Nerovnovaha na zdroji byla detektovana. blesk, apod...
SVAROVACI ZDROJ + CHLADICI JEDNOTKA
« Pb.1 » Porucha detekce chladici jednotky. ngfgﬁrglZﬁ?zgz?felﬁﬁkrgf_zi svafovacim
«Pb.2 » Porucha hladiny kapaliny. PInit nadrze chladici jednotky.
« Pb.3 » Porucha pritoku kapaliny. Ovérit kontinuitu cirkulace kapaliny.
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TIG 220 DC / 300 DC

s

CZESCI ZAMIENNE / NAHRADNI DiLY

TIG 220 DC

WA\
RN

TIG 300 DC

<
4@.1..
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TIG 220 DC / 300 DC

TIG 300 | TIG 220

DC DC

1 Klawiatura TIG / Ovladaci panel TIG 51965

2 Czarny przycisk 15mm / Cerné knoflik 15 mm 73011

3 Czarny przycisk 28mm / Cerné knoflik 28 mm 73016

4 Ztacze palnika / Pfipojka horaku 51120

5 Gniazdo meskie Texas 50 / Zasuvka Texas 50 51461

6 tacznik gazu BSP20 / PFipojka plynu BSP20 55090

7 Obwdd mikrokontrolera / Deska mikroregulatorova 97373C -

8 Obwad gtéwny / Hlavni deska 97374C 97387
9 Obwad High Frequence / Deska HF 97318C -
10 | Ukfad zasilania pomocniczego / Deska sekundarniho napajeni 97227C -
11 | Dtawik PG16 / Kabelovy prichod PG16 71148 -
12 | Przewdd sektor 3P + uziemienie 1,5 mm2 / Napajeci kabel 3P+uzemnéni 1,5mm?2 21485 21480
13 | Przetacznik sortowania 2P / 2-stupriovy prepinac tfifazovy 95570 -
14 | Obwod EMC / Deska elektromagnetické kompatibility 63959 63950
15 | Wigzka ztgczen zdalnego sterowania / Kabelovy svazek dalkového ovladani 71483 71508
16 | 2-drozny zawdr elektromagnetyczny 24V / Elektromagneticky ventil 24V 71542

17 | Obwdd pierwotny / Deska primarni 97389C -
18 | Transformator mocy / Vykonovy transformator 64671 -
19 | Transformator HF (High Frequence) / HF transformator 63698 96130
20 | Obwod HMI (Interfejs cztowiek-maszyna) / Deska ovladani 97377C

21 | Obieg wtoérny / Deska sekundarni 97396C -
22 Wentylator 24V / Ventiladtor 24V 51034 51021
23 | Siatka ochronna / Mfizka ventilatoru 51010

24 | Self PFC - 63691

27
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TIG 220 DC / 300 DC

SCHEMATY ELEKTRYCZNE / ELEKTRICKE SCHEMY

TIG 220 DC
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TIG 300 DC
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TIG 220 DC / 300 DC

DANE TECHNICZNE / TECHNICKE VLASTNOSTI

Podstawowy / Primarni

Napiecie zasilania / Napéti napéjeni 400V +/- 15% 230V +/- 15% | 110V +/- 15%
Czestotliwos¢ sieci zasilania / Frekvence napajeni 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz

Wylacznik bezpiecznikdw / Jisti¢ 16A 16A 32A
Zapasowy / Sekundarni TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Napiecie obcigzenia / Napéti naprazdno 90V 76V

Napiegie'szczytoyve urzadzen[a do rozruchu recznego (EN60974-3) / Spickové napéti oKV oKV

manualniho systému zapaleni (EN60974-3)

Nominalny prad wyjsciowy (I12) / Jmenotivy vystupni proud (I12) 5+300A 10+250A 5+220A 10+200A 5+180A 10+140A
Konwencjonalne napiecie wyjéciowe (U2) / Jmenotivé vystupni napéti (U2) 10.2222V 20.4»30V 10.2+18.8V 20.4»28V 10.2517.2V 20.4+25.6V
Cykl pracy w temperaturze 40 © C (10 min)* Imax 35% 30% 35% 25% 40% 30%
E‘a‘;g;:v;':fggz‘];lc (10 miny* 60% 255A 220A 165A 135A 125A 120A
Norma EN 60974-1 100% 240A 210A 140A 120A 110A 100A
Temperatura urzadzenia podczas pracy / Provozni teplota -10°C » +40°C -10°C » +40°C

Temperatura przechowywania / Skladovaci teplota -25°C » +55°C -25°C » +55°C

Stopien ochrony / Tida kryti P23 P21

Wymiary (DxSxW) / Rozméry (D x S x V) 40 x 52 x 25 cm 42 x23x35cm

Waga / Hmotnost 20 kg 12.5 kg

*LTe cykle robocze wykonane s3 zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cyklu roboczym) zostaje uruchomiona ochrona termiczna, w tym przypadku, fuk gasnie i zapala sie kontrolka ‘
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Zrédto pradu spawania okresla charakterystyke wyjsciowg typu «prad staty».

* ZatéZovately odpovidaji normé EN60974-1 a jsou vztaZeny k teploté 40°C.

Pfi intenzivnim provozu (vy$si hodnota Cinitel vyuZiti) je agregat chrénén zabudovanou tepelnou ochranou. Pfi pfekroceni urcité vnitini teploty uvnitf pfistroje dojde k vypnuti oblouku a rozsviceni prislusné vystrazné kontrolky.
Nechte pristroj pripojeny, aby se mohl ochladit, az kontrolka zhasne.

Zdroj s klesajici vystupni charakteristikou.



TIG 220 DC / 300 DC

IKONY / ICON

A\

Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi. / Varovani! Pfectete si ndvod k obsluze pred pouzitim

Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty. / Svarovaci invertor generujici jednosmérny proud.

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc) / Svafovani obalenou elektrodou (MMA - Manual Metal Arc)

2
i

Spawanie TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego) / Svarovani TIG (Tungsten Inert Gaz)

S

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach. /
Vhodné pro svarecské prace v oblasti se zvysenymi elektrickymi riziky. Nicméné by svarovaci zdroj nemusel byt nutné provozovan v téchto oblastech.

- Courant de soudage continu - Direct welding current - GleichschweiBstrom - MoCTOsIHHbINM cBapoyHbIi Tok. - DC lasstroom - Corrente di saldatura continua.

- Tension assignée a vide - Open circuit voltage - Leerlaufspannung - HoMHaibHOE HanpsbkeHue xonocTtoro xoaa - Nullastspanning - Tensione nominale a vuoto

Cykl pracy zgodnie z norma EN60974-1 (10 minut - 40 © C). / Doba zapnuti podle normy EN 60974-1 (10 minut — 40°C)

12: Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego. / 12 : pfislusny svarovaci proud

Ampery / Ampér

U2: Napiecie konwencjonalne do odpowiednich kosztéw. / U2 : pfislusné svarovaci napéti

Wolt / Volt

Herc / Hertz

50-16(;Hz D D

Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz / Jednofazové napajeni 50 nebo 60Hz

3.
50-60 Hz DD

Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz / Trifazové napéjeni 50 nebo 60Hz

U1

Napiecie znamionowe zasilania. / Napéti napajeni

I1tmax

Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna). / Maximalni napéjeci proud (efektivni hodnota).

L1eff

Maksymalny skuteczny prad zasilania. / Maximalni skutecny napéjeci proud.

q3

Urzadzenie(a) zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej. / Zafizeni odpovida evropskym smérnicim.
Prohlaseni o shodé je dostupné na nasich webovych strankach

IEC 60974-1
IEC 60974 - 10 | Zrodto pradu spawania, zgodne jest z normami EN60974-1/-10 i klasa A. / Svafovaci zdroj je v souladu s IEC 60974-1/-10 a patii tfidé A.
Class A
IEC 60974-3 Zrédio pradu spawania jest zgodne z normami EN60974-3. / Svafovaci zdroj je v souladu s IEC 60974-3.
Urzadzenie to podlega selektywnej zbdrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza! / Produkt pro tfidény sbér odpadu podle
evropské smérnice 2012/19/UE. Nelikvidujte toto zafizeni do doméciho odpadu!
]

Produkt, ktérego producent zaangazowany jest w recykling, przyczyniajac sie do globalnego systemu sortowania, kolektywnej zbidrki i recyklingu odpadéw opakowa-
niowych z gospodarstw domowych. / Vyrobce Géastni vyuziti oballl pfispivajici do globélniho systému vytfidéni, selektivniho sbéru, a recyklace obalovych odpadti.

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni. / Produkty pro tfidény sbér odpadu

Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza. / V souladu s normou EAC.

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna). / Informace o teploté (tepelnd ochrana)

Wilot gazu / Vstup plynu
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TIG 220 DC / 300 DC

Wylot gazu. / Vystup plynu

@

Zdalne sterowanie / Déalkové ovladdani

Urzadzenie wytacznika bezpieczenstwa jest ztozone z wtyczki sieciowej skoordynowanej z instalacjag domowa. Uzytkownik musi sie upewnic, ze ma odpowiedni dostep do
gniazdka. / Bezpecnostni systém odpojeni je kombinace zastrcky v koordinaci s domaci elektrickou instalaci. UZivatel zafizeni by mél mit zajistén volny pfistup k sitové
zasuvce.




