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AOSTRZEiENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymienione w instrukcji.

Wszystkie obrazenia ciata i uszkodzenia spowodowane niezgodnym z instrukcjg obstugi uzytkowaniem nie moga by¢ objete odpowiedzialnoscig pro-
ducenta.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci,badz problemoéw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wylacznie 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 substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do + 40 ° C ( od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy - 20°C 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).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

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

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajacych rozrusznik serca), porazenia pragdem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych. W celu ochrony siebie i innych nalezy
przestrzegac nastepujacych srodkoéw ostroznosci:

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

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

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

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, wytryskami 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.
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Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw).
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowaé obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i moga 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¢ wtaczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.
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OPARY SPAWALNICZE I GAZ
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B QDymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot powietrza jest
czasem konieczny. Maska ze Swiezym 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 odlegtoéci. Ponadto spawanie niektorych materiatow, takich jak otow,
kadm, cynk, rtec¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy rdwniez odttuscic¢ czesci przed ich spawaniem.

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Musza one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU
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Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.

Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy zachowa¢ ostroznos¢ na projekcje goracych substancji badz iskier, nawet w matych szczelinach, moga one spowodowac pozar lub wybuch.
Nalezy zapewni¢, aby wszelkie osoby, ktére nie zajmujg sie pracami spawalniczymi. zachowaty bezpieczny dystans. Nalezy rowniez upewnic sie, ze
wszelkie produkty tatwopalne oraz pojemniki pod cisnieniem znajdujg sie w bezpiecznej odlegtosci od miejsca spawania.

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

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

BUTLE Z GAZEM

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

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrodto 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 storce.

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

Nalezy trzyma¢ jg z dala od obwoddw elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli ci$nieniowe;j.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R e Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pragdem 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 podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtaczyc¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamietaé, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekréj 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 KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
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
DD Zmax = 0,339 Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtgczone do publicznej sieci zasilajacej niskiego
napiecia.

Do obowigzkéw osoby instalujgcej lub uzytkownika urzadzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z
A operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci sie w granicach ograniczen impedancji.<segment 3390>

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

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

\:.
:?%m Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.
»

Pola elektromagnetyczne EMF moze zakitdcac dziatanie niektdrych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

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

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

« nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; e trzymac oba kable po jednej
stornie ciata

e podtaczyc zacisk uziemiajgcy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko zrédta pradu spawania, nie opierac sie i nie siada¢ na spawarce;
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* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I MONTAZU SPAWALNICZEGO

Informacje ogdlne

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

Ocena obszaru spawania

Ocena strefy spawaniaPrzed 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 przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze s ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

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

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkosc strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywaé. Ta strefa otoczenia moze
wykraczac poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

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

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCIJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajacego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra 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
zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrodta 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 wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden 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 spawalnicze: kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podtodze.

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

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana cze$¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie cze$ci moze w
niektorych przypadkach, ale nie w sposdéb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. 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 zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

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

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w gérny(e) uchwyt(y) do przenoszenia recznego. Nalezy uwazaé, by nie lekcewazy¢ jego
wagi. Uchwyt(y) nie jest (sg) uwazany(e) za element stuzacy do zawieszania..

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

Nie nalezy umieszczac zrddta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i Zrodta zasilania.. Ich standardy transportowania sg rozne.

INSTALACJA MATERIALU

* Umiescic zrodto pradu spawania na podtodze, ktorej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
 Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

» Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.
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» Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowa¢ wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniuochrony IP21, to znaczy:
- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy> 12,5 mm i,
- zabezpieczenie przed pionowo spadajgcymi kroplami wody
* Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewodéw wiecej niz maksymalna dtugos¢ okreslona przez producenta zwieksza ryzyko porazenia pradem.

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

KONSERWACIJA / PORADY

; » Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczekac¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita pradu
sg wysokie i niebezpieczne.
= . Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rdwniez zleci¢ wykwa-
ED' lifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.
e Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostac¢
wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e ZostawiC odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
o Nie uzywac tego zrddta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACIJA-FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtaczony od sieci.

OPIS

TIG PRO 201 AC/DC i TIG PRO 201L AC/DC to inwertorowe zrédta pradu do spawania elektrodami otulonymi (MMA), ogniotrwatymi (TIG) pradem
statym (TIG DC) i zmiennym (TIG AC). Metoda spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali
nierdzewnej i zeliwnej.

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon). TIG PRO 201L AC/DC jest standardowo wyposazony w jednostke chtodzaca.

W celu zapewnienia optymalnego potgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

POWER-START

« Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16A typu CEE7/7 i musi by¢ podiaczane do jednofazowej instalacji elektrycznej (50-60 Hz) z trzema
kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia. TIG PRO 201 AC/DC jest wyposazony w system "Flexible Voltage" i zasilany jest
w uziemionym systemie elektrycznym od 110V do 240V (50-60 Hz). W przypadku intensywnego uzytkowania na poziomie 110V nalezy wymienic¢
oryginalng wtyczke na wtyczke 32A zabezpieczong wytgcznikiem automatycznym 32A. Uzytkownik musi upewnic sie, ze ma odpowiedni dostep do
gniazdka.

« Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16A typu CEE7/7 i musi by¢ podiaczane do jednofazowej instalacji elektrycznej 230V (50-60 Hz) z trze-
ma kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie i jego

zabezpieczenia (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg zgodne z pradem wymaganym do uzytku. W niektérych krajach moze by¢ konieczna wymiana

gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Jesli napiecie zasilania jest wyzsze niz 265V, urzadzenie przechodzi w tryb ochrony. W celu wskazania tej usterki, na wyswietlaczu pojawi sie symbol.
Gdy urzadzenie przeszto w tryb ochrony, nalezy je odtgczycC i podtaczy¢ ponownie do gniazdka z odpowiednim napieciem.

Wentylator: W trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W trybie TIG wentylator pracuje wytacznie w fazie spawania, po czym wytgcza sie po catkowitym

ochtodzeniu.

Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Zrodto pradu spawania moze by¢ obstugiwane na generatorze pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napiecie szczytowe mniejsze niz 700 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczne jest sprawdzenie warunkéw, poniewaz wiele generatoréw wytwarza wysokie skoki napiecia, ktdre 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 wejé- Dtugoé¢-odcinek kabla przedtuzajacego
ciowego <45m ‘ <100 m
230V 2.5 mm?2
110V 2.5 mm? | 4 mm2
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PRZYLACZE DO GAZU

Urzadzenia typu TIG PRO sg wyposazone w osprzet. Zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

AKCESORIA I OPCJIE

Wozek Wozek Palnik Zdalne Sterowanie nozne - Pedat

sterowanie reczne
Vol
g C
201 201 L 201 201 L
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" 045675 045682

039704 041257 038271 038202

AKTYWACIJA FUNKCIJI VRD.

Urzadzenie to chroni spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z obrabianym materiatem (niska rezys-

tancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Funkcja VRD jest domyslnie wytgczona. Funkcja ta moze zosta¢ wigczona za pomoca przycisku ON/OFF znajdujgcego sie na tablicy sterowniczej
generatora. Aby uzyskac do niego dostep, wykonaj ponizsze kroki:

N OUThAWN

W celu dezaktywacji funkcji VRD nalezy przestawi¢ przetacznik na OFF na tablicy sterowniczej. Dioda LED funkcji VRD wylacza sie na interfejsie au-

tomatycznie.

\

A
MM

<

o,

. Na interfejsie (IHM), LED funkcji VRD jest wtgczony : VRD .’

N
7NN

POWROT DO URZADZEN FABRYCZNYCH

. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO OBSLUGI NALEZY ODEACZYC PRODUKT OD ZRODLA ZASILANIA.
. Wykreci¢ $ruby, aby zdja¢ pokrywe generatora.
. Zlokalizowa¢ przetacznik na tablicy sterowniczej generatora (zaznaczony na czerwono na schemacie numer 2).
. Przestawic¢ przefgcznik na karcie zaméwienia.
. Funkcja VRD jest aktywna.
. Ponownie przykreci¢ pokrywe generatora.

Istnieje mozliwos$¢ przywrocenia stacji do ustawien fabrycznych. Gdy stacja jest w trybie gotowosci, nacisnij i przytrzymaj przez 3 sekundy

przycisk.'® ' Urzadzenie wyéwietla wiec «3», «2», «1» i nastepnie resetuje urzadzenie.

WYSWIETLENIE WERSJI OPROGRAMOWANIA

Gdy generator jest podtaczony do sieci elektrycznej, na wyswietlaczu pojawiajg sie numery wersji oprogramowania zasilania i HML.
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INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI)

Mise en veille/ Bouton Création / Rappel /
Sortie de veille Afficheur Courantfroid ¢\ on Suppression
affichage A/V de JOBS TG AC
Menu caché

103

16 24 32 40

Bouton
Courant
de montée

Bouton Bouton
Pré Gaz Post Gaz

AC

Courant e

soudage
° nn
Procédés Mode Bouton Sous - Procédés AC/DC
gachette ~ Fréquence
pulse
Funkcje Piktogramy MMA TIGDC | TIG AC Komentarze

Przycisk wprowad-
zajacy produkt w stan

Przycisk pozwalajacy na wprowadzenie produktu w stan

czuwania / gotowosci Q czuwania.
Pul
Metoda MMA : pozwala na dostep do metody " MMA PULSE
Podprocesy Impulsowe".
spawania W TIG DC : pozwala na dostep do metody "Pulse - Impul-
@ MMAPulse sowej" lub " Spot - Punktowej ".
AC/DC R R Pozwala na wybranie miedzy TIG "DC", TIG "AC"I TIG "AC
- Easy"
AC . Pozwala na wybor parametru do uregulowania miedzy "
Frequency ", " Balance " i "Electrode"..
) . - Prad spawania wyswietla sie domyslnie na interfejsie HIM.
A}/\V/ybor wyswietlacza ‘ Po ukonczeniu spawania (MMA i TIG DC), migajaca wartosc,
i D . ktéra sie wyswietla, oznacza pomiar pradu spawania. Na-
mlgglsjtep do ukrytego cisniecie tego przycisku powoduje wyswietlenie zmierzonego

napiecia spawania.

JOB " ZADANIE "

308 Pozwala na odwotanie, utworzenie i usuniecie "zadania"
° o ° . P . . . . .
Wiecej informacji znajduje sie w dziale JOB.

Wstepne podawanie
gazu PRE-GAS

Regulacja czasu PRE-GAS. Czas oczyszczania palnika i ochro-
ny w postaci ostony gazowej przed zainicjowaniem.

Prad narastajacy

Rampa narastania pradu.

Czestotliwos¢ impulsow

000

Regulacja czestotliwosci pulsowania (jedynie w trybie TIG
DQ).
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. Regulacja zimnego pradu w trybie impulsywnym (TIG DC)
Zimny prad @ . . y Regulacja ARC FORCE (MMA).
Prad opadajacy (Zanik o . Ustawienia rampy pradu opadajacego.
pradu) . $
Regulacja czasu w POST - GAS. Czas ten odpowiada czasowi
Post Gas A D . trwania ochrony gazowej po zgasnieciu tuku. Chroni on pos-
D pawany metal oraz elektrode przed ich utlenieniem.

FUNKCIJONOWANIE INTERFEJSU I OPIS PRZYCISKOW

e Przycisk wprowadzajacy produkt w tryb czuwania / gotowosci
Ten przycisk jest uzywany w celu aktywagji lub wyjscia produktu z trybu czuwania. Aktywacja trybu czuwania nie jest mozliwa w trakcie spawania.

e Przycisk wyboru procesu spawania
Ten przycisk pozwala wybrac typ metody spawania. Kazde kolejne nacisniecie/zwolnienie przycisku przetacza pomiedzy nastepujacymi procesami
spawania: TIG HF / TIG LIFT / MMA Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

Wyjasnienia: Domysinie wybrany podproces przy wigczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem
czuwania lub wytgczeniem zasilania.

e Przycisk wyboru trybu spustu
Ten przycisk pozwala skonfigurowac tryb pracy spustu palnika. Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetgcza pomiedzy nastepujgcymi trybami: 2T /
4T / 4T LOG LED sygnalizuje wybrany tryb.

Wyjasnienia: tryb spustu wybrany domyslnie podczas uruchamiania odpowiada ostatniemu trybowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwania lub
wytaczeniem zasilania. Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale "Palniki kompatybilne i zachowania spustu".

e Przycisk wyboru podprocesow
Ten przycisk pozwala wybra¢ "podprocesy”. Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetacza pomiedzy nastepujgcymi procesami spawania: PULSE /
SPOT (wytacznie w trybie TIG) / MMA PULSE (wyfacznie w trybie MMA). Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb podprocesu.

Tryb SPOT jest niedostepny dla konfiguracji spustu 4T i 4T LOG oraz przy spawaniu MMA PULSE.
Domyslnie wybrany podproces przy wigczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem czuwania lub wy-
faczeniem zasilania.

e Przycisk wyboru pradu AC lub DC
Ten przycisk pozwala na wybdr rodzaju pradu, gdy proces TIG jest aktywowany. Kazde kolejne nacisniecie przycisku przetacza pomiedzy nastepuja-
cymi trybami: DC / AC / AC - Easy. Dioda LED sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

Wyjasnienia: DomysInie wybrany podproces przy wigczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim stanem
czuwania lub wytgczeniem zasilania.

Gtowny enkoder inkrementalny

Enkoder inkrementalny pozwala na domys$lne ustawienie pradu spawania. Stuzy on réwniez do ustawiania wartosci innych parametrow, ktore sg
nastepnie wybierane za pomoca odpowiednich klawiszy. Po zakonczeniu ustawiania parametrdw mozna ponownie nacisng¢ przycisk ustawionego
wiasnie parametru, aby potaczy¢ enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem. Mozliwe jest rowniez naci$niecie innego klawisza zwigzanego z
innym parametrem w celu jego regulacji. Jesli zadna akcja nie jest wykonana na interfejsie w trakcie 2 sekund, enkoder inkrementalny automatycznie
zaczyna regulowac prad spawalniczy. Czestotliwos¢ TIG AC (Hz)

e Przycisk "Pre-Gas"

Ustawienia trybu Pre-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Pre-Gas, a nastepnie poprzez obstuge gtéwnego enkodera inkremen-
talnego. Wartos¢ Pre-Gas wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe jest ponowne nacisniecie i zwolnienie przycisku "Pre-Gas" tak,
aby enkoder inkrementalny mogt ponownie zajmowac sie regulacja pradu spawalniczego lub odczekac 2 sekundy. Regulacja ustawiania wynosi 0,1
sekundy. Warto$¢ minimalna wynosi 0 sekund a warto$¢ maksymalna 60 sekund.

Przycisk "Post-Gas"

Ustawienia trybu Post-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Post-Gas, a nastepnie poprzez obstuge gtéwne-
go enkodera inkrementalnego. Warto$¢ Post-Gas wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z ruchem ws-
kazdwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe jest
ponowne nacisniecie i zwolnienie przycisku "Pre-Gas", tak aby enkoder inkrementalny mdgt ponownie zajmowac sie regulacja.
pradu spawalniczego lub odczeka¢ 2 sekundy. Regulacja ustawiania wynosi 0,1 s. WartoS§¢ minimalna wynosi 0 s a wartos¢
maksymalna wynosi 60 s.

e Przycisk ustawien pradu wzrastajacego lub "Up Slop"

Ustawienia rampy pradu wzrastajgcego ustawiana jest przez nacisniecie i zwolnienie przycisku aktualnej rampy pradu wzrastajgcego nastepnie
poprzez obstuge enkodera inkrementalnego. Warto$¢ rampy pradowej wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe jest
nacisniecie i zwolnienie przycisku rampy pradu narastajgcego, aby ponownie potgczy¢ gtéwny enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem
lub odczekac 2 sekundy. Wartos¢ minimalna wynosi 0 sekund a wartos¢ maksymalna 60 s.
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¢ Enkoder inkrementalny ustawiania zaniku pradu lub "Down Slop"

Enkoder inkrementalny "Down-Slop" pozwala na regulacje aktualnej wartosci zanikania pradu (zwiekszanie i zmniejszanie zgodnie z ruchem ws-
kazowek zegara). Warto$¢ jest widoczna na 7 segmentowym wysSwietlaczu i pozostaje wyswietlona przez 2 sekundy, jesli zadanie na enkoderze
inkrementalnym jest wykonywane. Warto$¢ minimalna wynosi 0 sekund a warto$¢ maksymalna 60 s.

e Przycisk ustawien pradu zimnego

Gdy jeden z 2 proceséw spawania TIG HF lub TIG LIFT jest wybrany, przycisk regulacji pradu zimnego umozliwia ustawienie tegoz pradu (jedynie w
konfiguracji spustu 4T Log). Warto$¢ pradu spawania moze byc¢ regulowana od 20% do 99%. Regulowanie zwiekszania i zmniejszania wynosi 1%. Ta
warto$¢ moze by¢ réwniez regulowana w procesach "TIG DC Pulse" i "MMA Pulse".

W trybie MMA, Arc Force reguluje sie od -10 do +10 (-10 » Arc Force wytaczony, od -9 do +10 - regulacja Arc Force jest mozliwa).

e Przycisk "AC"

Uzywanie przycisku "AC" w trybie "AC-Easy": Naci$niecie tego przycisku umozliwia dostep do ustawienia Srednicy elektrody wolframowej (tungsten).
Ustawienie tego parametru wykonuje sie w sposob nastepujacy :

- Nacisna¢ na przycisk " AC ",

- W ciggu 3 sekund, wtgczy¢ enkoder inkrementalny. Obroét tego enkodera w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara powoduje zwiekszenie
$rednicy elektrody, a obrdt w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara powoduje zmniejszenie wartosci Srednicy elektrody. Warto$¢ wybranej
elektrody jest widoczna na diodach LED interfejsu potozonych ponizej modu AC Easy.

- Po dokonaniu ustawienia i po uptywie 2 sekund bez aktywacji enkodera inkrementalnego, zostaje on ponownie potgczony z aktualnym ustawieniem.

Uzywanie przycisku "AC" w trybie "AC": Przyci$niecie tego przycisku pozwala na wybranie i ustawienie parametrow "Balance" i "Frequency" (przy-
porzadkowana dioda LED zapala sie w zaleznosci od wybranego parametru). Enkoder inkrementalny dziata na podstawie wartosci tych 2 parametrow
i musi zosta¢ aktywowany w ciggu 5 sekund. Nastepnie generator ponownie wys$wietli warto$¢ pradu spawania.

o Ustawienia czestotliwosci w TIG AC (Frequency)
Ustawienia czestotliwosci pradu spawania w TIG AC miesci sie w zakresie od 20 Hz do 200 Hz.

o Ustawienie balansu w TIG AC (Balance)
Ustawienie balansu spawania w TIG AC wynosi od 20% do 60%. Regulowanie zwiekszania i zmniejszania wynosi 1%.
Wyjasnienia: Przycisk " AC " nie jest aktywny w trybie " DC ".

» Regulacja srednicy elektrody (Electrode)
Regulacja érednicy elektrody pozwala ustawi¢ prad wstepujacy.

UKRYTE MENU

Dla kazdego z proceséw spawania dostepny jest tryb ukryty: TIG DC, TIG AC i MMA. Dzieki temu trybowi, mozliwe jest regulowanie dodatkowych
parametrow dla kazdego z tych proceséw spawania.

Zmiany wartosci parametrow dostepnych w trybie ukrytym zostajg zachowane po zapisaniu zadania.
Dostepnos$¢, nawigacja i ustawienia w trybie ukrytym :
TIGDCiTIGAC:

Dostep do trybu ukrytego odbywa sie przez przytrzymanie przycisku przez 3 sekundy (A/V).@

Stacja wyswietla wowczas "CoU". Przekrecajgc gtdwny enkoder, mozna uzyskac dostep do "ISA", "TSA", "ISQ", "TSO" et "ESC".

Aby uzyskac dostep do ustawien tych parametréw, nalezy nacisng¢ ponownie na przycisk A/V.

e CoU : Aktywuj lub dezaktywuj urzadzenie chtodzace, wybierajagc opcje "ON" lub "OFF". Wybdr pomiedzy "ON" i "OFF" odbywa sie za pomoca
gtéwnego enkodera, a nastepnie naciskajac przycisk A/V. Dostepnie jedynie w wersji "201 L AC/DC".

 ISA: Ustawienia pradu startowego. Reguluje sie on jako procent wartosci zadanej pradu spawania. Regulacja moze by¢ dokonywana w zakresie od
10% do 200%. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

e TSA Ustawienia czasu trwania dla pradu startowego. Czas ten jest regulowany w zakresie od 0 s do 10 s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie
poprzez naci$niecie przycisku A/V.

» ISO : Ustawienie koncowego pradu spawania. Reguluje sie on jako procent wartosci zadanej pradu spawania. Regulacja moze by¢ dokonywana w
zakresie od 10% do 100%. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

» TSO : Ustawienie czasu trwania dla pradu koncowego. Czas ten jest regulowany w zakresie od 0 s do 10 s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie
poprzez naci$niecie przycisku A/V.

» ESC : Aby opuscic tryb ukryty, nalezy przycisnac przycisk A/V. Wyjscie z trybu ukrytego moze nastapic rowniez poprzez odczekanie trzech sekund po
ustawieniu parametru trybu ukrytego. Nastepnie wyswietlacz/interfejs HMI powrdci do ustawienia wartosci zadanej pradu spawania.

MMA :

Dostep do trybu ukrytego odbywa sie przez przytrzymanie przycisku przez 3 sekundy (A/V).

Stacja pokazuje wtedy "HST". Przekrecajac gtdwny enkoder, mozna uzyskac dostep do "AST" i "ESC".

e HST : UstawiC czas Hot Startu. Czas ten jest regulowany w zakresie od 0,1 s do 2 s. Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie
przycisku A/V.

o AST : Aktywuj lub dezaktywuj Antisticking, wybierajgc "ON" lub "OFF". Zatwierdzenie ustawienia odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku A/V.

» ESC : Aby opuscic tryb ukryty, nalezy przycisng¢ przycisk A/V. Wyjscie z trybu ukrytego moze nastapic rowniez poprzez odczekanie trzech sekund po
ustawieniu parametru trybu ukrytego. Nastepnie wyswietlacz/interfejs HMI powrdci do ustawienia wartosci zadanej pradu spawania.
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SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

PODLACZENIE I PORADY
e Podiaczy¢ uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy do przewidzianych do tego celu ztaczy, zwracajgc uwage na zachowanie biegunowosci i in-
tensywnosci spawania wskazanych na skrzynkach elektrod.
 Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usuna¢ elektrode z uchwytu.
« Urzadzenia te wyposazone sg w 3 funkcje specyficzne dla Inwentordw :

- Hot Start dostarcza przetezenia na poczatku spawania w celu unikniecia przyklejenia.

- Arc Force dostarcza przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kapieli spawalniczej.

- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przykleje-
nia.

MMA IMPULSOWE

Tryb impulsowy MMA nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu ksztattu tréjkat-
nego. Dzieki impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gére. Jednakze, jesli
chcesz powiekszy¢ swéj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. Sposéb ten daje wiec lepszg kontrole procesu spawania
pionowego. Czestotliwos¢ pulsowania jest regulowana w zakresie od 0,4 Hz do 20 Hz.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (METODA TIG)

PODLACZENIE I PORADY

¢ Spawanie TIG DC i TIG AC wymaga ostony gazowej (Argon).

» Podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtgczy¢ przewdd zasilajacy palnika do ztacza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow
palnika i gazu.

» Upewnic sig, ze rdzne elementy, ktore komponuijg palnik, sa obecne (szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza) i czy s3 w dobrym stanie.

» Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC lub AC.

SZLIF ELEKTRODY
Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposob:

d >a:>

Y

a=@0.5mm
L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.

* L 1 L = d dla wysokiego pradu spawania.
- !
WYBOR SREDNICY ELEKTRODY
@ Electrode TIG DC TIG AC
(mm) Czysty wolfram Wolfram z tlenkami Czysty wolfram Wolfram z tlenkami
1 10>75A 10>75A 15>55A 10>70A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A 45>90A 60 > 125 A
2 75> 180 A 100 > 200 A 65> 125 A 85> 160 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A 80 > 140 A 120 > 210 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A 150 > 190 A 150 > 250 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A 180 > 260 A 240 > 350 A
~ 80 A na kazdy mm Srednicy ~ 60 A na kazdy mm Srednicy

WYBOR TYPU INICIACII

TIG HF: wysokiej czestotliwosci inicjacja bez styku elektrody tungsten z czescia.
TIG LIFT : inicjacja poprzez kontakt (w srodowiskach wrazliwch na HF).

TIG HF

1. Umies$¢ palnik w pozycji spawania nad elementem (odlegto$¢ miedzy
koncowka elektrody a elementem powinna wynosi¢ okoto 2-3 mm).

2. Nacisnij spust palnika (tuk zostaje uruchomiony bezstykowo dzigki impul-
som o0 wysokiej czestotliwosci HF).
3. W obwodzie ptynie poczatkowy prad spawania, spawanie

bl

TIG LIFT

jest kontynuowane zgodnie z cyklem.

1. Umie$¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i

nacisnij spust.

2. Umies¢ palnik tak, by tworzyt szczeline okoto 2-3 mm pomiedzy koncdwka
elektrody a elementem. Nastepuje inicjacja tuku.

2

3. Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpocza¢ cykl spawania.
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USTAWIENIA METODY TIG

* TIG DC to tryb, ktdry jest przeznaczony do spawania metali niezelaznych, takich jak stal, a takze miedz i jej stopy oraz tytan.
e TIG AC jest przeznaczony do spawania aluminium i jego stopéw.

SPAWANIE TIG DC

e TIG DC - STANDARD

Proces spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jako$ci spawanie na wiekszo$ci materiatéow zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej rézne odmiany stopdw, czy tytan...Liczne opcje zarzadzania pragdem i gazem pozwalajg Pafstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koncowej spoiny.

¢ TIG DC - Impulsowe

W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang cze$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na zlgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Jest on szczegdlnie polecany
do montazu cienkich elementéw.

Ex. : Prad spawania I jest ustawiony na 100 A 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 100 ms, impuls na 100 A, a nastepnie kolejny impuls 50 A, bedg nastepowac jeden po drugim.

Wybdr czestotliwosci:
» W przypadku grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz,
¢ Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz.

Ustawienie czestotliwosci w TIG DC impulsowym odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku ustawien czestotliwosci pulsu nastepnie
poprzez obstuge gtéwnego enkodera inkrementalnego. Warto$¢ czestotliwosci wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Ta czestotliwo$¢ miesci sie w zakresie od 0,1 Hz
i 2 KHz.

Przykiad : = 1 KHz.

Po wprowadzeniu ustawien nacisngé¢ ponownie na przycisk ustawien tej czestotliwosci lub odczekaé 2 sekundy aby generator powrdcit do menu
gtéwnego. Spawanie DC impulsowe jest dostepne w procesach " TIG HF" i "TIG LIFT" oraz w trybach spustu "2T" i "4T".

SPAWANIE TIG AC

* TIG AC - Easy

Ten tryb pozwala na szybkie uzycie spawania w trybie AC za pomocg ustawien $rednicy elektrody (wybrana warto$¢ jest wysSwietlona poprzez rézne
diody LED obecne na interfejsie). W tym trybie, ustawienia parametréw "Balance" i "Frequency" sa zamrozone. Wybdr Srednicy elektrody oddziatuje
na natezenie pradu spawalniczego i wartosci rozbijania w sposéb nastepujacy :

Srednica elektrody I min I max Rozbijanie / Balance
1,6 mm 10A 80 A 30 %
2,4 mm 45 A 120 A 37%
3,2 mm 60 A 180 A 43 %
4,0 mm 75A 200 A 50 %

W tym trybie wartos$¢ czestotliwosci jest potagczona z wartoscig pradu spawania w sposob nastepujacy :

Prad (A) Czestotliwos¢ (Hz)
10 > 40 117

41 > 90 100

91 > 140 79
141 > 170 70
171 > 200 60

Podczas przej$cia z trybu "AC - Easy " na tryb " AC ", ostatnie parametry spawania " AC - EASY " zostajg zachowane i moga by¢ wykorzystane jako
podstawa do dalszego dostrajania w trybie "AC" (np. : czestotliwo$¢ spawania i balans).

¢ TIG AC - Standard

Ten tryb spawania TIG AC Standard jest przeznaczony do spawania aluminium i jego stopow (Al, AlSi, AlMg, AlMn...). Prad zmienny (AC) umozliwia
przejscie do niezbednej fazy usuwania powtoki aluminium.

Amplituda : Pozwala ona na usuniecie naturalnej powtoki podczas spawania. Jest ona regulowana w zakresie od 20% i 60%.

Czestotliwos¢ : czestotliwos¢ pozwala dostosowac ogniskowanie tuku. Wysoka czestotliwos¢ sprawia, ze tuk jest skoncentrowany. Niska czestotliwos¢
sprawia, ze fuk spawania jest szerszy.

AU, |

Wysoka czestotliwos¢ HF. Niska czestotliwos¢

11
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Charakterystyka Prad-Czestotliwo$¢ : W AC, warto$¢ pradu spawania i jego czestotliwo$¢ sa potgczone ponizszg funkcja:

Prad w AC w zaleznosci od czestotliwosci

ZOOA Fréquence (Hz)
- Pomiedzy 10 A i 30 A, czestotliwo$¢ maksymalna wynosi 20 Hz.
100 - Pomiedzy 30 A i 50 A, czestotliwo$¢ maksymalna wynosi od 80 Hz do 200 Hz.
- Pomiedzy 50 A i 150 A, czestotliwo$¢ maksymalna wynosi 200 Hz.
80 - Pomiedzy 150 A i 200 A, czestotliwo$¢ maksymalna zmniejsza sie z 200 Hz do
100 Hz.
20
010 30 50 150 200

Courant (A)

e TIG AC - Impulsowy
Funkcja impulsowa jest dostepna w TIG AC - Easy i TIG AC - Standard. Czestotliwo$¢ pulsowania jest regulowana w zakresie od 0,1 Hz do 10 Hz.

wani nktowe TIG DC lub A
Tryb "SPOT" pozwala na wstepny montaz czesci poprzez spawanie punktowe. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalnosc i
realizacje punktow nieutlenionych. Gdy tryb "SPOT" jest wybrany domysinie, poczatek i koniec spawania odbywa sie za pomocg spustu. Jednakze
przycisk " F(Hz) " i gtdwny enkoder pozwalajg uzytkownikowi na skorygowanie tego czasu. Czas trybu spawania punktowego " SPOT " jest regulowany
w zakresie od 0,1 s do 60 s. poprzez regulacje przyrostu wynoszacg 0,1 s. Poczatek spawania odbywa sie za pomocg spustu. Aby powrdci¢ do
niezdefiniowanego czasu spawania punktowego, nalezy wybrac¢ "0,0 s".

ZARZADZNIE "ZADANIAMI" JOB

Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia. Oprocz biezacych ustawien istnieje mozliwos¢ zapisania
i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan” (JOB). Przycisk « JOB » pozwala na zapisywanie, zapamietanie lub usuniecie danej konfiguracji. 50
"Zadania" (JOBS) sg zapamietywane przez dany typ spawania.

» Wycofanie "zadan" (JOB)

- Wycofanie "zadania" nie wymaga zadnego specjalnego warunku poczatkowego. Nie nalezy jednak by¢ w trakcie spawania.

- Przyciénij kroétko przycisk "JOB" tak, aby nie przekraczat 2 sekund.

- Komunikat "OUT" pojawia sie na wy$wietlaczu,

- Za pomocg enkodera inkrementalnego, wybierz numer "JOB". Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom pojawiajg sie na wyswietlaczu.
Jesli zadne "zadanie" (JOB) nie jest zapisane, wySwietlacz pokazuje « - - - ».

- Gdy numer "JOB" zostanie wybrany, nalezy przytrzymac przycisk "JOB" w celu akceptacji nowej konfiguracji. Numer "zadania" (JOB) miga na
wyswietlaczu, pokazujac tym samym, ze "JOB" zostato zatadowane. Numer miga az do momentu, kiedy inny parametr nie zostanie zmodyfikowany
lub spust palnika nie zostanie naci$niety w celu rozpoczecia spawania.

* Usuwanie "zadania" (JOB)

- Przycisnij krotko przycisk "JOB" tak, aby nie przekraczat 2 sekund.

- Komunikat "OUT" pojawia sie na wySwietlaczu,

- Za pomoca enkodera inkrementalnego, wybierz numer "JOB". Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom, moga pojawic sie na wyswietlaczu.
- Nacisénij kolejno 3 razy przycisk " JOB ". Wybrane "zadanie" zostaje w tym wypadku usuniete a generator, wy$wietla ponownie prad spawania.

» Tworzenie "zadania" (JOB)

- Regulowanie wszystkich zgdanych parametrow dotyczacych spawania,

- Przytrzymaj przycisk "JOB" dtuzej niz 3 s.

- Komunikat "IN" pojawia sie na wyswietlaczu,

- Wybierz numer "JOB" za pomocg enkodera inkrementalnego. Jedynie numery, ktdre wczesniej nie zostaty przypisane, s3 mozliwe do wybrania na
wyswietlaczu,

- Gdy wybierzesz numer "JOB", przytrzymaj przycisk "JOB" w celu akceptacji i zapisania danego zadania pod wybranym numerem.

- Numer zadania zostaje nastepnie wyswietlony, co oznacza, ze operacja tworzenia kopii zostata zakonczona. Wyswietlenie numeru trwa do momentu
az inny przycisk lub spust/wyzwalacz palnika zostanie zaktywowany.

Wyjasnienia: Jesli wszystkie numery zostaty przyporzadkowane danym "zadaniom", interfejs wyswietla "Full".

Doprecyzowanie w sprawie usuwania "JOB" w TIG AC : Wigsciwosci dotyczace usuwania "JOB" TIG AC znajduje sie w parametrach zwigzanych z
funkcjami "AC". Gdy "zadanie" (JOB) konfigurujace stacje AC zostanie wybrane, interfejs wyswietla kolejno powtarzajace sie wartosci: pradu spawania
(A), Balance (w %) i czestotliwosci (w Hz). Ten cykl trwa do momentu nacisniecia na spust palnika w celu rozpoczecia procesu spawania.
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PALNIKI KOMPATYBILNE I ZACHOWANIA SPUSTU

\\ \

DB
v 4 4

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".

44 TRYB 2T

T1 : Gdy gtéwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl
spawania (PRE-GAS, I_start, Up Slope i spawanie).

< <

T2 ; Gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl spawania
zatrzymuje sie (Down Slope, I_Stop, Post Gas).

v : Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk pomocniczy
; uzywany jest jako przycisk gtéwny.

Bouton principal @ @

+¢ TRYB 4T

<

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

T2 ; Gdy nastepuje zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w trybie spawania.

T3 : Gdy gtdwny przycisk jest wcisniety, cykl przechodzi w tryb DownSlope i
zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 : Gdy gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez PostGas.

Bouton principal

+¢ TRYB 4T LOG

T1 : Gdy gtéwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
(wstepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.
T2 ; Gdy nastepuje zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konty-

<055 <058 nuowany jest w trybie Upslope i w trybie spawania.

>0.55
A g v ALY
L G LY LY L E L

<

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania:

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

- Gdy drugi przycisk jest przytrzymany i nacisniety,

v W

___,-:- prad I spawania zmienia sie na I zimny.
7 - Gdy drugi przycisk jest zwolniony,
" prad zmienia sie z pradu I zimnego na I spawania.
Bouton principal @ @ r
ou T3 : Dtugie wcisniecie gtdwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-
Bouton secondaire cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie I Stop.

T4 : Gdy gtdwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez
PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwdjnym spustem + potencjometrem spust "wysoki" ma takg samg funkcjonalnos¢ jak w przypadku
palnikdw z pojedynczym spustem lub palnikdw lamelowych. Gdy "niski" spust pozostaje naci$niety, pozwala on na przetaczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowac natezenie pradu spawania od 50% do 100% do wyswietlanej wartosci.

13
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ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB
P 3 DB torch
b 1 | —
— 4 3 |—
P
m _//— 5 torch oXe) L torch
= = s(0°e0)> 2
l 2] torch tDBh 6 1 2
3 o ® NC <« 5 DB+P
torch
1

Schemat potaczen kabli palnika SRL18

Schemat potaczen elektrycznych wedtug typu palnika

Rodzaje palnikow

Oznaczenie okablowa-

Zataczony kotek

nia spawalniczy
Palhnik z 1 ; WspoéIny/uziemienie 2 (zielony)
Palnik z 2 spustami . . alnik z 1 spustem - -
+ potencjometr Palnik z 2 spustami Przefacznik spustu 1 4 (biaty)

Przetacznik spustu 2

3 (brazowy)

Wspdlny / potencjometr

uziemienia 2 (szary)
0V 1 (z6Mty)
Kursor 5 (rézowy)

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

G
<o F A | D
(2
B C
E
D C <+—B
External view A

Nr kat. 045699

Podtaczenie :

Wyglad zewnetrzny

1 - Podfacz pilota zdalnego sterowania na tylnej powierzchni zrédta pradu spawania.

2 - HMI wykrywa obecno$¢ zdalnego sterowania i proponuje wybor pomiedzy zdalnym sterowaniem noznym i zdalnym sterowaniem potencjometrem
dostepnych poprzez gtéwny enkoder inkrementalny.

Podtaczenie :

Schematy elektryczne w zaleznosci od zdalny-

ch polecen

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtaczenia zdalnego sterowania.

Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podtaczenie réznych rodzajow recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalacji
kabli, nalezy postepowac zgodnie ze schematem ponizej.

. . Oznaczenie okablowa- Zalaczony kotek
Rodzaj zdalnego sterowania nia spawalniczy
0V
Zdalne Kursor B
Sterowanie nozne - Pedat sterowanie reczne -
Wspdlny/uziemienie C
Przefacznik D

Funkcjonowanie:

o  Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675).

Zdalne sterowanie reczne pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcje zrédta
pradu spawania sg dostepne i mozliwe do sparametrowania.

e Sterowanie zdalne nozne (pedat) (opcja nr kat. 045682)
Pedat pozwala na zmiane pradu od minimum do 100% ustawionej intensywnosci. W TIG, zrodto pradu spawania dziata wytacznie w trybie 2T. Co
14 wiecej, wzrost i zanik pradu nie sg juz zarzadzane przez zrédto pradu spawania (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika przy pomocy pedatu.
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WENTYLACIA

Generator pozwala na zdalng wentylacje.

WERSJA Z AGREGATEM CHLODNICZYM : TIG PRO 201L AC/DC

Srodki ostonowe wspierane przez agregat chtodzacy w celu ochrony palnika i uzytkownika sg nastepujace:

e Ochrona termiczna ptynu chtodniczego.

Przytacza goracej cieczy i ptynu chtodzacego sg oznaczone odpowiednimi kolorami pierscieni: czerwonym i niebieskim. Na tyle stacji, bagnet pozwala
zidentyfikowa¢ wizualnie poziom ptynu w zbiorniku.

nia.

Przed odfgczeniem rury wlotowej i wylotej cieczy palnika, nalezy upewnic sie, ze stacja robocza jest odtgczona od zasila-
Ptyn chtodzacy jest szkodliwy i podraznia oczy, btone $luzowg i skore. Gorgca ciecz moze powodowac oparzenia.

GWARANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (np. : kable, zaciski, itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

15
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1 | Wentylator 51021
2 | Kratka wentylatora 51010
3 | Gtéwny kabel 21464
4 | Przewdd + ztgcze sterowania noznego - pedata 71513
5 | Zawor elektromagnetyczny 71542
6 | Ptyta gtdwna 97798C
7 | Plyta zasilajaca 97155C
8 | Uchwyt 56048
9 | Plyta mikrokontrolera 97797C
10 | Stopka kauczukowa gérna 56163
11 | Transformator HF (High Frequence) D0002
12 | Plyta dodatkowa 97801C
13 | Plyta wtérna E0021C
14 | Karta interfejsu HMIL 97796C
15 | HMI 51978
16 | Przycisk regulujgcy Down Slope @ 21 mm 73019
17 | Przycisk regulacji pradu @ 28 mm 73016
18 | Przylacze gazowe 55090
19 | Zigcze palnika + przewéd 71873
20 | Gniazdo zenskie TEXAS 51461
21 | Dlawik wyjsciowy 63678
22 | Stopka kauczukowa dolna 56120
23 | Szybka ztgczka wody 71695/71694
24 | Wentylator 230 V agregat chtodzacy 51023
25 | Chtodnica wodna 71751
26 | Pompa 71772
27 | Zbiornik 90281

17
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201 AC/DC: 97799C 97796C

!l
51461

97799C

201L AC/DC:

51461
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DANE TECHNICZNE
201 AC/DC
Wtérny
Napiecie zasilania 230V +/- 15% 110V +/- 15%
Czestotliwo$¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz
Wytacznik bezpiecznikow 13A 20 A
Zapasowy MMA ‘ TIG DC ‘ TIGAC | MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Napiecie prézniowe 70V 70V
Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3) 11 kv 11 kv
. 10A- 10A- 10A- 10A- 10A- 10A-
Znamionowy prad wyjéciowy (12) 160 A 160A | 200A | 110A | 160A | 160A
. - . 204V 104V 104V | 204V | 104V | 104V -
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) %64V | -164V | -18V |-244V|-164Vv| 164V
Imax 25 % 25 % 13 % 32 % 25 % 20 %
Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1. 60 % 100 A 100 A 90 A 90 A 120 A 105 A
100% 95 A 95A 80 A 85A 100 A 90 A
Zuzycie energii bez obcigzenia 23 W 23 W
Temperatura urzadzenia podczas pracy -10 a +40 °C
Temperatura przechowywania -20 a +55 °C
Stopien ochrony P21
Wymiary (DxSxW) 24 x 41 x 36 cm
Waga 15Kg
*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 wigczyc sie ochrona termiczna, w tym przypadku, tuk wytacza sie a zapala sieﬂ kontrolka.
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umoZliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Zrédto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.
DANE TECHNICZNE
201L AC/DC
Wtérny
Napiecie zasilania 230 V +/- 15%
Czestotliwos¢ sieci zasilania 50/ 60 Hz
Wytacznik bezpiecznikow 13A
Zapasowy MMA ‘ TIG DC ‘ TIG AC
Napiecie prozniowe 70V
Napiecie szczytowe urzadzenia do rozruchu recznego (EN60974-3) 11 kv
Znamionowy prad wyjsciowy (12) 10A- 10A- | 10A-
160 A 160 A 200 A
Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2) 204V 10.4v lo4v
-26.4V -164V | -18V
Imax 25 % 25 % 13 %
Cykl pracy w 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1. 60 % 100 A 100 A 90 A
100% 95 A 95 A 80 A
Zuzycie energii bez obcigzenia 23 W
Temperatura urzadzenia podczas pracy -10 & +40 °C
Temperatura przechowywania -20 a +55 °C
Stopien ochrony P21
Wymiary (DxSxW) 24 x43 x50 cm
Waga 20.5 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 wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, tuk wytacza sie a zapala sieﬂ kontrolka.
Nalezy pozostawic urzadzenie podtgczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédto pradu spawania opisuje spadajacg charakterystyke wyjsciowa.
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Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcja obstugi.

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pragdem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

Staty prad spawania.

N Spawanie pradem zmiennym
Y Bezposredni i zmienny prad spawania
uo Znamionowe napiecie prozniowe
X(40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
12 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A Ampery
u2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\" Wolt
Hz Herc
U1 Napigcie znamionowe zasilania.
I1max Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).
I1eff Maksymalny skuteczny prad zasilania
Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowe;j.
IEC 60974-3 i
IEC 60974-2 Zrédto pradu spawania zgodne z normg EN60974-3/-2 i klasy A.
Klasa A
IEC 60974-1 ;
IEC 60974-10 Zrbdto pradu spawania, zgodne jest z normami IEC60974-1/-10 i klasg A.
Klasa A
Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywaq UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!
|

2
s

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

il

Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

CMIM : Certyfikat Maroko

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

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

Wlew ptynu chtodzacego

Odptyw ptynu chtodzacego

Wilot gazu

Wylot gazu

TP B — K

Polaryzacja
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TIG PRO 201 AC/DC - 201L AC/DC

Zdalne sterowanie

>N B

>
<
)
o

Pmax

Maksymalne ciénienie systemu chtodzenia przekracza 0,5 megapaskali

=D

]

Zrédto pradu technologii falowej / C.C i C.A

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

Urzadzenie wytacznika bezpieczenstwa jest ztozone z wtyczki sieciowej skoordynowanej z instalacja domowa. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do
gniazdka.

2 Bl [

Chtodzenie

P 1L/min Moc chtodzenia na 11 / 1 min
Moc max. Maksymalne ciénienie wylotu
MPa Megapascal
IEC 60974-2 Agregat chfodzacy jest zgodny z normg EN60974-2

JBDC
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France
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