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INSTRUKCJIE BEZPIECZENSTWA

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! W celu uzyskania maksymalnej satysfakcji z zajmowanego sta-
nowiska prosimy o doktadne zapoznanie sie z ponizszymi informacjami. Niniejszy dokument ma na celu dostarczenie
informacji o ryzyku i zagrozeniach zwigzanych z uzytkowaniem spawarki.

Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.

Nie wolno dokonywac¢ modyfikacji i konserwacji niewymienionych w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majatkowe wynikajgce z uzytkowania
urzadzenia niezgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukgcji.

W przypadku probleméw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu prawidtowego
uzytkowania systemu.

SRODOWISKO

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania i ztobienia w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub
w instrukgji. Nalezy przestrzega¢ dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecz-
nego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Zgodnie z normg IEC 60974-10 urzadzenie to nalezy do klasy A jest przeznaczone do uzytku w Srodowisku przemystowym.
Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna nie jest zapewniona w Srodowisku domowym.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji
zragcych. Nalezy zapewnic przeptyw powietrza w trakcie uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 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).

Nie uzywaj tego urzadzenia do rozmrazania wezy, tadowania akumulatoréw lub uruchamiania silnikow.

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrddto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga
na osoby noszace rozrusznik serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietdw, izolujaca, sucha,
ognioodporng, w dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Uzywaj rekawic, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i termiczna.
Czasami konieczne jest oddzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania
przed promieniowaniem, rozpryskami i zarzacymi sie odpadami.

Poinformowac osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci oraz aby
nosity odpowiednig odziez ochronng.

Konieczne jest zabezpieczenie sie maskg z kapturem, o NR10 lub wyzszym i ochrona oczu podczas czyszczenia.

Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

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

Nalezy trzymac rece, wlosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.

Nie wolno dotykac rolek, gdy podajnik nici jest wtgczony.

Nigdy nie zdejmuj oston ochronnych urzadzenia chtodzacego, poniewaz producent nie ponosi odpowiedzialnosci w razie
wypadku.

Uwaga: nowo zespawane czesci s gorace i mogg spowodowac oparzenia w przypadku kontaktu z nimi.

Podczas serwisowania lampy nalezy upewnic sie, ze lampa jest wystarczajgco zimna i odczeka¢ co najmniej 10 minut
przed serwisowaniem lampy z wigczonym urzgdzeniem chtodzacym w przypadku lampy chtodzonej woda, aby upewnic
sie, ze ciecz nie spowoduje oparzen.

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

Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje,
a czasem moze tez by¢ konieczny wlot powietrza. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w
przypadku; gdy wentylacja nie wystarcza. Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm
bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci.

Ponadto spawanie niektorych materiatdw, takich jak otdw, kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie 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 wdzku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU I WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajgcych sie przez szczeliny. Mogg byc¢ one zrédtem pozaru
lub wybuchu.

Zachowac bezpieczng odlegtos¢ od ludzi, przedmiotow tatwopalnych i pojemnikdw pod cisnieniem. Nalezy unika¢ spawa-
nia w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli s otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych
lub wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie mogg byc¢ skierowane na maszyne lub materiaty tatwopalne.

BUTLE GAZOWE

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

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkng¢ butle i wylgczy¢ urzadzenie. Muszg by¢ one w pozycji
pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

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

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

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegtos¢ od obwodow elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli
cisnieniowe;j.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy stosowa¢ bezpieczniki o zalecanej wielkosci.

Porazenie prgdem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego wypadku, a nawet Smierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napieciem wewnatrz i na zewnatrz urzadzenia, gdy jest ono zasilane (palniki, uchwyty,
kable, elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem urzadzenia nalezy odtgczyc je od sieci elektrycznej i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory
zostaty roztadowane.

Nigdy nie spawac w deszczu lub na mokrej podtodze lub powierzchni. Wszystkie przewody elektryczne nie mogg miec
kontaktu z ciecza.

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

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikdw nalezy zapewnic ich wymiane przez wykwalifikowany i upowazniony
personel. Uwaga na odpowiednie wymiary.

Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. We wszystkich srodowiskach
nalezy nosic izolowane obuwie.

POLA ELEKTROMAGNETYCZNE I ZAKLOCENIA

W poblizu kabli, na skutek przeptywu pradu, powstaje pole elektromagnetyczne.

Ten sprzet jest zgodny z normg IEC60974-10 klasy A, nie jest przeznaczony do uzytku w $rodowisku mieszkalnym, gdzie
energia elektryczna jest dostarczana przez publiczny system zasilania niskiego napiecia. Mogg wystepowa¢ potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej z uwagi na przewodzone zaktdcenia i promieniowanie w
tych miejscach.

Uwaga : to urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC61000-3-12. W przypadku podtaczenia do publicznego systemu
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zasilania niskim napieciem, obowigzkiem instalatora i uzytkownika jest zapewnienie, w razie potrzeby poprzez konsultacje
z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze urzadzenie moze zosta¢ podtgczone.

W celu zmniejszenia ewentualnych probleméw z EMC mozna :

Wstawienie filtrow sieciowych na zasilaniu w przypadku zbyt duzych zaktdcen w linii zasilajgcej. Kable spawalnicze
powinny by¢ jak najkrotsze i umieszczone blisko siebie, z dala od innych kabli, urzadzen i linii energetycznych.

Pola elektromagnetyczne mogg zaktdcac dziatanie innych urzadzen, takich jak rozruszniki serca lub aparaty stuchowe.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaly sie z lekarzem przed rozpoczeciem
uzytkowania spawarki.
Nie uzywac spawarki do rozmrazania rur.
Z duza ostroznoscia postugiwac sie butlami gazowymi — uszkodzenie butli lub jej zaworu zwieksza
niebezpieczenstwo.

Ponadto, kable sieciowe lub sterujgce znajdujgce sie w poblizu urzadzenia mogg zosta¢ zakitdcone i spowodowac
nieprawidtowe dziatanie.

Nie owijaj kabli wokét ciata, trzymaj je po jednej stronie.

W przypadku wystgpienia zaktdcen elektromagnetycznych nalezy je zredukowac. W przypadku ich wystapienia,
uzytkownik jest odpowiedzialny za kompetencje w zakresie instalacji i uzytkowania produktu, w miare mozliwosci z
pomocg producenta.

ZASADY OKABLOWANIA W CELU ZMINIMALIZOWANIA ZAKLOCEN

Czasami przydatne jest podtaczenie wszystkich metalowych czesci do tego samego potencjatu, przy jednoczesnym
przestrzeganiu norm obowigzujacych dla tych potgczen.

Uziemienie obrabianego przedmiotu mozna uznac¢ za sposob na zmniejszenie emitowanych zaktdcen, o ile nie
stanowig one zagrozenia dla uzytkownikow lub innych urzadzen elektrycznych.

Mozna rowniez rozwazy¢ ekranowanie kabli tej maszyny i innych urzadzen.

STOPIEN OCHRONY IP S

IP23S

- Obudowa zabezpieczajgca przed dostepem palca do czesci niebezpiecznych oraz przed ciatami obcymi o $rednicy
wiekszej niz/réwnej 12,5 mm.

- Ochrona przed opadami deszczu 60°.

- Obudowa chronigca przed szkodliwym dziataniem wody, gdy ruchome czesci urzadzenia nie sg jeszcze uruchomione.

INSTALACIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu
nalezy upewnic sie, ze generator jest odtgczony od sieci. Niedozwolone sg potaczenia szeregowe lub réwnolegte gene-
ratorow.

TRANSPORT I PRZEMIESZCZANIE MASZYNY

Urzadzenie jest wyposazone w gorne uchwyty do przenoszenia w reku, wiec nalezy uwazac, aby nie zanizy¢ jego
wagi.

Maszyna pierscieniowa do podnoszenia zawiesia, musisz dokonac najlepszych ustalen, aby zrobic¢ to bezpiecznie z
maszyng (uwazaj na przewrocenie).

Nie wolno uzywac kabli ani palnika do przemieszczania maszyny. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrodta zasilania. Ich standardy transportowania sg rézne.
Najlepiej jest zdja¢ beben przed podniesieniem lub transportem maszyny.

INSTALACIA URZADZENIA

Zasady, ktérych nalezy przestrzegac:

e Umies¢ podajnik na podtodze o maksymalnym nachyleniu 15°.

e Zapewni¢ wystarczajgcg przestrzen do wentylacji podajnika i dostepu do elementdw sterujgcych.

e Podajnik drutu powinien by¢ chroniony przed zacinajgcym deszczem i niewystawiany na dziatanie promieni
stonecznych
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OPIS OGOLNY

Dziekujemy Panstwu za wybor naszego produktu! Aby jak najlepiej wykorzystac panstwa urzadzenie, przed uzyciem
nalezy uwaznie przeczytac ponizsze informacje.

TIG 250 AC/DC to trdjfazowa spawarka Inwerterowa do spawania metoda TIG pradem statym (DC) i zmiennym (AC).
Spawanie TIG wymaga ochrony gazowej (Argon). W trybie MMA moze spawac kazdym rodzajem elektrody: rutylowej,
zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.

TIG 250 AC/DC moze by¢ wyposazony w reczny lub nozny pilot zdalnego sterowania.

TIG 250 AC/DC posiada zintegrowang jednostke chtodzaca dla palnikow chtodzonych woda.

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

¢ Stacja dostarczana jest z 5-biegunowym (3P + N + PE) gniazdem tréjfazowym 400V 16A, typ CEE17. Musi by¢
podtaczony do instalacji elektrycznej 400 V (50-60 Hz) Z uziemieniem zabezpieczonym wytgcznikiem 16A i roznicowka
30mA. Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) dla maksymalnych warunkdw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu.
Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego
zrodta pradu. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng
eksploatacje urzadzenia.

Stacja ta posiada zintegrowang jednostke chtodzaca, ktdra spetnia dwie gtéwne funkcje: chtodzenie palnika wodnego,
jesli jest podtgczony, oraz chtodzenie wewnetrznych elementéw rozpraszajgcych produktdw. Dlatego nalezy bezwzglednie
napei¢ zbiornik stacji do poziomu wskaznika umieszczonego na tylnej Sciance stacji.

¢ Urzadzenie jest wigczane przez przekrecenie przetacznika w pozycje ON.

¢ Urzadzenie jest wyposazone w monitor napiecia sieciowego i przetacza sie na zabezpieczenie w przypadku zbyt
niskiego napiecia sieciowego<360V) lub zbyt wysokiego (>(440V) lub braku jednej z faz. Kazde z tych zabezpieczen jest
sygnalizowane na wyswietlaczu panelu przedniego odpowiednim komunikatem o btedzie (patrz tabela komunikatéw o
btedach).

e Wentylator: w trybie MMA wentylator pracuje ciagle. W trybie TIG wentylator pracuje wylacznie w fazie spawania, a
nastepnie wytacza sie po ochtodzeniu.

e Urzadzenia te nalezg do Klasy A. Sg one przeznaczone do uzytku w $srodowisku przemystowym lub profesjonalnym.
W innych warunkach zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej moze by¢ trudne z uwagi na przewodzone
zaktdcenia oraz promieniowanie. Sg one zgodne z normg IEC 61000-3-12.

OPIS STANOWISKA (RYS-1)

1- Ekran + przyciski inkrementalne 8- Wejscie dla zdalnego sterowania
2- Gniazdo dodatniej polaryzacji 9- Uchwyt bezpiecznika 5A.

3- Gniazdo ujemnej polaryzacji 10- Przetacznik ON / OFF

4- Przylacze gazowe palnika 11- Kabel zasilajacy

5- Ztacze wyzwalacza 12- Wiot zbiornika ptynu chtodzacego
6- Wiot wody dla palnika chtodzonego woda 13- Przytacze gazu

7- Wylot wody dla palnika chtodzonego woda

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

Interfejs skfada sie z kolorowego ekranu TFT i dwdch przyciskéw inkrementalnych, co stanowi filozofie tego trojstanowego
interfejsu:

Stan 1 lub Stan Spoczynku : przycisk inkrementalny 1 stuzy do ustawiania pradu spawania, przycisk inkrementalny 2
stuzy do ustawiania parametru zwigzanego z pradem.

Stan 2 lub Stan Tryb spawania : naci$niecie przycisku przyrostowego 1 umozliwia dostep do gérnego menu rozwijanego
i wybdr roznych trybow spawania poprzez jego obrot. Aby wyj$¢ z tego menu, nalezy odczeka¢ 8s lub nacisngc
potencjometr 2 -> powrdt do Stanu 1.

Stan 3 lub Stan Parametryzacji : wcisniecie przycisku przyrostowego 2 daje dostep do parametrow spawania i ich
wyboru poprzez obrét. Wyjscie z tego menu nastepuje albo przez odczekanie 8s, albo przez nacisniecie przycisku
inkrementalnego 1 -> powr6t do Stanu 1.
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OPIS FUNKCJI, MENU I SYMBOLI
P : T Funkcje sg dostepne w
Funkcje Oznagﬁel.rl\ 1€ Przytp 2=y ke Komentarze
D Cgrany TIGDC | TIGAC MMA
Prad do wyregulowania w zaleznosci
Prad spawania Prad IIl X od typu elektrody, jej Srednicy i rodzaju
montazu (A).
Przecigzenia napiecia regulowane na
HotStart HotStart /-\_ X poczatku spawania (%)
Dostarczane  przetezenie w  celu
ArcForce ArcForce Il_ X unikniecia przyklejania sie elektrody
wchodzacej do kapieli (%).
Odwrécenie Umozliwia spawanie roznych elektrod
Bi . o® X bez demontazu uchwytu elektrody lub
iegunowosci ) L
zacisku uziemienia.
Zajarzanie HF HF - X X Zdalne zajarzanie.
UrUChOTIIﬁ_rI]_Ie przez LIFT - X X Zajarzanie przez kontakt / zetkniecie.
Pre-Gas Pre Gas o , X X Czas_ przeqmuchlwanla pochodni i za-
bezpieczenia gazowego przed zaptonem
Prad poczatkowy I Start JA_[ X X Prad pozycjonowania (A)
Czas poczatkowy T Start _,t_[ X X Czas pozycjonowania (S)
. ¢ Krzywa rosngca poczawszy od pradu
Prad narastajacy UpSlope _/ X X poczatkowego do pradu zgrzewania (S)
) Prad do regulacji w zaleznosci od
Prad spawania Prad II' X X materiatu, jego grubosci i montazu
Drugi prad spawania lub zimny prad
Zimny Prad (4TLog) I Cold |_|_| X X aktywowany przy palniku 2 pozycyjnym
lub w 4T LOG (A)
’ Drugi prad spawania lub prad zimny
Prad zimny PULS I Cold u X X trybu PULSE (A)
Amplituda PULSE %T Impuls m X X Bilans zimnego pradu (%)
Czestotliwoé¢ impulséw | Hz Impuls e, X X Czestotliwosé IMPULSOW (Hz)
. t Rampa w dot od pradu spawania do I
Zanik pradu DownSlope \ X X Stop (S), aby unikng¢ pekniec i kraterow.
Prad koncowy I Stop \—A‘_ X X Prad pozycjonowania (A)
, t . .
Czas koncowy T Stop LL X X Czas pozycjonowania (S)
Czas trwania ochrony gazowej po
Post Gas Post Gas \n: X X zgasnieciu tuku. Chroni cze$¢ i elektrode
przed utlenianiem
Bilans AC %T AC E‘j X Bilans usuwania / czyszczenia (%)
Czestotliwos¢ AC Hz AC -I:E» X Czestotliwos¢ spawania w AC (Hz)
. Srednica elektrody Tungsten w celu
Srednica elektrody @ X X optymalizacji inicjacji i dozwolonych
grubosci w trybie SYNERGIC
Fe, CrNi, Cu/ Wybor _mqtena%ow _dp spawania: Stal
. . na bazie zelaza, Nikiel-chrom, Cu lub
Materiat do spawania Cuzn, AlMg, X X iadz. Alumini lumini
AISi. AI99 mosigdz, Al uminium Magnez, Aluminium
! Krzem w trybie SYNERGIC
Spawanie od korica do ] X X Trvb SYNERGICZNY
konca 3 Y
Spawanie katowe / ”'
pachwinowe X X Tryb SYNERGICZNY
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Spawanie pionowe z

wary A6 |I| X X Tryb SYNERGICZNY
Delay Spot JtL X X Czas zgrzewania punktowego.
Grubo$¢ spawanej X X Ustawianie grubosci czesci w trybie SY-
czesci NERGIC.
Metoda MMA MMA
Metoda TIG AC AC X
Metoda TIG DC DC X
Metoda SYNERGIC SYNERGIC X X
Tryb Standard STD X X
Tryb Pulsacyjny (Pulse) PULSE X X
Tryb Zgrzewania Punk- SPOT X X
towego
2T 2T X Tryb Palnik 2-taktowy
47 47 Tryb Palnik 4-taktowy
4T LOG 4T LOG X X Tryb Palnik 4-taktowy LOG
Jezyki @ X X Wybdr jezyka
Blokada HMI ﬂ X X Blokada I-_IMI do_nglokowanlg dostepu
do menu i ustawien parametrow
Odblokowanie HMI do ponownego
Odblokowanie HMI E X X dostepu do menu i ustawien parame-
trow (domysiny kod: 0000)
Zmiana hasta o'ﬂ' X X Pozwala na zmiane hasta blokady
Reset parametréw RESET X X ZPrc:(:wala przywroci¢ ustawienia fabryc-
Identyfikacja D X X Modut  serwisowy do identyfikacji

maszyny

Menu umozliwia dostep funkgji tworze-

Menu kopii zapasowej B X X nia kopii zapasowej ustawien spawania
Zapisz H X X Zapisywanie parametru spawania pod
istniejgcg nazwag
. 2 Zapisywanie ustawienia spawania pod
Zapisz jako Fﬂ X X noSvaynazwa P P
. > P .
Otworz B X X Otworz istniejgcy program spawania
Wymaz ﬁ X X Usun istniejgcy program spawania
Zabezpieczenie ter- X X Normatywny symbol wskazujacy stan
miczne ochrony termicznej
Connect-5 X X Tryb automatyczny

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

Podtaczenie i porady

e Podtgczyc¢ kable uchwytu elektrody i zacisku masy do ztgczy.
e Przestrzegac biegunowosci i natezenia pradu spawania podanych na skrzynkach elektrod
o Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usung¢ elektrode z uchwytu
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REPREZENTACJA INTERFEJSU
MMA PRO MMA EASY

MMA | PRO | OPTIONS MMA | EASY

8 [1]= 250 A] U=30V |g = 250A| U=30V

Tryb PRO daje dostep do wszystkich funkcji i ustawien produktu.
Tryb EASY upraszcza interfejs dzieki jednemu ustawieniu pradu.

Opcje trybu PRO i EASY

| oL e

TRYB EASY (40%) (40%)
PRO MODE 0 - 100% 0 - 100% X

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTEN W OStONIE GAZU OBOJETNEGO (tryb TIG)
Podtaczenie i porady

Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do ztgcza dodatniego (+).

Podtaczy¢ kabel zasilajgcy palnika do ztgcza ujemnego (-) oraz do ztgcza spustu i gazu.

Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor
i dysza) nie sg zuzyte.

Przedstawienie interfejsu dla procesow spawania TIG
PROCESY SPAWANIA TIG

' = AC| :

|=160A | \ =3S |& 1=160A | \ =3S g

TIG AC STD (normalny tryb TIG AC) TIG AC PULSE (tryb TIG AC Pulsed)
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TIG DC
Ta metoda spawania pradem statym (DC) jest dedykowana do materiatdw zelaznych, takich jak stale, ale takze do
miedzi i jej stopow.

TIG AC
Ta metoda spawania AC jest uzywana do spawania aluminium i jego stopow. Proces ten ma by¢ regulowany przez dwa
parametry:

Balance (%T_AC):
Podczas dodatniej fali utlenianie jest przerywane. Podczas ujemnej fali elektroda sie chtodzi, a czesci s spawane /
faczone, dochodzi do penetracji. Poprzez zmiane proporcji pomiedzy tymi dwoma przemianami za pomocg ustawienia

|T - -

+ + +
Réwnowaga : 20% minimalne usuwanie / 50 % 60% Maksymalne usuwanie izolacji
czyszczenie 40% Minimalna penetracja

80% Maksymalna penetracja

balansu, faworyzowane jest albo usuwanie, albo penetracja.

Czestotliwos¢ ( Hz AC ) :
Czestotliwos¢ pozwala dostosowac koncentracje tuku.
Im bardziej zgdany tuk skoncentrowany, tym wyzsza musi by¢ czestotliwos$¢. Im mniejsza czestotliwos¢, tym szerszy tuk.

W pozycji AC, czestotliwo$¢ ustawiana jest recznie. W pozycji AC Easy
parametr ten jest automatycznie regulowany w zaleznosci od stosowanej
elektrody i pradu spawania. Najlepiej uzywac pozycji AC Easy.

L L

TIG Pulse (Pulse)

Ten tryb spawania jest niezalezny od procesu spawania DC lub AC i nie
jest dostepny w 4T LOG

Impulsy odpowiadajg naprzemiennym wzrostom i spadkom natezenia

Wysoka czestotliwo$¢ Niska czestotliwosé

HF.
pradu (prad ciepty, prad zimny). Tryb Pulse jest technikg stosowang do spawania czesci, ktorych temperatura nie
powinna za bardzo wzrastac.

W trybie impulsowym ustawienia sg nastepujace:

- prad I Zimny jako warto$¢ procentowa i regulowana w zakresie od 20% do 80% pradu spawania. Im nizszy prad
Zimny, tym mniej nagrzewa sie obrabiany element podczas spawania.

- czestotliwo$¢ impulsdéw (Hz Pulse) regulowana od 0,1 Hz do 2500Hz

- skala impulséw (%T_PULSE) odpowiada % ustawionego okresu pradu zimnego (1 : Okres = 1 / Hz Impuls)

Przyktad :

Prad spawania I ustawiony jest na 100A.

I_Cold = 50%, co oznacza, ze 50% x 100A = 50A

Wartos¢ Hz_Pulse jest ustawiona na 10Hz a %T_PULSE na warto$¢ 30%. Okres sygnatu bedzie wynosi¢ 1/10Hz =
100ms.. Czas trwania “I Cold” bedzie wynosi¢ 30% tego okresu, czyli 30ms.

Wskazdéwka: im nizszy prad (cienkie czesci), tym bardziej korzystne jest zwiekszenie czestotliwosci. Odwrotnie, gdy prad
jest wysoki, zaleca sie stosowanie niskich czestotliwosci. Dla I>100A, F(Hz)<100 Hz.

TIG AC/DC SPOT

Ten tryb pracy jest niezalezny od procesu spawania prgdem statym lub zmiennym i jest dostepny tylko w metodzie TIG
HF 2T.

Pozwala to na przygotowanie czeSci do potaczenia poprzez sczepianie, najlepiej w regularnych odstepach czasu, aby
unikng¢ deformacji potgczenia podczas spawania.

Po wykonaniu spoiny sczepnej mozna przystgpi¢ do spawania metoda TIG standardowg lub pulsacyjna.

Mozna ustawic¢ czas punktaciji.

SYNERGIC

Tryb SYNERGIC jest trybem uproszczonym, ktéry na podstawie czterech istotnych danych proponuje odpowiednig
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konfiguracje do spawania. Cztery dane :

1- Materiat, z ktérego wykonana jest montowana cze$¢ : Zelazo i Stal (Fe), nikiel-chrom (NiCr), miedz i stop (Cu/CuZn),
aluminium magnez, aluminium krzem i aluminium 99%.

2- Rodzaj montazu : Spawanie pachwinowe, spawanie doczotowe, spawanie zaktadkowe i spawanie w dét. e e

3- Srednica elektrody wolframowej uzywanej w celu okreslenia dopuszczalnych zakreséw pradu bez jej uszkodzenia.

4- Grubos¢ spawanego eIementu.+
Tryb ten moze réwniez by¢é pomocg przy spawaniu czesci trzymanej w reku. Z zaproponowanej konfiguracji SYNERGIC,
uzytkownik moze wyjs¢ z tego trybu i powrdci¢ do trybu STD. Wszystkie ustawienia SYNERGIC zostang zachowane i
bedzie mozna je modyfikowac. Takie podejscie pozwala na rozpoczecie spawania elementu z maksymalnie zadanymi
parametrami.

SYNERGIC

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: zajarzenie wysokiej czestotliwosci (high frequence) bez kontaktu.
TIG LIFT : Zajarzanie poprzez kontakt (w Srodowiskach wrazliwych na HF).
1- Dotknij elektroda do obrabianego przedmiotu

2- Nacisnij na spust
3- Podniesc¢ elektrode.

Touch Switch T Zachowanie spustu
|_£| d N LT Kompatybilne palniki:

e 2 e T

TIG 250 AC/DC ° ° °

Tryb 2T

1- Naciéniecie i przytrzymanie spustu: Gaz wstepny, prad poczatkowy, narastanie pradu, a nastepnie spawanie
2- Zwolnienie spustu: zanikanie pradu, koncowy strumien, a nastepnie post gaz.

Uwaga: dla palnikéw dwuprzyciskowych i dwupotencjometrycznych =>

/(/ ,(/ przycisk «gora lub dét/goracy prad spawania» i potencjometr aktywne,
, , przycisk «dot» nieaktywny.
Tryb 4T
. 1-Wsparcie spustu : Pre-GAZ, a nastepnie zajarzanie. Aby ufatwic

pozycjonowanie elektrody, dostarczany jest niewielki prad réwny pradowi
poczatkowemu, dziatajgcy jak wigzka Swiatta. ( = Dostosuj potozenie
idealne).

11
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2- Zwolnienie spustu: wzrost pradu do wyswietlanej wartosci zadanej, spawanie
3- Naci$niecie spustu : zanikajgcy do koncowego przeptywu (dla dobrego zamkniecia krateru)

4- Zwalnianie spustu : wytgczy¢ zasilanie, a nastepnie dodac gaz.
(}, (/4 (}, (/ p y1qCzy ep g

Uwaga: dla palnikéw dwuprzyciskowych i dwupotencjometrycznych
=> przycisk «gora lub dot/goragcy prad spawania» i potencjometr
aktywne, przycisk «dét» nieaktywny.

Tryb 4T Log

Tryb ten dziata podobnie jak tryb 4T, ale gdy jeste$ w fazie spawania,
krétki impuls na spuscie pozwala na przetgczenie na zimny prad, ktéry
zostat wczesniej ustawiony

1- Nacisniecie spustu : Pre-GAZ, a nastepnie zajarzanie. Aby ufatwi¢ pozycjonowanie elektrody, dostarczany jest niewielki
prad réwny pradowi poczatkowemu, dziatajacy jak wigzka $wiatta. ( = Dostosuj potozenie idealne).
2- Zwolnienie spustu: wzrost pradu do wyswietlanej wartosci zadanej (prad «gorgcy»)
- krétki impuls : przejscie do pradu zimnego (I Cold).
- krotki impuls : z powrotem do «gorgcego» pradu.
3- Naci$niecie spustu : zanikajgcy do koncowego przeptywu (dla dobrego zamkniecia krateru)
4- Zwalnianie spustu : wylaczy¢ zasilanie, a nastepnie dodac gaz.

</ </ </‘/ </‘/ ’<’/ ’</ Uwaga: Dla palnikow dwuprzyciskowych i

dwuprzyciskowych+potencjometr => przyciski «gdra/gorgco» i «dot/
zimno» + potencjometr aktywne.

W tej metodzie podwdjnie sterowane zgrzewadto lub podwdjny
potencjometr sg bardzo wygodne. Przycisk «w gore» utrzymuje taka
samg funkcjonalnos¢ jak w zgrzewadle prostym lub slajdzie. Przycisk «w
dét», gdy wecisniety, pozwala na zmiane na prad zimny. Potencjometr
na palniku, jesli jest obecny, umozliwia ustawienie pragdu spawania na

100% wys$wietlanej wartosci.

Zestawienie dostepnych funkcji wedlug procesu spawania, rodzaju zaptonu i rodzaju wyzwalacza

Zajarze- Spust /
s;-ar?:vt; nie wyzwalacz Proces TIG
nia Tl | HF Ut 27 [T | 4T || arf oy o/ [ U [ e N s e [ B [ g
0g
AC/DC ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
STD (*) () [ )
AC/DC ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
Pulse (%) | (**)
AC/DC o o o o o . . .
Spot (%) [ (*%)
(*) tylko w 4T LOG
(**) tylko przy AC
Zalecane kombinacje
N @ Elektrody (mm)
— Prad (A) =g drutu (metal ¢(I31yns12)a ( Ar':::':_'}’n";’in)
wypetniajacy)
0,5-5 10-130 1,6 9,5 6-7
g 4-6 130-160 2,4 11 7-8
6-9 160-250 3,2 11-12.5 8-9
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4 @ Elektrody (mm)
ﬁ Prad (A) =g drutu (metal @ Dysza Przeplyw_
. % (mm) (Argon L/min)
wypetniajacy)
1-2,4 50-90 1,6 9,5 6-7
13) 2,4-3,2 80-150 2,4 9,5 7-8
S 3,2-5,0 120-200 2-2,4 9.5-12.5 8-10
5-6,5 200-250 3,2 12.5-19.5 10-12

Ostrzenie elektrod.
W Tig DC
Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposdb:

d
A ‘L"

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

W Tig AC
Elektroda nie musi by¢ ostrzona, z wyjatkiem bardzo matych prgdéow <50A. Jest rzeczg normalng, ze na koncu elektrody
tworzy sie kropla, tym wieksza, im wiekszy jest prad i im wieksza jest rownowaga
PRZECHOWYWANIE I PRZYWOLYWANIE KONFIGURACJII SPAWANIA
Dokumenty te sg nastepujgce: 100 w metodzie MMA, 100 w metodzie TIG DC i 50 w metodzie TIG AC.

Zapisz konfiguracje zgrzewania pod nazwa
W menu Plik E, funkcja «ZAPISZ JAKO» oznaczona ikong E‘ﬂ:

ENREGISTRER SOUS
TIG DC ép 4mm en Acier
A B C D E F G H |
J K L M N o P Q R
S T U \ w X Y 4 _
0 1 2 3 4 5 6 7 8
9 | DEL | OK

Z klawiatury, uzytkownik moze wybrac¢ nazwe konfiguracji spawania.

Po powrocie do spawania, przypomnienie nazwy pojawi sie ha HMI.

Jezeli zapamietane ustawienie spawania zostanie zmodyfikowane, przypomnienie nazwy ustawienia zmieni sie na
czerwone.

Zapisz konfiguracje

Zapisana konfiguracja nie jest juz odpowiednia, wprowadzono zmiany: w menu Plik &2, funkcja «ZAPISZ» oznaczona
ikong Il powoduje nadpisanie nieaktualnej konfiguracji i zapisanie nowej.

Jezeli aplikowana jest modyfikacja konfiguracji spawania, przypomnienie konfiguracji wyswietli sie na czerwono.

Otworz istniejaca konfiguracje

W menu Plik B, funkcja «<OTWORZ» oznaczona ikong Ev daje dostep do listy juz zapisanych konfiguracji.

Po powrocie do spawania, przypomnienie nazwy pojawi sie ha HML.

Jezeli aplikowana jest modyfikacja konfiguracji spawania, przypomnienie konfiguracji wyswietli sie na czerwono.

Usuwanie zapisanej konfiguracji

W menu Plik B, funkcja «USUN» oznaczona ikona ﬁ daje dostep do listy zapisanych konfiguracji, wybdr powoduje
ich usuniecie.

Hasto :

Domysline hasto odblokowujace to : 0000.

W przypadku utraty stacji, do jej odblokowania mozna uzy¢ hasta superuzytkownika: MORFRES
Standardowe hasto jest resetowane do : 0000.

13
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ZLACZE STEROWANIA SPUSTEM

schemat potgczen SRL18

schemat potaczen w zaleznosci od typu palnika

Torche SRL18 Connectique torche 3

- - - liq' 1:: E E

Potertiom Etre ; % % g

Z e 43 = |z &

2 5 2 ele >

orche 1 gachete 4 2 'u_u E &

E 6 1 z %

L3 o

Totche 2 ghchettes . NG -‘— 4 %

]
1

< . Zalaczony kotek
RODZAJE PALNIKOW Oznaczenie drutu a Y.
spawalniczy
Palnik z 2 spustami + | Palnik z 2 spustami Palnik z 1 spustem Wspolny/Uziemienie 2 (zielony)
potencjometr Przetacznik spustu 1 4 (biaty)

Przetgcznik spustu 2

3 (brgzowy)

Wspolny / Uziemienie

potencjometru 2 (szary)
3,3V 1 (z6tty)
Kursor 5 (rézowy)

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w trybach TIG i MMA.

Podtaczenie

1- Podtacz pilota zdalnego sterowania do przedniej czesci urzadzenia.

2- HMI wykrywa obecnos$¢ zdalnego sterowania i proponuje okno wyboru:

Commande déportée

[J] Commande a pied
[] Commande a main

[ Automate - Connect 5
[J Aucune

= IbUI-\I " =39

3 - Wybierz typ sterowania

Podtaczenie

Produkt wyposazony jest w gniazdo do zdalnego sterowania. Specjalne 7-punktowe zigcze meskie (opcja nr kat. 045699)
umozliwia podtagczenie pilota zdalnego sterowania lub przetgcznika noznego. Okablowanie nalezy wykonaé zgodnie z

ponizszym schematem.

&y
»

nr kat. 045699

e

D

A

C
VExternal view

> w
Commande a main

Pédale

Schematy elektryczne
w zaleznosci od
zdalnych polecen
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Rodzaj zdalnego sterowania Oznaczenie Przynalezny pin
drutu ztacza
Sterowanie nozne Zdalne Wspdiny/Uziemie- C
- Pedat nie
Przetacznik D
3,3V A
Kursor B

Funkcjonowanie

e Zdalne sterowanie reczne (opcja nr kat. 045675).

Reczny pilot zdalnego sterowania umozliwia zmiane natezenia pradu w zakresie od pradu minimalnego (DC: 5A / AC:
10A / MMA: 10A) przy pradzie zdefiniowanym przez uzytkownika (wyswietlacz).

W tej konfiguracji dostepne sg wszystkie tryby i funkcje urzadzenia.

e Sterowanie nozne (opcja nr kat. 045682) :

We wszystkich trybach, z wyjatkiem «Spot», sterowanie pedatem noznym umozliwia zmiane natezenia pradu w zakresie
od pradu minimalnego (DC: 5A / AC: 10A / MMA: 10A) o zdefiniowanym natezeniu przez uzytkownika.

W metodzie TIG urzadzenie pracuje tylko w trybie spawania dwusuwowego (tryb 2T). Co wiecej, wzrost i zanik pradu
nie sg juz kontrolowane przez urzadzenie (funkcje nieaktywne), ale za pomoca pedatu.

W trybie punktowym przetgcznik nozny zastepuje wyzwalacz na palniku (pozycja przefacznika noznego nie ma wptywu
na natezenie pradu).

e Connect 5 - tryb PLC:

Tryb ten umozliwia sterowanie TIG 250 AC/DC z konsoli lub sterownika PLC dzieki mozliwosci przywotania 5 zapisanych

programow.

Na zasadzie pedatu, «Switch (D)» pozwala na uruchomienie lub przerwanie spawania w zaleznosci od wybranego cyklu.

Warto$¢ napiecia doprowadzonego do ,kursora (B)”, odpowiada programowi lub aktualnemu kontekstowi.

Napiecie to musi zawierac sie w przedziale od 0 do 3,3V w krokach co 0,5V, co odpowiada wywotaniu programu:

- Aktualny kontekst : 0 - 0,5V

-Program 1:0,5- 1V

- Program 2 : 1,0 - 1,5V

- Program 3:1,5-2V

- Program 4 : 2 - 2,5V

- Program 5: 2,5 - 3,3V

Przypomnienie programéw:

TIGLDC ngjm‘egn L_2T M przed podiaczeniem do sterownika PLC wazne jest, aby przydzielié programy. W tym
0P TUB2mm celu nalezy przej$¢ do menu Plik /CONNECT 5. Jest 5 programdw i muszg by¢ one

0O P2 TUB3mm przypisane do juz zapisanej pamieci.

0 P3 TUB 4mm

0O P4 TUBS5mm e aae . . . L . . ..

OP5  TUB6mm Domyslnie, jesli program nie ma przydzielonej pamieci, obowigzuje biezacy kontekst.

| o |
I=TOUA [ 1L =35 |

JEDNOSTKA CHLODZACA

Stacja ta posiada zintegrowang jednostke chtodzacag o dwoch gtéwnych funkcjach; chtodzenie palnika wodg i chtodzenie
elementdw rozpraszajgcych wewnatrz produktu.

Dlatego nalezy bezwzglednie napetniac zbiornik stacji do zalecanego poziomu MAX na wskazniku umieszczonym z tytu
stacji, ale nigdy ponizej poziomu MIN o czym informuje komunikat ostrzegawczy. Nalezy stosowac ptyn chtodzacy
CORAGARD CS330 (lub jego odpowiednik), zalecany przez JBDC (wiecej informacji na stronie internetowej : http://www.
aqua-concept-gmbh.eu). Stosowanie innych ptynéw chtodzacych, a w szczegolnosci standardowego ptynu chtodzacego
stosowanego w samochodach, moze prowadzi¢ do gromadzenia sie osadow statych w uktadzie chtodzenia w wyniku
elektrolizy, co pogarsza chtodzenie, a nawet blokuje uktad.

Ten zalecany poziom MAX jest niezbedny do optymalizacji czynnikdw roboczych produktu.

Wszelkie uszkodzenia maszyny spowodowane uzyciem chtodziwa innego niz zalecane CS330 (lub rGwnowazne) nie beda
uwzgledniane w ramach gwarancji.

Jednostka chlodzaca jest zaprojektowana do zarzadzania obecnoscia lub brakiem palnika wodnego.
Bardzo wazne jest, aby nigdy nie doprowadzi¢ do zwarcia tego urzadzenia chtodzacego. Jesli takie
urzadzenie zostanie zainstalowane, stacja nie bedzie mogta optymalnie funkcjonowac.
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CYKL PRACY

e Opisywana podstacja ma charakterystyke wyjsciowg «statoprgdowg». Wspotczynniki operacyjne zgodnie z norma
EN60974-1 (@ 40°C w cyklu 10-minutowym) sg przedstawione w ponizszej tabeli:

MMA TIG DC TIG AC
X (40°C) 40% 60% 100% 60% 100% 60% 100%
12 250A 230A 200A 250A 200A 250A 200A
u2 30V 29,2V 28V 20V 18V 20V 18V

KONSERWACIJA / PORADY

e Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe.

e Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytgczy¢ urzadzenie i upewnic sie, ze jest ono odtgczone od
sieci, a wewnetrzny wentylator jest zatrzymany. Wewnatrz, napiecie i sita prgdu sg wysokie i niebezpieczne.

¢ Regularnie wyjmuj zaslepki z urzadzenia chtodzgcego i wydmuchuj kurz. Czynniki eksploatacyjne produktu mogg ulec
pogorszeniu na skutek niewtasciwej konserwacji urzadzenia chtodzacego.

e Regularnie zdejmowac¢ pokrywe i wydmuchiwaé kurz. Nalezy przy tej okazji réwniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

e Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zostaé
wymieniony przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikngé zagrozenia.

¢ Pozostawi¢ wolne otwory wlotu i wylotu powietrza w urzgdzeniu.

BEZPIECZENSTWO

Spawanie lukowe moze byc niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci. Chron
siebie i innych. Nalezy przestrzegac nastepujacych srodkow ostroznosci:

Promieniowanie tuku: Uzywac kasku ochronnego wyposazonego w filtry zgodne z normg EN 169 lub EN
379.

Deszcz, para, wilgotnos¢: Uzywac urzadzenia do spawania w czystym i suchym Srodowisku (wskaznik
zanieczyszczenia < 3), na ptaskiej powierzchni, przynajmniej jeden metr od spawanego
elementu. Nie nalezy uzywac¢ w deszczu lub $niegu.

Porazenie pradem : To urzadzenie powinno by¢ uzywane tylko przy zasilaniu 3-fazowym, 5-przewodowym,
3P+N-+Uziemienie. Nie dotykac czesci pod wysokim napieciem.
Sprawdzi¢, czy zasilacz jest odpowiedni dla tego urzadzenia.

Upadki: Nie umieszczac lub przenosi¢ urzadzenia nad osobami lub przedmiotami.

Oparzenia: Nosi¢ (ognioodporng) odziez ochronng (z bawetny, kombinezon lub dzinsy).
Nosi¢ rekawice ochronne i fartuch ognioodporny.
Chron inne osoby, instalujgc niepalne ekrany lub ostrzegaj je, aby nie patrzyty na tuk
i zachowywaty odpowiednig odlegtos¢.

Zagrozenie pozarowe: Usuna¢ wszystkie produkty tatwopalne z obszaru roboczego. Nie pracowac w
obecnosci gazow palnych.

Opary: Nie wdycha¢ gazdéw i opardéw spawalniczych. Stosowac urzadzenie w dobrze
wentylowanych pomieszczeniach, ze sztucznym wyciggiem, jesli zgrzewanie odbywa
sie w pomieszczeniu zamknietym.
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Dodatkowe srodki
ostroznosci:

Wszystkie operacje spawania:
- w miejscach o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem,

- w zamknietych pomieszczeniach,
- w obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych,

powinny zawsze podlega¢ uprzedniemu zatwierdzeniu przez «kierownika eksperta»
i by¢ przeprowadzane w obecnosci oséb przeszkolonych do interwencji w nagtych
wypadkach.
Nalezy stosowac techniczne $rodki ochrony opisane w Specyfikacji Technicznej IEC/
IEC 62081.
Nie powinno sie spawa¢ w pozycji uniesionej, z wyjatkiem korzystania z platform
bezpieczenstwa.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem
uzytkowania spawarki. Nie zalecamy jednak stosowania tego materiatu w przypadku tych osdb.
Nie uzywac spawarki do rozmrazania rur.

Z duzga ostroznoscia postugiwac sie butlami gazowymi — uszkodzenie butli lub jej zaworu zwieksza

niebezpieczenstwo.

KOMUNIKATY O BLEDACH, BLEDY, PRZYCZYNY, SRODKI ZARADCZE

Bledy

Przyczyny

Rozwigzania

Urzadzenie nie dostarcza pradu oraz
wyswietla sie zotty symbol ochrony
termicznej (¥).

Zatgcza sie ochrona termiczna
urzadzenia.

Poczekac do konca okresu
chtodzenia, okoto 5 minut. Symbol

znika $.

Wyswietlacz jest wigczony, ale
urzadzenie nie dostarcza pradu.

Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt
elektrody nie jest podtgczony do
urzadzenia.

Sprawdzi¢ potaczenia.

PROBLEME

DEFAUT EAU
Remplir le réservoir

Wada ta charakteryzuje sie brakiem
wody w urzadzeniu chtodzacym.
Zbiornik wyposazony jest w czuj-
nik poziomu wody, ktory zapewnia
prawidtowe dziatanie produktu.

Napetni¢ zbiornik do zalecanej
wysokosci, wskazanej jako MAX
napetnienia.

Pomimo napetnienia zbiornika,
usterka braku wody nadal wystepuje

Urzadzenie chtodzace nie dziata, nie
kreci sie wentylator.

Sprawdzi¢ obecnosc¢ i / lub stan bez-
piecznika.

PROBLEME

DEFAUT SECTEUR
Vérifier l'installation

Produkt posiada zabezpieczenie
podnapieciowe, nadnapieciowe oraz
zabezpieczenie przed zanikiem fazy.

Sprawdz, czy wszystkie trzy fazy

sg obecne w uzywanej instalacji
elektrycznej.

Sprawdzi¢ warto$ci napiecia miedzy
fazami (400Veff +/- 15%).

Jesli zadna z tych kontroli nie jest
zrédtem komunikatu i nie pojawia sie
on ponownie, zrodtem komunikatu
moze byc¢ przepiecie, takie jak zwol-
nienie obcigzenia silnika, uderzenie
pioruna itp

Niestabilny tuk

Bfad pochodzacy z elektrody wolfra-
mowej (tungsten)

Stosowac elektrode wolframowg
odpowiednich rozmiardw (tungsten)

Uzywac wiasciwie przygotowanej
elektrody wolframowej (tungsten)

Nadmierny przeptyw gazu

Zmniejszy¢ zuzycie gazu

17



18

TIG 250 AC/DC

Elektroda wolframowa utlenia sie i na
koniec spawania powstajg naloty

Obszar spawania.

Chroni¢ miejsce spawania przed
przeciggami

Btad wynikajacy z Post Gas, czyli
gazu podawanego po zakonczeniu
spawania.

Wydtuzenie czasu trwania postgazu

Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie
potgczenia gazowe.

Nalezy upewnic sie, ze jest odpowie-
dni przeptyw gazu poprzez inicjacje
testowa.

Elektroda wolframowa sie topi.

Btad polaryzadii

Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest
dobrze podfgczony do +

PROBLEME

DEFAUT INTERNE
1

USTERKA WEWNETRZNA, po ktérej
nastepuje numer

Prosimy o kontakt z naszym dziatem
serwisu
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WARUNKI GWARANCII

» Gwarancja obejmuje wszelkie wady fabryczne lub usterki przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

e Gwarancja nie obejmuje btedéw napiecia, przypadkow nieodpowiedniego uzycia, upadkdw, demontazu lub jakichko-
Iwiek szkod spowodowanych transportem.

» Gwarancja nie obejmuje zwyktego zuzycia czesci (np.: : kabli, zaciskdéw itp.).

W przypadku awarii nalezy odesta¢ urzadzenie do JBDC (przesytka pocztowa nie podlega opfacie), zatgczajac :

e Dowdd zakupu opatrzony datg (faktura, bilet ...)

o Notatke z wyjasnieniem usterki.

Po uptywie gwarancji nasz serwis posprzedazowy zapewnia naprawy po uprzedniej akceptacji kosztorysu przez klienta.

19



20

7

TIG 250 AC/DC

’\
IKONY
A Ampery
Vv Volt
Hz Hertz

- Spawania elektrodami otulonymi (MMA - Manual Metal Arc)

- Spawanie TIG (Tungsten Inert Gaz)

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

- Zabezpieczone przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o Srednicy >12,5mm i wody
(30% w poziomie)

| E (][5 1]

Courant de soudage continu - Spawanie pragdem statym - Gleichschweissstrom

(

Alternatywny prad spawania

5060 Hz DD

- Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz.

uo Znamionowe napiecie testowe
Ui Tension assignée d'alimentation - znamionowe napiecie zasilania - Netzspannung
Ilmax - Maksymalny znamionowy prad zasilania (wartos¢ skuteczna)
Ileff - Maksymalny prad skuteczny zasilania
EN60974-1 | - Urzadzenie jest zgodne z normg EN60974-1
EN60974-2 | Urzadzenie jest zgodne z norma EN60974-2: Systemy chtodzenia ciecza Zrédta pradu spawania
EN60974-3 | Urzadzenie jest zgodne z normg EN60974-3: Urzadzenia do zajarzania i stabilizacji tuku

HA@HZ]

Zrédio zasilania w technologii inwerterowej zapewniajace zasilanie AC/DC

NEn

X : Cykl pracy przy ...% - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...%

o]

12 : odpowiadajacy konwencjonalnemu pradowi spawania

MEn

U2 : Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

=

Wentylowany - Wentylowany - Liifter

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

(€
UK

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

c
[

- Znak zgodnosci EAC (Euroazjatycka Unia Gospodarcza).

A
fl
&

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

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

- kuk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i skory (nalezy sie zabezpieczac!).

- Uwaga, spawanie moze spowodowac pozar lub wybuch.

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi




TIG 250 AC/DC

Lo

- System chtodzenia ciecza

P 1l/min... |- Znamionowa wydajno$¢ chtodnicza przy objetosciowym natezeniu przeptywu 1I/min w temp.
kW
p max... o
MPa (bar) | Maksymalne cisnienie

- Bezpiecznik dla urzadzenia chtodzgcego

- Wlew ptynu chtodzacego

- Wlot chtodziwa do palnika

Qdjofs

- Wylot chtodziwa dla palnika

N

- Produkt podlega selektywnej zbidrce - nie wyrzuca¢ do odpadéw domowych!

ol | P!

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

21
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CZESCI ZAMIENNYCH
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TIG 250 AC/DC

Nr | Désignation / Descritpion /Beschreibung
II).
Bouton noir @28mm + cap / Black knop @28mm + cap / Schwarzer Knauf @28mm +
1 Kappe / Botdn negro @28mm + tapa / YepHas pydka @28m + konnauvok / Zwarte knop 73020
@28mm + dop / Manopola nera @28mm + cappuccio
2 HMI / Ptytka sterujgca / Plytka wyswietlacza 97096C
Douille femelle Texas 50 / Przytgcze zenskie texas 50 /
3 51461
Texasanschluss 50
4 Podtaczenie zdalnego sterowania na odlegtos¢ / Anschluss Fernregler 71508
5 Connecteur torche / Przytgcze palnika / AnschluB Brennertasterleitung 51120
5a W zestawie : air-jack car 2.5t 51119
6 Przytgcze gazowe BSP20 / Przytgcze gazowe BSP20 / BSP20 Schutzgasanschluss 55090
W zestawie : Connecteur male sans obturateur/ Szybkoztgczka meska do gazu/ Schnellver-
6a o 71706
schluB brennerseitig
7 Przefgcznik 2P tri / 2P przetgcznik tri / Ein/Aus-Schalter 95570
8 Cordon secteur 3P + Terre 1,5mm2 / Mains power lead 3ph with 1,5mm?2 earth connection 21485
/ 1,5mm?2 Netzkabel 3P + Erde
9 Porte fusible IP68 / IP68 fuse holder / IP68 Netzsicherungshalter 51441
2-drozny zawor elektromagnetyczny 24V / 24V podwdjny zawdr elektromagnetyczny / 24 V
10 X 71542
Doppelmagnetventil
III
11 Obwéd SMI primaire / Primary IMS / priméres Leistungsteil 97260
12 Pont de diode / Mostek diodowy / Diodenbriicke 64457
13 Circuit primaire / Primary circuit board / Primarplatine 97044C
14 Obwad gtéwny / Gtdwna ptytka obwodu / Hauptplatine 97077C
15 Carte groupe froid / Ptytka uktadu chtodzenia ciecza / Platine Wasserkiihlgerat 97167C
16 Obwod HF / Plytka obwodu HF / Plytka obwodu HF 97108C
17 Circuit alimentation auxiliaire / Auxiliary power supply circuit board / Platine Hilfsspan- 97227C
nungsversorgung
18 Circuit microcontrolleur / Microcontroller circuit board / Platineine Mikroprozessor 97076C
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19 Obwdd ,s:cerowania na odlegtosc¢ / Ptytka sterowania na odlegtos¢ / Plytka sterowania na 97206C
odlegtosc
20 Modut IGBT / Modut IGBT / Modut IGBT 52202
21 Circuit secondaire / Secondary circuit board / Sekundarplatine 97347C
22 Transformateur de puissance / Transformator mocy / Leistungstransformator 63702
v
23 Transformator HF / Transformator HF 63700
24 Dtawik DC / Dtawik DC / Drossel 96048
25 Kondensator / Skraplacz / Kondensator 71753
2% Pompa 10L/min 400V 50/60 Hz / Pompa 10L/min 400V 50/60 Hz / Kihlmittelpumpe 10L/m 21744
400V 50/60Hz
27 Ztgcze gazowe BSP21 / Zigcze gazowe BSP21 / BSP21 Schutzgaskupplung 71317
28 Wentylator 400V 50/60 Hz / 400V 50/60 Hz wentylator / 400V 50/60 Hz Wentylator 51003
29 Capteur de niveau d'eau / Czujnik poziomu wody / Kihlmittelsensor 71766
30 Zbiornik 5,5L / 5,5l zbiornik / 5,5L zbiornik 90593
31 Bouchon du réservoir / Tank cap / Tankdeckel 71326
32 ;i(;encqlnt;utée Diam 20mm / gumowe ndzki o Srednicy 20mm / GummifiiBe, Durchmesser 21140

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