
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

LƴǎǘǊǳƪŎƧŀ ƻōǎƱǳƎƛ 

TIG-210 AC/DC PULS 

  



 

 

 UWAGI OGĎLNE  

Uruchomienia i eksploatacji urzŌdzenia moűna dokonał tylko po dokġadnym zapoznaniu siő z niniejszŌ  

InstrukcjŌ Obsġugi. Ze wzglődu na ciŌgġy rozw·j techniczny urzŌdzenia, pewne jego funkcje mogŌ 

ulegał modyfikacji i ich dziaġanie moűe r·űnił siő szczeg·ġami od opis·w w instrukcji. Nie jest to 

bġődem urzŌdzenia, lecz wynikiem  

postőpu i ciŌgġych prac modyfikacyjnych urzŌdzenia. Uszkodzenie urzŌdzenia spowodowane 

niewġaťciwŌ obsġugŌ powoduje utratő uprawnieś z tytuġu gwarancji. Wszelkie przer·bki przez 

uűytkownika sŌ zabronione i powodujŌ utratő gwarancji.  

 

 BEZPIECZEŚSTWO  

Pracownicy obsġugujŌcy urzŌdzenie powinni posiadał niezbődne kwalifikacje uprawniajŌce ich do  

wykonywania prac spawalniczych:  

ň powinni posiadał uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania w osġonach gazowych,  

ň znał zasady BHP przy eksploatacji urzŌdześ elektroenergetycznych jakimi sŌ urzŌdzenia spawalnicze 

i osprzőt pomocniczy zasilany energiŌ elektrycznŌ,  

ň znał zasady BHP przy obsġudze butli i instalacji ze sprőűonym gazem (argonem),  

ň znał treťł niniejszej instrukcji i eksploatował urzŌdzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

tǊƻǎȊť ȊaǇƻȊƴŀŏ ǎƛť Ȋ ǿŀǊǳƴƪŀƳƛ ǳȍȅǘƪƻǿŀƴƛŀ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ǎǇŀǿalniczego TRAFILUX 

 

 



 

Bezpiecześstwo  

{ǇŀǿŀƴƛŜ ƳƻȍŜ ȊŀƎǊŀȍŀŏ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿǳ ƻǇŜǊŀǘƻǊŀ ƛ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ƻǎƽō ǇǊȊŜōȅǿŀƧŊŎȅŎƘ ǿ ǇƻōƭƛȍǳΦ  

5ƭŀǘŜƎƻ ǇƻŘŎȊŀǎ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ȊŀŎƘƻǿŀŏ ǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ǏǊƻŘƪƛ ƻǎǘǊƻȍƴƻǏŎƛΦ tǊȊŜŘ ǇǊȊȅǎǘŊǇƛŜƴƛŜƳ 

do  

ǎǇŀǿŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ȊŀǇƻȊƴŀŏ ǎƛť Ȋ ǇǊȊŜǇƛǎŀƳƛ .It ƻōƻǿƛŊȊǳƧŊŎȅƳ ƴŀ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪǳ ǇǊŀŎȅΦ  

² ŎȊŀǎƛŜ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ŜƭŜƪǘǊȅŎȊƴŜƎƻ ƳŜǘƻŘŊ aLDκa!D ƛǎǘƴƛŜƧŊ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎŜ ȊŀƎǊƻȍŜƴƛŀΥ  

 

 

Á Zapobieganie poraűeniu prŌdem elektrycznym:  

Á podġŌczał urzŌdzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wġaťciwym 

zabezpieczeniu i  

skutecznoťci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporaűeniowej); naleűy sprawdził i 

poprawnie  

podġŌczył do sieci takűe inne urzŌdzenia na stanowisku pracy spawacza, przewody 

prŌdowe montował przy wyġŌczonym urzŌdzeniu. 

Á Nie dotykał jednoczeťnie nieizolowanych czőťci uchwytu elektrodowego, elektrody i 

przedmiotu  

spawanego, w tym obudowy urzŌdzenia. 

Á Nie uűywał uchwyt·w i przewod·w prŌdowych o uszkodzonej izolacji, w warunkach 

szczeg·lnego zagroűenia poraűeniem prŌdem elektrycznym (praca w ťrodowiskach o 

duűej wilgotnoťci i zbiornikach zamkniőtych) pracował z pomocnikiem wspomagajŌcym 

pracő spawacza i czuwajŌcym nad bezpiecześstwem, stosował ubranie i rőkawice o 

dobrych wġaťciwoťciach izolacyjnych.  

Á W razie zauwaűenia jakichkolwiek nieprawidġowoťci, naleűy zwr·cił siő do 

kompetentnych os·b w celu ich usuniőcia. 

Á Zabroniona jest eksploatacja urzŌdzenia ze zdjőtymi osġonami obudowy.  

 

Á Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny 

elektrod i parowania meta li :  

Á Stosował urzŌdzenia wentylacyjne i odciŌgi instalowane na stanowiskach o ograniczonej 

wymianie  

Powietrza.  

Á Przedmuchiwał ťwieűym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamkniőtej (zbiorniki) 

Á Stosował maski i respiratory.  

 

 



 

Á Zapobieganie negatywnemu od dziaġywaniu ġuku elektrycznego na oczy i sk·rő 

czġowieka:  

Á Stosował ubrania ochronne (rőkawice, fartuch, buty sk·rzane). 

Á Stosował tarcze lub przyġbice ochronne z wġaťciwie dobranym filtrem. 

Á Stosował zasġony ochronne z niepalnych materiaġ·w oraz wġaťciwie dobierał kolorystykő 

ťcian  

absorbujŌcych szkodliwe promieniowanie. 

 

Á Zapobieganie wybuchowi i poűarom:  

Á Zabrania siő eksploatacji urzŌdzenia i spawania w pomieszczeniach zagroűonych 

wybuchem lub  

Á poűarem,  

Á Stanowisko spawalnicze powinno był wyposaűone w sprzőt gaťniczy,  

Á Stanowisko spawalnicze powinno znajdował siő w bezpiecznej odlegġoťci od materiaġ·w 

ġatwopalnych. 

 

Á Zapobieganie oparzeniom:  

Á Stosował odpowiedniŌ odzieű ochronnŌ i obuwie chroniŌce od oparześ pochodzŌcych od  

promieniowania ġuku i odprysk·w.  

Á Unikał zabrudześ odzieűy smarami i olejami mogŌcymi doprowadził do jej zapalenia.  

 

Á Zapobieganie negatywnemu oddziaġywaniu haġasu:  

Á Stosował zatyczki do uszu lub inne ťrodki ochrony przed haġasem,  

Á Ostrzegał o niebezpiecześstwie os·b znajdujŌcych siő w pobliűu.  

 

 

 

Á Pole elektromagnetyczne moűe zakġ·cał dziaġanie medycznych takich jak: 

Á Aparty sġuchowe. 

Á Rozruszniki serca. 

 

 

 

 



 

 

 

UWAGA: 

Nie wolno uűywał ůr·dġa prŌdu do rozmraűania zamarzniőtych rur.  

Przed uruchomieniem urzŌdzenia naleűy:  

ň Sprawdził stan poġŌcześ elektrycznych i mechanicznych. Zabrania siő uűywał uchwyt·w i przewod·w  

prŌdowych o uszkodzonej izolacji. Niewġaťciwa izolacja uchwyt·w i przewod·w prŌdowych grozi  

poraűeniem prŌdem elektrycznym,  

ň Zadbał o wġaťciwe warunki pracy, tj. zapewnił wġaťciwŌ temperaturő, wilgotnoťł i wentylacjő w 

miejscu  

pracy. Poza pomieszczeniami zamkniőtymi chronił przed opadami atmosferycznymi,  

ň Umieťcił prostownik w miejscu umoűliwiajŌcym jego ġatwŌ obsġugő.  

Osoby obsġugujŌce spawarkő powinny:  

ň posiadał uprawnienia do spawania elektrycznego metodŌ MIG/MAG,  

ň znał i przestrzegał przepisy BHP obowiŌzujŌce przy wykonywaniu prac spawalniczych,  

ň uűywał wġaťciwego, specjalistycznego sprzőtu ochronnego: rőkawic, fartucha, but·w gumowych, 

tarczy  

lub przyġbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,  

ň znał treťł niniejszej instrukcji obsġugi i eksploatował spawarkő zgodnie z jej przeznaczeniem.  

Wszelkie naprawy urzŌdzenia mogŌ był dokonywane wyġŌcznie po odġŌczeniu wtyczki z gniazdka  

zasilajŌcego.  

Gdy urzŌdzenie jest podġŌczone do sieci niedozwolone jest dotykanie goġŌ rőkŌ ani przez wilgotnŌ 

odzieű  

űadnych element·w tworzŌcych obw·d prŌdu spawania.  

Zabronione jest zdejmowanie osġon zewnőtrznych przy urzŌdzeniu wġŌczonym do sieci.  

Wszelkie przer·bki prostownika we wġasnym zakresie sŌ zabronione i mogŌ stanowił pogorszenie  

warunk·w bezpiecześstwa.  

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogŌ był przeprowadzane wyġŌcznie przez uprawnione 

osoby z  

zachowaniem warunk·w bezpiecześstwa pracy obowiŌzujŌcych dla urzŌdześ elektrycznych.  

Zabrania siő eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagroűonych wybuchem lub poűarem!  

Stanowisko spawalnicze wyposaűone powinno był w sprzőt gaťniczy.  

Po zakośczeniu pracy przew·d zasilajŌcy urzŌdzenie naleűy odġŌczył od sieci.  



 

Przedstawione powyűej zagroűenia i og·lne zasady BHP nie wyczerpujŌ zagadnienia bezpiecześstwa 

pracy  

spawacza, gdyű nie uwzglődniajŌ specyfiki miejsca pracy. Waűnym ich uzupeġnieniem sŌ stanowiskowe  

instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaűe udzielane przez pracownik·w nadzoru. 

 

 

KONSERWACJA: 

Á W ramach codziennej obsġugi naleűy utrzymywał spawarkő w czystoťci oraz sprawdzał stan 

uchwytu,  

przewod·w oraz poġŌcześ zewnőtrznych.  

Á Regularnie wymieniał czőťci eksploatacyjne.  

Á Okresowo czyťcił urzŌdzenie wewnŌtrz poprzez przedmuch sprőűonym powietrzem.  

Á Nie mniej niű raz na p·ġ roku naleűy dokonał og·lnego przeglŌdu oraz stanu poġŌcześ 

elektrycznych, a w  

Á szczeg·lnoťci:  

- stanu ochrony przeciwporaűeniowej  

- stanu izolacji  

- stanu ukġadu zabezpiecześ  

- poprawnoťci dziaġania ukġadu chġodzenia 

 

 

GAZ OSĠONOWY: 

Á  PRZYĠŋCZENIE GAZU OSĠONOWEGO  

Á Zamocował butlő i zabezpieczył jŌ przed wywr·ceniem  

Á Odkrőcił na moment zaw·r butli aby usunŌł ewentualne zanieczyszczenia  

Á Zamontował reduktor na butli.  

Á PoġŌczył wőűem reduktor ze spawarkŌ.  

Á Odkrőcił zaw·r butli i reduktora. 

Á Przepġyw gazu zazwyczaj wynosi 8-10 L/min.  

Á Zaleca siő zamkniőcie zaworu butli jeťli maszyna nie jest uűywa 

 



 

TIG-210 AC/DC PULS  

 

 

 

 

 

 

 

 

TIG-210 AC/DC PULS to ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ mikroprocesorowe ǿȅǇƻǎŀȍƻƴŜ ǿ ƪƻƭƻǊƻǿȅ 

ǿȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [/5, oparte na tecƘƴƻƭƻƎƛƛ LD.¢Σ ǇǊȊȅǎǘƻǎƻǿŀƴŜ Řƻ ǎǇŀǿŀƴƛŀ ǎǘŀƭƛ ǿťƎƭƻǿȅŎƘΣ 

ƴƛŜǊŘȊŜǿƴȅŎƘΣ ƪǿŀǎƻƻŘǇƻǊƴȅŎƘΣ ƳƛŜŘȊƛΣ ƳƻǎƛŊŘȊǳΣ ƳŀƎƴŜȊǳΣ ǘȅǘŀƴǳΣ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ǎǘƻǇƽǿ ŀƭǳƳƛƴƛǳƳΦ 

¦ǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ǇǊȊŜȊƴŀŎȊƻƴŀ Řƻ ǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ǇǊƻŦŜǎƧƻƴŀƭƴȅŎƘ ǇǊŀŎ ǎǇŀǿŀƭƴƛŎȊȅŎƘΦ 5Ȋƛťƪƛ 

zastosowanemu panelowi ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ α[/5έ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǇǊŀŎȅ ƧŜǎǘ ƱŀǘǿŜ L ƛƴǘǳƛŎȅƧƴŜΣ 

ƴŀǿŜǘ Řƭŀ ƳƴƛŜƧ ȊŀŀǿŀƴǎƻǿŀƴȅŎƘ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪƽǿΦ !ǘǳǘŜƳ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ ƧŜǎǘ ǿȅǎƻƪŀ ƧŀƪƻǏŏ ǿȅƪƻƴŀƴƛŀΣ 

ƪǘƽǊŀ ǇǊȊŜƪƱŀŘŀ ǎƛť ōŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛƻ ƴŀ ǊŜȊǳƭǘŀǘ ǇǊƻǿŀŘȊonych prac spawalniczych. TIG 210 PRO to 

ƭŜƪƪƛŜΣ ƴƻǿƻŎȊŜǎƴŜΣ ŜƴŜǊƎƻƻǎȊŎȊťŘƴŜ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƛƴǿŜǊǘƻǊƻǿŜΦ  

Cechy: 

- ½Ƴƛŀƴŀ ǇǊȊŜōƛŜƎǳ ƪǎȊǘŀƱǘǳ Ŧŀƭƛ ς с ǊƽȍƴȅŎƘ Ŧŀƭ 

- Mikroprocesor z 18 ƪŀƴŀƱƻǿŊ ǇŀƳƛťŎƛŊ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀ ǳȍȅǘƪƻǿƴƛƪƻǿƛ ȊŀǇƛǎŀƴƛŜ ŘƻǿƻƭƴȅŎƘ 

ǇǊƻƎǊŀƳƽǿ ǇǊŀŎȅΦ 

- ZajarzeniŜ Ʊǳƪǳ 2T ς 4T 

Synergia ς Automatyczne ŘƻōƛŜǊŀƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿ ǇǊŀŎȅ.. 

 



 

DANE TECHNICZNE  

TECHNICZNE DANE 

Model  TIG-210 AC/DC PULS 

ZASILANIE  220V +/- 15%  Single Phase 

WTYK ZAS. 16AMP 

MOC WEJCIOWA(kVA) 9.6 

PR D PRACY 
TIG:10-200 Amps MMA:30-200 

Amps 

NAPI CIE BIEGU 

JA OWEGO(V) 
62 

KALAS ZABEZPIECZENIA IP21 

TYP GNIAZD  35/50 

STANDARD CE 

MATERIA   
Stal czarna, Stal nierdzewna, 

Aluminum, Special 

 

 

 

 

 

TIG SPECYFIKACJA 

TIG ZAJARZENIE AC/DC HF TIG 

TIG ZAKRES PRłDOWY 10-200 Amps 

TIG ZAKRES SPAWANIA 0.5-5mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

WAGA I WYMIARY 

WYMIARY(MM) 520*290*460 

WAGA(KG)  19 

 

 

 

 

 

 

AC/DC TIG PARAMETRY 

WYPRZEDZENIE GAZU 0-1s 

START AMP 10-200 Amps 

CZAS NARASTANIA 1-15s 

SZCZYTOWY AMP 10-200 Amps 

AC  BALANS 10-90% 

CZAS OPADANIA 0-25s 

KO COWY AMP 10-200 Amps 

OPONIENIE GAZU 0-10s 

PULS CZ STOTLIWO  0.5-200Hz 

PULS CYKL 5-95% 

  

MMA SPECYFIKACJA 

MMA PRD PRACY 30-200 Amps 

CYKL PRACY @40£C 60% 

ZAKRES R. ELEKTROD 1-6mm 

ARC FORCE 1-100AMPS 

 



 

INSTALACJA MASZYNY  

 

¢LD {ŎƘŜƳŀǘ ǇǊȊȅƱŊŎȊŜƴƛƻǿȅΥ 

1. ²ǘȅƪ ǇǊŊŘƻǿȅ ǳŎƘǿȅǘǳ ¢LD 

2. Wtyk gazowy uchwytu TIG 

3. ²ǘȅƪ ǎǘŜǊǳƧŊŎȅ ǳŎƘǿȅǘǳ ¢LD 

4. Wtyk uchwytu masy 

5. YǊƽŎƛŜŎ ǇǊȊȅƱŊŎȊŀ ƎŀȊƻǿŜƎƻ  

6. ²ƱŊŎȊƴƛƪκ²ȅƱŊŎȊƴƛƪ ƎƱƽǿƴȅ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ 



 

FRONT PANEL OPERATION 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 ²ȅǏǿƛŜǘƭŀŎȊ [95 

2 tƻǿǊƽǘ Řƻ ƻǎǘŀǘƴƛŜƧ ȊŀƪƱŀŘƪƛΦ  

²ŎƛǏƴƛťŎƛŜ ǇƻǿΦ рǎŜƪΦ Resetuje ustawienia do fabrycznych.  

3 ²ȅōƽǊ ǇŀǊŀƳŜǘǊǳ ǿ a9b¦Φ  

²ŎƛǏƴƛťŎƛŜ ǇƻǿΦ рǎŜƪΦ tǊȊȅǿƻƱǳƧŜ ŦǳƴƪŎƧť ȊŀǇƛǎȅǿŀƴƛŀ ǇǊƻƎǊŀƳƽǿΦ 

4 ¦ǎǘŀǿƛŜƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƽǿΦ 

 

²ŎƛǏƴƛťŎƛŜ ǇƻǿΦ рǎŜƪΦ tǊȊȅǿƻƱǳƧŜ ŦǳƴƪŎƧť ǿŎȊȅǘȅǿŀƴƛŀ ǇǊƻƎǊŀƳƽǿΦ 

5 ENTER ï potwierdzenie ustawienia danego parametru.  

²ŎƛǏƴƛťŎƛŜ ǇƻǿΦ рǎŜƪΦ ½ŀǇƛǎǳƧŜ ǳǎǘŀǿƛŜƴƛŀ ǿ ǇŀƳƛťŎƛ ǳǊȊŊŘȊŜƴƛŀ. 

6 5 2 
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1.²¸.jw WB½¸Y!  

 

 

2. TRYB PRACY 

 

 

 

3.TRYB AUTO  

W trybie auto, urzŃdzenie synergicznie dobiera parametry na podstawie wprowadzonych przez uŨytkownika 
danych takich jak gruboŜĺ materiağu, rodzaj drutu itd. 

 

 

 

 

 

1.²ȅōƽǊ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ 

²ȅōƛŜǊȊ ƳŀǘŜǊƛŀƱ L ǇƻǘǿƛŜǊŘȋ ǇǊȊȅŎƛǎƪƛŜƳ 9b¢9w 

[ǳō ǇǊȊŜȊ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛŜ ǇƻƪǊťǘƱŀ 

 



 

 

 

 

2.Wyb·r gruboŜci materiağu 

WprowadŦ gruboŜĺ spawanego materiağu, urzŃdzenie 

automatycznie dobierze wartoŜĺ prŃdu do gruboŜci materiağu.  

 

 

3.Dostrojenie prŃdu pracy 

MoŨesz kalibrowaĺ wartoŜĺ prŃdu pracy jeŜli uwaŨasz, iŨ jest 
to konieczne. 

 

 

4. DC TIG WELDING SETUP 

 

 

1. TRYB PRACY AC/DC 

Aluminum  - AC mode 

 

 

 

2. TRYB ZAJRZENIA _UKU 

2t: tƻ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛǳ ǊƻȊǇƻŎȊȅƴŀǎȊ proces spawania 

ǘǊȊȅƳŀƧŊŎ ŎƛŊƎƭŜ ǿŎƛǏƴƛťǘȅ ǎǇǳǎǘ ǳŎƘǿȅǘǳΦ 

4t tƻ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛǳ L puszczeniu spustu uchwytu 

rozpoczynasz proces spawania 

tƻƴƻǿƴŜ ƴŀŎƛǏƴƛťŎƛ ǎǇǳǎǘǳ ǳŎƘǿȅǘǳ ƪƻƵŎȊȅ ǇǊƻŎŜǎ 

spawania 

  



 

 

3. PULS 

 

 

4. Remote control 

MoȍliwoǏŏ sterowania za pomocŊ pedaƱƽw. 

 

5.Wyprzedzenie Gazu 

 

Zalecane : 0.1-0.5 seconds. 

 

6.PrŊd startowy 

 

W trybie 4T ς wartoǏŏ prŊdu przy pierwszym wciǏniťciu 

I trzymaniu spustu uchwytu. Zalecane wartoǏci 50% 

prŊdy szczytowego. 

 



 

 

7. Czas narastania 

 

W trybie 4T ˟  Czas narastania od wartoěci prÈdu startu 

do prÈdu szczytu. Po zwolnienie spustu uchwytu (prÈd 

startu) ˟  Zalecana wartoěÏ 3sek. 

 

 

8. PrŊd szczytowy 

 

 

9. Balans PULS 

 

Zalecane ustawienie 30% 

Stosunek prÈdu szczytowego do prÈdu bazowego. 

 

 

10. Puls czâstotliwoěÏ 

 

On Pulse mode, it˫s the switch speed from peak current 

to base current, recommended setting is 10Hz. 



 

 

11. PrÈd bazy 

 

W trybie pulsu, wartoěÏ prÈdu bazowego, zalecane 30% 

wartoěci prÈdu szczytowego. 

 

 

12. Czas opadania prŃdu 

 

W trybie 4T ï czas opadania prŃdu od szczytu do prŃdu 

wypeğnienia krateru. Zalecane ustawienie 3sek. 

 

 

13. PrŃd krateru 

 

PrŃd koŒcowy 

 

14. OpćĹnienie wypþywu gazu 

 

Zalecane 2sek. 

 


