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UWAGI OGDLNE

Uruchomienia i eksploatacji urzOdzenia moiina dokona't

InstrukcjO Obsgugi. Ze wzgl édu na ci Og @y krcg zw - -mo gtOe c |
ul egat modyfi kaciji i ich dziaganie molGe r-Gnit sid
bg6dem urzOdzenia, |ecz wynikiem

postépu i ci Oggych prac modyfikacyjnych urzOdzeni a.

niewgatci wO dbjsg ugtOr ptodvoupr awn i aNszelkie przgrt iigiu Pwae anc
ullyt kosw@i kabronione i powoduj O utraté gwarancij.i

BEZPI ECZESSTWO
Pracownicy obsguguj Ocy urzOdzenie powinni posiadat |
wykonywania prac spawalniczych:
A powinni posiadat uprawnienia spawacza el ektryczne:/

i znat zasady BHP przy eksploat acijmi usr@ Qudrzze®d zed neika rsc
iosprz_6t pomocniczy zas®OJ any energi O elektrycz

n znat zasady BHP przy obsdgudze butli i instal acji .

n znat trett niniejszej instrukcji i eksploatowatlt ul
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Zapobieganie porateniu: prOdem elektrycznym

podgOczat wurzOdzenie do techniczniaet csipgyanwnej i
zabezpieczeniu i

skutecznotci zerowania (dodatkowej ochrony pr
poprawnie
podgOczyt do sieci takiGe inne urzOdzenia na s

pr Odowewmbnpozy wygOczonym urzOdzeni u.

Niedotykat j ednoczetnie nieizolowanych czé6tci uchw
przedmiotu

spawanego, w tym obudowy urzOdzeni a.

Ni e ulywat wuchwyt - - w i przewod-w pviw@rdnkashy ch o us
szczeg-lnego zagrolenia porariana e tpr @dewm &Kk &
dulGej wilgotnotci i zbiornikach zamkni 6tych)
pracé spawacza i czuwaj Ocym nad bezpieczes$stw

dobrych wgatzadacymych.ci ac h

Wrazie zauwaleni apijawidhaowdbtviiek malkeldy zwr - -cit
kompetentnychi ols - bswnic&d¢ iva.

Zabroniona jest eksploatacja odavpdzenia ze zdj

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny
elektrod i parowania meta |Ii:

Stosowat urzOdzenia wentylacyjne i odci Ogi ins
wymianie

Powietrza.
Przedmuchi wat twieldym powietrzem przy pracach

St osowatlt maski i respiratory.
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Zapobieganie negatywnemuod dzi agywani u guku el ektrycznego
czgowi eka:

St osowat wubrania ochronne (rékawice, fartuch,
Stosowat tarcze | web zpmwagydltiiowed eo dlorbarmamy m f i | tr e
Stosowatlt zasgony ochronne z niepdliryah nhatl oriya

t cian

absorbuj Ocych szkodliwe promieniowanie.
AZapobieganie wybuxchowi [ polGar om
AZabrania si 6 eksploatacij.i urzOdzenia i spawani
wybuchem lub
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polar em,
Stanowi sko spawal ni cze porwzétnogatyni cwzyyp,osalone

Stanowi sko spawalnicze powinno znajdowat si 6 w
gat wopalnych.

Zapobieganie oparzeniom:

Stosowat odpowiedni O odzieli ochronnO i obuwi e
promieniowaniawguku i odprysk:

Uni kat zabrudze$ odzieliy smar ami [ ol ej ami mo g
Zapobieganie negatywnemu oddziagywaniu hagasu:

Stosowatlt zatyczki do uszu lub inne trodki ochr

Ostrzegat o niebezpieczeswtwoll oGub znajduj Ocy

A Pole elektromagnetyczne mo e zakg-cat dziaganie medyc

AAparty sguchowe.

A Rozruszniki serca.



UWAGA:

Ni e wolno utGywat Gr-dga prOdu do rozmradGania zamar z|
Przed uruchomieniem urzOdzenia naledy:

i Sprawtdzpdg®tecames el ektrycznych i mechanicznych. Zab
prOdowych o uszkodzonej izol acji. Niewgatciwa izol a
poratGeniem prOdem el ektrycznym,

i Zadbat o wgatci we walr ungkait cpirvalt yt,e nmipje.r aztauprebwniwi | g ot

miejscu
pracy. Poza pomieszczeni ami zamkni 6ty mi chronit pr z
i Umietcit prostownik w miejscu umoiliwiajOcym jego

Osoby obsguguj Oce spawar k6 powinny:

i posipadaaMniveni a do spawania elektrycznego metodO Ml

i znat i przestrzegat przepisy BHP obowi Ozuj Oce pr z:
n udywat wgatciwego, specjalistycznego sprz6tu ochr
tarczy

Il ub pr spawgalniczej ¥ odpowiednio dobranym filtrem,
n znat trett niniejszej instrukcji obsgugi i ekspl o

Wszel kie naprawy urzOdzenia mogO byt dokonywane wyg

zasilaj Ocego.
Gdyu zOdzenie jest podgOczone do sieci ni edozwol one |
odzi el

Gadnych element -w tworzOcych obw-d prOdu spawani a.

Zabronione jest zdejmowanie osgon zewnd6trznych przy
Wszel ki e prosdrownkikap we wgasnym zakresie sO zabronio
warunk-w bezpieczesstwa.

Wszel kie prace konserwacyjne i remontowe mogO byt p
osoby z

zachowaniem warunk-w bezpiechedsawarpODdegsobbwewkOrvurg!
Zabrania si 6 eksploatacji spawarki w pomieszczeniacl
Stanowi sko spawalnicze wyposalione powinno byt w spr.:

Po zakos$czeniu pracy przew-d zasilieaj Ocy urzOdzenie |



Przedstawione powydldej zagrolenia i og-l ne zasady BHI
pracy
spawacza, gdyd nie uwzgl o6dniaj O specyfiki miejsca pr

instrukcje BHP oraz s zWalnenipa zie zi mpgtarcwkvna ke wu chaidzor

KONSERWACJA:
A W ramach codziennej obsgugi nal eliy utrzymywat sp
uchwytu,

przewod-w oraz pogOczes$ zewndétrznych.
A Regul arnie wymieniat cz6tci eksploatacyjne.
A Okresowo czyt ovietwnrtz @d peompireez przedmuch spréidony

A Nie mniej nidG raz na p-¢g roku naleilGy dokonat og-
elektrycznych, a w

A szczeg-lnoteci

- stanu ochrony przeciwporadeni owej

stanu izolaciji

- stanu ukgadu zabezpieczes$

poprawn ot c i dziagania ukgadu chgodzeni a

GAZ OSGONOWY:

PRZYGnCZENI E GAZU OSGONOWEGO
Zamocowat butl 6 i zabezpieczyt jO przed wywr-cen
Odkr 6écit na moment zaw-r butli aby usunOf ewentu

Zamont owat reduktor na butli
PogOczyt whdtierm ze dupawar kO.
Odkr 6cit zaw:-r butl i i reduktor a.

Przepgyw gazu za¥Xwho.zaj wynosi 8

> > > > > > > >

Zaleca si 6 zamkni 6cie zaworu butli jetli maszyna
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DANE TECHNICZNE

TECHNIENE DANE \

Model TIG210 AC/DC PULS
ZASILANIE 220V +£15% Single Phase
WTYK ZAS. 16AMP
MOC WEXDWAKVA) 9.6

TIG:16200 Amps MMA:3200
PR D PRACY

Amps
NAPI CIE BIEGU -
JA OWEGQV)
KALAS ZABEZPIECZENIA P21
TYP GNIAZD 35/50
STANDARD CE

Stal czarna%al nierdzewn
MATERA & a

Aluminum, Speial

TIG SPEEIKACJIA \

TIGZAJARZENIE AC/DC HF TIG

TIGZAKRES PROWY 10-200 Amps

TIGZAKRES SPAWANIA  0.55mm

WAGA | WYMIARY

520*290*460
WAGAKG) 19

AC/DC TIG PARAMET

WYPRZEDZENIE GAZU 0-1s

START AMP 10-200 Amps
CZAS NARASTANIA 1-15s
SZCZYTOWY AMP 10-200 Amps
AC BALAIS 10-90%
CZAS OPADANIA 0-25s

KO COWMAMP 10-200 Amps
OPONIENIE GAZU 0-10s

PULSCZ STOTLIWO 0.5-200Hz
PULS CYKL 5-95%

MMA SPECYFIKACJA

MMA PRD PRACY 30-200 Amps
CYKL PRA@AE C 60%
ZAKRESR. ELEKTROD 1-6mm
ARCFORCE 1-100AMPS
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FRONT PANEL OPERATION

CE A W LANGUAGE SETTING _

ENGLISH :
2 : DUTCH ; 5

(" POLISH )

RUSSIAN

L V<

3 e tafilue TIG-270 & A
@ &= acocpuls T

Parameter

POLISH

".

1 287 6ASGE 1O [95

2 t26N3 0 R2 I3RS 2
OAT y At OA Resétigedstawipria$lq fabrycznych.

N

3 2305NJ LI NYSGNYz ¢ a9b! @
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5 ENTER potwierdzenie ustawienia danego parametru.
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LANGUAGE SETTING

ENGLISH J

DUTCH
POLISH
RUSSIAN

i V<

2. TRYB PRACY

ENGLISH

MODE SELECTION

AUTO

HF-TIG

LIFT-TIG
MMA

3TRYBAUTO

W trybie auto, urkdzenie synergicznie dobiera parametry na podstawie wprowadzonych pidgkownika

danych takich jak gruts imateriaty, rodzaj drutu itd.

TIG SETTING

( Material Selection )

Thickness 2 Al-Si

Al-Mg
Welding Current  * Cu-Si

——— Material Selection

OPERATION MODE REMOTE

@ v o 70

mm

128035 N YFGSNAI Odz

280ASNI YIFIGSNAFOD L LRGS

[ dzo LINI ST yI OAT yAt OAS

L




TIG SETTING

e e 020 W
==

Material Selection

OFF | Welding Current

OPERATIC DE
2.0
TIG SETTING e

S

] Material Selection

Thickness

OFF :

2.0

mm .

Thickness
70
D)

105 |

REMOTE

OFF

~—~Welding Current

OPERATI( DE

2.0 7T

mm

REMOTE

OFF

105,

2 Wyb-: r gruboSci materiaij
Wprowadf gruboS Ispawanego materis, urAdzenie
automatycznie dobierze warf iprhdu do grubd&ci materiaii.

3.Dostrojenie piNdu pracy

MoU(esz kalibrowh wartoS IprNdu pracy j&i uwalhsz,iUjest
to konieczne.

4. DC TIG WELDING SETUP

@

TIG SETTING

AC/DC
21/41
Pulse Mode
AC Waveform
AC AUTO
Remote

OPERATION MODE
2.0

mm ZT
TIG SETTING

AC/DC
( 21/41 )
Pulse Mode
AC Waveform

@
DC
AC

105,
&

REMOTE

OFF

/2T

AC AUTO ¢ 4T “ .

Remote

OPERA
2.0 2

mm

ol

2T/AT

105,

REMOTE

OFF

1. TRYB PRACY AC/DC

Aluminum -AC mode

2. TRYB ZAJRZENIAKU

2t: t 2 Y OAT yAt OAppcesNgdvdnia
GNI evYrand O0AnN3ItS SOAT YA
4 t 2 Yyl OAIT puszézénhi dspustu  uchwyt
rozpoczyasz proces spawania
t2y26yS VyIFOAT YAt OA
spawania

a LJdz:




TIG SETTING

AC/DC
21/41
.A
AC Waveform
AC AUTO
Remote

OPERAT

2.0

mm

AL

Pulse Mode

3. PULS

TIG SETTING

AC/DC
21/41
Pulse Mode
AC Waveform
AC AUTO
Remote

o

OPERATION MODE
20 2T

mm

&

Pa nel
Remote

REMOTE

REMOTE 1 05 A

4. Remote control
Modiwol &terowania za pomdapedaDd\s.

TIG SETTING

\\@ Start-Current

ODE

Up-Slope
Peak-Current

OPERAT

2.0

mm

OFF
D)

uar
5.4

Pre-Flow

REMOTE

OFF

105,

5.Wyprzedzenie Gazu

Zalecane 0.1-0.5 seconds.

OPERATION MODE
2.0

mm

=

Start Current

105,

REMOTE

OFF

6.Pird startowy

W trybie 4T¢ wartol @riXu przy pierwsay wci nit ciu
| trzymaniu spustu uchwytu. Zalecane wado 50%
pridy szczytowego.




()  TIGSETTING

: :. Pre-Flow
Start-Current *
Peakj[}urrent

RE

mm

r G DPEF‘.&;:-F MODE e

1

Up-Slope

105,

MOTE

0

7. Czas narastania

W trybie 4T* Czas narastania od wag prdu startu
do prEdu szczytu. Po zwolnienie spustu uchwytup
startu)* Zalecana wart® Bsek.

(%)  TIGSETTING
_ﬁ
_ Pre-Flow
Start-Current

Up-Slope

( Peak-Current )
—

mm

Rl

162
A

Peak Current

162,

OPERATIC )DE REMOTE

2.0 4 OFF

8. P szaytowy

(%)  TIGSETTING

ﬁ

Pulse Frequency
Base Current
Down-Slope

OFF Crater

DE

" 2.0 ":)pER&TZ}{:_’F MO

mm

72

REMOTE

OFF

%

PostHlow ~_Pulse Duty Cycle

105,

9. Balans PULS

Zalecane ustawienie 30%
Stosunek pEdu szczytowego do pdu bazowego.

(%)  TIGSETTING

Base Current
Down-Slope

OFF Crater

DE

‘ OPERATION MO
= 4.4 AT

mm

REMOTE

OFF

—ﬁ 3
' Pulse Du cle .
c L

53

Post-Flow ~pyise Frequency

134,

@ 10. Puls castotliwod 1

On Pulse mode,t the switch speed from peak curre
to base current, recommended setting is 10Hz.
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TIG SETTING

Pulse Duty Cycle
Pulse Frequency
Base Current
Down- Slnpe
Crater
Post-Flow

OPERATIO

2.0 T

mm

&

M|
40

A
Base Current

REMOTE

OFF

105,

11. PiEd bazy

W trybie pulsu, warté prEdu bazowego, zalecane 30
warto&ci prEdu szczytowego.

@

TIG SETTING

Pulse Duty Cycle
Pulse Frequency
Base Current

Down-Slope A

Crater
Post-Flow

OPERATION MODE

47

5.0
Down-Slope

162,

REMOTE

ol

12. Czas opadania pHu

W trybie 4Ti czas opadania ptu od szczytu do ptu
wypeqienia krateru. Zalecane ustawienie 3sek.

ON

TIG SETTING

Pulse Duty Cycle
Pulse Frequency
Base Current
Down-Slope
Crater
Post-Flow

OPERATION MODE

40 AT

mm

‘\ \
70
Crater Current

162,

REMOTE

OFF

13. P\ krateru

P\ kodEowy

14. Op¢ hienie wydywu gazu

Zalecane gek.




