Instrukcja obstugi

TIG-210 AC/DC PULS



UWAGI OGOLNE
Uruchomienia i eksploatacji urzadzenia mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejsza

Instrukcja Obstugi. Ze wzgledu na ciagty rozwoj techniczny urzadzenia, pewne jego funkcje moga
ulega¢ modyfikacji i ich dziatanie moze roznic sie szczegétami od opisow w instrukcji. Nie jest to
btedem urzadzenia, lecz wynikiem

postepu i ciagtych prac modyfikacyjnych urzadzenia. Uszkodzenie urzadzenia spowodowane
niewtasciwa obstuga powoduje utrate uprawnien z tytutu gwarancji. Wszelkie przerobki przez
uzytkownika sa zabronione i powoduja utrate gwarancji.

BEZPIECZENSTWO
Pracownicy obstugujacy urzadzenie powinni posiada¢ niezbedne kwalifikacje uprawniajace ich do
wykonywania prac spawalniczych:
- powinni posiadac¢ uprawnienia spawacza elektrycznego w zakresie spawania w ostonach gazowych,

- znac¢ zasady BHP przy eksploatacji urzadzen elektroenergetycznych jakimi sg urzadzenia spawalnicze
i osprzet pomocniczy zasilany energia elektryczna,

- znac¢ zasady BHP przy obstudze butli i instalacji ze sprezonym gazem (argonem),

- znad tresc niniejszej instrukcji i eksploatowac urzadzenie zgodnie z jego przeznaczeniem.

Prosze zapoznac sie z warunkami uzytkowania urzadzenia spawalniczego TRAFILUX



Bezpieczenstwo

Al

Spawanie moze zagrazac bezpieczenistwu operatora i pozostatych oséb przebywajacych w poblizu.
Dlatego podczas spawania nalezy zachowac szczegoélne srodki ostroznosci. Przed przystgpieniem
do

spawania nalezy zapoznac¢ sie z przepisami BHP obowigzujacym na stanowisku pracy.

W czasie spawania elektrycznego metoda MIG/MAG istnieja nastepujace zagrozenia:

= Zapobieganie porazeniu pradem elektrycznym:

= podtaczac urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej o wtasciwym
zabezpieczeniu i

skutecznosci zerowania (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzic i
poprawnie

podtaczyc¢ do sieci takze inne urzadzenia na stanowisku pracy spawacza, przewody
pradowe montowac przy wytaczonym urzadzeniu.

= Nie dotykac jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i
przedmiotu

spawanego, w tym obudowy urzadzenia.

= Nie uzywac uchwytow i przewodow pradowych o uszkodzonej izolacji, w warunkach
szczegoblnego zagrozenia porazeniem pradem elektrycznym (praca w srodowiskach o
duzej wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowac z pomocnikiem wspomagajacym
prace spawacza i czuwajacym nad bezpieczenstwem, stosowac ubranie i rekawice o
dobrych wtasciwosciach izolacyjnych.

* W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrocic sie do
kompetentnych osob w celu ich usuniecia.

= Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami obudowy.

= Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny
elektrod i parowania metali:

= Stosowac urzadzenia wentylacyjne i odciagi instalowane na stanowiskach o ograniczonej
wymianie

Powietrza.
= Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki)

= Stosowac maski i respiratory.
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Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skére
cztowieka:

Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skorzane).

Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem.

Stosowac zastony ochronne z niepalnych materiatow oraz wtasciwie dobierac kolorystyke
$cian

absorbujacych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych
wybuchem lub

pozarem,
Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,

Stanowisko spawalnicze powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatow
tatwopalnych.

Zapobieganie oparzeniom:
Stosowac odpowiednig odziez ochronng i obuwie chroniace od oparzen pochodzacych od
promieniowania tuku i odpryskow.

Unikac¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami mogacymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:
Stosowac zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem,

Ostrzegac o niebezpieczenstwie osob znajdujacych sie w poblizu.

Pole elektromagnetyczne moze zaktocaé dziatanie medycznych takich jak:
Aparty stuchowe.

Rozruszniki serca.



UWAGA:

Nie wolno uzywac zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy:

- Sprawdzic¢ stan potaczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywac uchwytow i przewodow
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytow i przewodow pradowych grozi
porazeniem pradem elektrycznym,

- Zadbac o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewnic¢ wtasciwa temperature, wilgotnos¢ i wentylacje w
miejscu

pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronic¢ przed opadami atmosferycznymi,

- Umiescic prostownik w miejscu umozliwiajacym jego tatwa obstuge.

Osoby obstugujace spawarke powinny:

- posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego metoda MIG/MAG,

- znac i przestrzegac przepisy BHP obowigzujace przy wykonywaniu prac spawalniczych,

- uzywac wtasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow gumowych,
tarczy

lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem,

- znad tresc niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowac spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem.
Wszelkie naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wytacznie po odtaczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajacego.

Gdy urzadzenie jest podtaczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gota reka ani przez wilgotna
odziez

zadnych elementow tworzacych obwod pradu spawania.

Zabronione jest zdejmowanie oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtaczonym do sieci.

Wszelkie przerobki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i moga stanowi¢ pogorszenie
warunkow bezpieczenstwa.

Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe moga byc przeprowadzane wytacznie przez uprawnione
osoby z

zachowaniem warunkow bezpieczenstwa pracy obowiazujacych dla urzadzen elektrycznych.
Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem!
Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno byc w sprzet gasniczy.

Po zakonczeniu pracy przewod zasilajacy urzadzenie nalezy odtaczyc¢ od sieci.



Przedstawione powyzej zagrozenia i ogblne zasady BHP nie wyczerpuja zagadnienia bezpieczenstwa
pracy

spawacza, gdyz nie uwzgledniaja specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sa stanowiskowe

instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.

KONSERWACJA:

= W ramach codziennej obstugi nalezy utrzymywac spawarke w czystosci oraz sprawdzac stan
uchwytu,

przewodow oraz potaczen zewnetrznych.
= Regularnie wymieniac¢ czesci eksploatacyjne.
= Okresowo czysci¢ urzadzenie wewnatrz poprzez przedmuch sprezonym powietrzem.

= Nie mniej niz raz na pot roku nalezy dokonac ogolnego przegladu oraz stanu potaczen
elektrycznych, aw

= szczeg6lnosci:
- stanu ochrony przeciwporazeniowej
- stanu izolacji
- stanu uktadu zabezpieczen

- poprawnosci dziatania uktadu chtodzenia

GAZ OSLONOWY:

PRZYLACZENIE GAZU OSLtONOWEGO

= Zamocowac butle i zabezpieczy¢ ja przed wywrdceniem

= Odkreci¢ na moment zawor butli aby usuna¢ ewentualne zanieczyszczenia
» Zamontowac reduktor na butli.

» Potaczy¢ wezem reduktor ze spawarka.

= Odkrecic¢ zawor butli i reduktora.

» Przeptyw gazu zazwyczaj wynosi 8-10 L/min.

= Zaleca sie zamkniecie zaworu butli jesli maszyna nie jest uzywa



TIG-210 AC/DC PULS to przemystowe urzadzenie mikroprocesorowe wyposazone w kolorowy
wyswietlacz LCD, oparte na technologii IGBT, przystosowane do spawania stali weglowych,
nierdzewnych, kwasoodpornych, miedzi, mosigdzu, magnezu, tytanu, wszystkich stopdw aluminium.
Urzadzenie przeznaczona do prowadzenia profesjonalnych prac spawalniczych. Dzieki
zastosowanemu panelowi sterowania ,LCD” ustawienie parametréw pracy jest tatwe | intuicyjne,
nawet dla mniej zaawansowanych uzytkownikdw. Atutem urzgdzenia jest wysoka jakos¢ wykonania,
ktora przektada sie bezposrednio na rezultat prowadzonych prac spawalniczych. TIG 210 PRO to
lekkie, nowoczesne, energooszczedne urzgdzenie inwertorowe.

Cechy:

- Zmiana przebiegu ksztattu fali — 6 réznych fal

- Mikroprocesor z 18 kanatowg pamiecia umozliwia uzytkownikowi zapisanie dowolnych
programow pracy.

- Zajarzenie fuku 2T - 4T

Synergia — Automatyczne dobieranie parametréw pracy..



DANE TECHNICZNE

TECHNICZNE DANE ‘

Model TIG-210 AC/DC PULS
ZASILANIE 220V +/-15% Single Phase
WTYK ZAS. 16AMP
MOC WEJSCIOWA(KVA) 9.6
TIG:10-200 Amps MMA:30-200
PRAD PRACY
Amps
NAPIECIE BIEGU -
JALOWEGO(V)
KALAS ZABEZPIECZENIA P21
TYP GNIAZD 35/50
STANDARD CE
Stal czarna, Stal nierdzewna,
MATERIAL
Aluminum, Special

TIG SPECYFIKACJA |

TIG ZAJARZENIE AC/DCHFTIG
TIG ZAKRES PRADOWY 10-200 Amps
TIG ZAKRES SPAWANIA 0.5-5mm

WAGA | WYMIARY

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
KONCOWY AMP 10-200 Amps
OPOZNIENIE GAZU 0-10s

PULS CZESTOTLIWOSC 0.5-200Hz
PULS CYKL 5-95%

MMA SPECYFIKACJA

MMA PRAD PRACY 30-200 Amps
CYKL PRACY @40° C 60%

ZAKRES SR. ELEKTROD 1-6mm

ARC FORCE 1-100AMPS




INSTALACIJA MASZYNY
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TIG Schemat przytaczeniowy:

Wtyk pradowy uchwytu TIG

Wtyk gazowy uchwytu TIG

Wtyk sterujgcy uchwytu TIG

Wtyk uchwytu masy

Kréciec przytgcza gazowego
Witgcznik/Wytacznik gtéwny urzadzenia

o Uk WwWwNPRE




FRONT PANEL OPERATION

CE A W LANGUAGE SETTIN(G _
BACK
ENGLISH

2 DUTCH

e (" POLISH )

RUSSIAN R S

V4 POLISH

§ e tafiux  TIG-210 SEEeA

Parameter

",.

1 Wyswietlacz LED

2 Powrét do ostatniej zaktadki.
Wocisniecie pow. 5sek. Resetuje ustawienia do fabrycznych.

3 Wybér parametru w MENU.

Wocisniecie pow. 5sek. Przywotuje funkcje zapisywania programéw.

4 Ustawienie parametrow.

Wocisniecie pow. 5sek. Przywotuje funkcje wczytywania programéw.

5 ENTER — potwierdzenie ustawienia danego parametru.

Wocisniecie pow. 5sek. Zapisuje ustawienia w pamieci urzadzenia.




1.WYBOR JEZYKA

LANGUAGE SETTING

ENGLISH J

DUTCH
POLISH
RUSSIAN

i V<

2. TRYB PRACY

ENGLISH

MODE SELECTION

AUTO

HF-TIG

LIFT-TIG
MMA

3.TRYB AUTO

W trybie auto, urzgdzenie synergicznie dobiera parametry na podstawie wprowadzonych przez uzytkownika

danych takich jak grubo$¢ materiatu, rodzaj drutu itd.

{¥ TIGSETTING

e

Material Selection ) Carbor R

: Staln e§:<, steéi
Thickness 2 Al-Si

Al-Mg
Welding Current  * Cu-Si

——— Material Selection

REMOTE

o 70

1.Wybor materiatu
Wybierz materiat | potwierdz przyciskiem ENTER
Lub przez nacisniecie pokretta




TIG SETTING

Material Selection

Coms 01 2.0

mm .

Thickness
70

D)
Thickness

105
OFF w 3

~—~Welding Current

105,

OFF

Welding Current

REMOTE

OPERATIC )DE
.0 OFF

mm 2T
TIG SETTING

e Wy

Material Selection

OPERATI( )DE

20

REMOTE

.0 OFF

mm

2.Wybdr grubo$ci materiatu
Wprowadz grubo$¢ spawanego materiatu, urzgdzenie

automatycznie dobierze warto$¢ prgdu do grubo$ci materiatu.

3.Dostrojenie pradu pracy

Mozesz kalibrowa¢ wartos$¢ pradu pracy jesli uwazasz, iz jest
to konieczne.

4. DCTIG WELDING SETUP

@ )

DC
AC

orr 105,
&)

TIG SETTING

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

OPERATION MODE

2.0 T

mm

TIG SETTING

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

OPERATION MODE
!’ 2.0

mm

/2T
14T 3%

2T/AT

105,

REMOTE

OFF

1. TRYB PRACY AC/DC

Aluminum - AC mode

2. TRYB ZAJRZENIA tUKU

2t: Po naci$nieciu rozpoczynasz proces spawania
trzymajac ciggle wcisniety spust uchwytu.

4t Po nacisnieciu | puszczeniu spustu uchwytu
rozpoczynasz proces spawania

Ponowne nacisnieci spustu uchwytu konczy proces

spawania




3. PULS

TIG SETTING

AC/DC
21/41

Pulse Mode B
AC Waveform I II I"
AC AUTO ¢
Remote " Pulse Mode

OPERAT

2.0

mm

4. R t trol
TIG SETTING @) |

Mozliwos¢ sterowania za pomoca pedatéw.
AC/DC

21/4T Pa nel
Pulse Mode

AC Waveform 3 RemOte
AC AUTO ~

> REMOTE

@ 1 o 105,

mm

TIG SETTING B @ 5.Wyprzedzenie Gazu

E—————

\ . I_ Zalecane : 0.1-0.5 seconds.

\\@ Start-Current

o0k Up-Slope ; ‘ 5 §4

Peakf[}urrent Pre-Flow

OPERATION MODE REMOTE

a0 T orr [ 105,

mm

6.Prad startowy

W trybie 4T — warto$¢ pradu przy pierwszym wecisnieciu
| trzymaniu spustu uchwytu. Zalecane wartosci 50%
prady szczytowego.

Start Current

——
@ > o 105,

mm




7. Czas narastania

TIG SETTING

7ﬁ . . .
= Pre-Flow W trybie 4T - Czas narastania od wartosci pradu startu

do pradu szczytu. Po zwolnienie spustu uchwytu (prad
Start-Current

s ) | —150

Peak-Current

startu) - Zalecana wartos¢ 3sek.

Up-Slope

W 1 o 105,

mm

8. Prad t
TIG SETTING @]

Start-Current LS I |_|

Up-Slope 1 62
- A

@) " Peak Current

Pre-Flow

OPERAT ODE REMOTE

@0 s orF 162

mm

9. Bal PULS
TIG SETTING (EN) |

S — O

Pulse Duty Cycle = Zalecane ustawienie 30%

Pulse Frequency Stosunek pradu szczytowego do pradu bazowego.
Base Current

Down-Slope i 7 2

Crater ¢ % '
PostHlow ~_Pulse Duty Cycle

W 1 o 105,

mm

TIG SETTING @ 10. Puls czestotliwosé

T —————

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

Pulse Duty Cycle :
Pulse Frequency | I | | | | | I to base current, recommended setting is 10Hz.
DC

Base Current

¥ Down-Slope | ‘A | 5H23

OFF Crater

Post-Flow ~pyise Frequency

@ s o 134,

mm
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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

11. Prad bazy

&

W trybie pulsu, warto$¢ pradu bazowego, zalecane 30%
wartosci pradu szczytowego.

105,

@

TIG SETTING

Pulse Duty Cycle
Pulse Frequency
Base Current B
Crater
Post-Flow

OPERATION MODE

47

5.0
Down-Slope

REMOTE

ol

162,

12. Czas opadania pradu

W trybie 4T — czas opadania pradu od szczytu do pradu
wypelnienia krateru. Zalecane ustawienie 3sek.

ON

TIG SETTING

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

OPERATION MODE

40 AT

mm

A\\
70

A

Crater Current

REMOTE

OFF

162,

13. Prad krateru

Prad koncowy

@

AC

P!l'

ON

TIG SETTING

Pulse Duty Cycle
Pulse Frequency
Base Current
Down-Slope
Crater

OPER/

4.4

mm

1%
4.5
Post-Flow

134,

14. OpOdznienie wyptywu gazu

)

Zalecane 2sek.




5. ACTIG WELDING SETUP

(%)  TIGSETTING (@) | 1 TYRBAC
e
'. AC/DC N Aluminum - AC mode
208 DC
Pulse Mode E e N
AC Waveform AC
AC AUTO
Remote AC/DC
OPERZ REMOTE
2.0 orf | 105,
2. TRYB ZAJRZENIA tUKU
TIG SETTING @) | .. oo raciniod .
— : Po nacisnieciu rozpoczynasz proces spawania
AC/DC trzymajac ciggle wcisniety spust uchwytu.
( M/4T ) 2T t‘ W | 4t Po naci$nieciu | puszczeniu spustu uchwytu
Pulse Mode - rozpoczynasz proces spawania
AC Waveform 4T “ Ponowne nacisnieci spustu uchwytu konczy proces
2T/AT
REMOTE
orf 105,
3. TRYB PULS

TIG SETTING

AC/DC
21/41
( Pulse Mode )gw=
AC Waveform
AC AUTO
Remote

OPERATION MODE

2.0 2T o

mm

&

N

Pulse Mode

REMOTE

OFF

105,




@

AC/DC
21/41
Pulse Mode
AC AUTO
Remote

OPERATION MODE

.U o

mm

TIG SETTING

AC Waveform

4. AC Wave - ksztatt fali w AC

a) Square wave - prostokatna

b) Sinewave - Sinusoidalna

c) Saw tooth wave - tréjkatna

d) Front triangle wave - tréjkatna narastajaca
e) Back triangle wave — tréjkatna opadajaca

f)  Trapezoidal wave - trapezoidalna

(Rekomendowany ksztat: square wave - prostokatna)

@
AC/DC
21/41

Pulse Mode

AC Waveform

AC AUTO
Remote

=

OPERATION MODE
20" 2T

mm

TIG SETTING

OFF
@)

£330;
£0:0;

AC AUTO

o | 105

5. AC Auto

Jesli nie jestes zaawansowanym uzytkownikiem,

wybierz tryb AC AUTO, ktéry sam dobierze parametry
takie jak AC czestotliwos¢, oraz balans AC.

@

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

AC

OFF

=

OPERATION MODE
2.0 2T

mm

TIG SETTING

OFF
&)

Pénel
Remote

REMOTE

105,

REMOTE

OFF

6. Remote control

Mozliwo$¢ sterowania za pomoca pedatéw)

@

TIG SETTING

S —

AC Start-Current

MODE

OFF

o

Up-Slope
Peak-Current

OPERATION MODE
2.0 2T

mm

ar
5.4

Pre-Flow

REMOTE

OFF

105,

7.Wyprzedzenie Gazu

Zalecane : 0.1-0.5 seconds.
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TIG SETTING

T —

Pre-Flow
Up-Slope
Peak-Current
———

20|

mm

&

-a
30

Start Current

REMOTE

OFF

105,

8.Prad startowy

W trybie 4T — warto$¢ pradu przy pierwszym wcisnhieciu
| trzymaniu spustu uchwytu. Zalecane wartosci 50%
prady szczytowego.

AC

&

TIG SETTING

Pre-Flow
Start-Current

Up-Slope

Peak-Current

OPER!
2.0

mm

1.0

Up-Slope

REMOTE

OFF

105,

9. Czas narastania

W trybie 4T - Czas narastania od wartosci pradu startu
do pradu szczytu. Po zwolnienie spustu uchwytu (prad
startu) - Zalecana wartosc 3sek.

@

TIG SETTING

e
Pre-Flow

Start-Current

Up-Slope

Peak-Current 3
—

P

50

mm

REMOTE

OFF

&

L
62

|
1

Peak Current

162,

10. Prad szczytowy

TIG SETTING

AC Frequency

AC Balance

OPERATI(

2.7 AT

mm

REMOTE

OFF

a

AC Balance

109,

11.AC balans

Balans w AC

Faza | (+) : Rozpraszanie warstwy tlenkéw pokrywajgcych
powierzchnie aluminium. Biegunowo$¢ dodatnia elektrody
wolframowej (ciepto skupia sie na elektrodzie wolframowej)
Faza ll (-) : Intensywne podgrzewanie jeziorka spawalniczego —
uzyskiwanie odpowiedniego przetopu, utrzymanie jeziorka
spawalniczego w stanie ciektym (ciepto wprowadzane jest w
materiat spawany).

10-90% zakres




12. AC frequency — Czestotliwos¢
TIG SETTING — Aktywna tylko w trybie AC - zwiekszenie wartosci czestotliwosci
wptynie na charakterystyke tuku, zwiekszony wtop, zmniejszony

wspotczynnik ciepta wprowadzony w materiat dla tej samej

At Freque“cy = wartosci pragdu. Zmniejszenie wartosci czestotliwosci w AC

AC Balance 9 2 szersza, fagodniejsza charakterystyka tuku. (40-200Hz).
¢ Hz

" AC Frequency

r i OPER/
-

mm

13. Prad bazy

TIG SETTING

W trybie pulsu, warto$¢ pradu bazowego, zalecane 30%

Pulse Duty Cycle

lb Pulse Frequen * I_I I wartosci pradu szczytowego.
AC ( BaseCurrent )=
] Down-Slope 40

Crater ¢ A
Post-Flow " pase Current

@0 1 or 105

mm

TIG SETTING B @ 14. Czas opadania pradu

Pulse Duty Cycle —— W trybie 4T — czas opadania pradu od szczytu do pradu
Pulse Frequency ¥ | wypelnienia krateru. Zalecane ustawienie 3sek.

Base Current e -~
Down-Slope 5 = O
Crater ¢ S

Post-Flow " pown-Slope

P D REMOTE

_ QTN orr 162,

mm

15. Prad krat
@ TIG SETTING o @ rad krateru

Prad koncowy

-
Pulse Duty Cycle .
Pulse Frequency ‘-\

AC Base Current = \
Down-Slope 70
A

ON Crater

Post-Flow _~ Crater Current

REMOTE

W s o 162

mm




TIG SETTING

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

&

15
4.5

Post-Flow

REMOTE

OFF

134

16. OpoOznienie wyptywu gazu

Zalecane 2sek.

mm




SPAWANIE MMA

*S MMASETTING

WE @ 25mm
i - My
(_ Welding Current ) )

Hot Start Current

-
Force Current 1 O O
VRD Function A

— Welding Current

Selection of welding mode

Wybierz tryb MMA

& &

MMA SETTING

., W

Welding Current

Hot Start Current

Force Current

VRD Function
_~ Hot Start Current

HOT START — Wartosc goracego startu.

Polepszenie procesu zajarzania. Przez ustawiony

wiekszy prad spawania, ktéry rozgrzewa materiat i
elektrode w celu lepszego zajarzeni tuku.

&

MMA SETTING

ﬂ
Welding Current ' -

Hot Start Current
( Force Current ) 5 5
A
Force Current

VRD Function

Force Current — Dynamika tuku

Dynamika tuku — Stabilizuje tuk, zmniejsza wahania

dtugosci i redukuje ilos¢ odpryskow.

&

S MMASETTING

Welding Current

—ﬁ
Hot Start Current
Force Current

VRD Function v

_— VRD Function

VRD function

VRD Redukcja napiecia biegu jatowgo, obnizajaca

warto$¢ napiecia do wartosci bezpiecznej dla

uzytkownika.




TIG-210 AC/DC PULS Posiada 18 kanatéw pamieci, umozliwia zapisywanie i

wczytywanie wtasnych ustawien.

AC wave

AC/DC

2T/4T

AC auto

Remote

MEMORY
RECALL

AC wave

AC/DC

2T/4T

AC auto

Remote

Start current

Peak current

Base current

Crater current

Start current

Peak current

Base current

Crater current

Pre-Flow

Up slope

Down slope

Post-Flow

Pre-Flow

Up slope

Down slope

Post-Flow

Pulse frequency

Pulse duty cycle

AC frequency

AC balance

Pulse frequency

Pulse duty cycle

AC frequency

AC balance

Przytrzymac¢ powyzej 5 sekund przycisk

ustawien fabrycznyc

“return” by zresetowac urzadzenie do



KARTA GWARANCYJNA Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy od daty sprzedazy umieszczonej na karcie gwarancyjnej.
Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujgcego dowodu zakupu (paragon lub faktura) oraz karty
gwarancyjnej z wpisang nazwg produktu, numerem fabrycznym, datg sprzedazy oraz opatrzonej pieczatka punktu sprzedazy. Numer

fabryczny (hologram) musi by¢ zgodny, z tym ktéry widnieje na urzadzeniu.

NR:

NAZWA URZADZENIA: NUMER FABRYCZINY:

PIECZEC PUNKTU SPRZEDAZY DATA SPRZEDAZY

GWARANCIA

Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy dla podmiotéw prowadzacych dziatalnos$é gospodarcza lub 24 miesigce dla
konsumentéw od daty sprzedazy. Gwarancja bedzie respektowana po przedstawieniu przez reklamujgcego dowodu
zakupu (paragon lub faktura) oraz karty gwarancyjnej z wpisang nazwg produktu, numerem fabrycznym, datg sprzedazy
oraz opatrzonej pieczatkg punktu sprzedazy. W przypadku naprawy gwarancyjnej reklamowane urzadzenie nalezy
wysyta¢ do firmy TRAFISTEL, za posrednictwem zgtoszenia serwisowego dostepnego na witrynie WWW.TRAFILUX.PL.
Przesytki wysytane na koszt firmy TRAFISTEL za posrednictwem innych firm spedycyjnych nie bedg przyjmowane.
Spawarke nalezy dostarczy¢ wraz z uchwytem spawalniczym. Reklamacje urzadzenia bez uchwytu spawalniczego nie
bedg rozpatrywane. Urzadzenie przesytane do reklamacji musi by¢ zapakowane w oryginalny karton oraz zabezpieczone
oryginalnymi ksztattkami styropianowymi. Firma TRAFISTEL nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spawarki
wynikte podczas transportu. Gwarancja nie obejmuje wyposazenia dodatkowego urzgdzenia: Przewoddw masowych,

elektrodowych, spawalniczych MIG/TIG/Plazma, regulatoréw gazu.

Jesli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyktymi domowymi odpadkami. Wedtug dyrektywy

WEEE (Dyrektywa 2002/96/EC) obowigzujgcej w Unii Europejskiej dla uzywanego sprzetu

elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac oddzielne sposoby utylizacji. W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 1
lipca2005r. o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami
zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktory zamierza pozbyc sie tego

produktu, jest zobowigzany do oddania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego do punktu zbierania

zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone sg m.in. przez sprzedawcéw hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz

przez gminne jednostki organizacyjne prowadzace dziatalnos¢ w zakresie odbierania odpaddéw. Powyzsze obowigzki



ustawowe wprowadzone zostaty w celu ograniczenia ilosci odpaddw powstatych ze zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu zuzytego sprzetu.
Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajdujg sie

sktadniki niebezpieczne, ktére maja szczegdlnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

ZGODNOSC¢ Z NORMAMI:

Urzadzenie spawalnicze TRAFILUX TIG 210ACDC PULS

Spetniaja wymogi nastepujacych dyrektyw Unii Europejskiej:

Dyrektywy Niskonapieciowej: LVD 2014/35/EU

Dyrektywy Kompatybilnosci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU

oraz sa zgodne z normami:

PN-EN 60974-1:2013-04 sprzet do spawania tukowego -- Czes$¢ 1: Spawalnicze zrodta energii,

PN-EN 60974-10:2010 sprzet do spawania tukowego -- Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC),

PN-EN 50581:2013-03 Dokumentacja techniczna oceny wyrobdw elektrycznych i
elektronicznych z uwzglednieniem ograniczenia stosowania substancji niebezpiecznych.

IMPORTER :
TRAFISTEL SP. Z 0O.0.
58-260 BIELAWA

UL. SIKORSKIEGO 27
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