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Spawarka inwertorowa TIG

Instrukcje uzytkowania

Thumaczenie oryginalnych instrukcji



OSTRZEZENIE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA !

Podczas spawania lub cigcia moze dojs$¢ do obrazen. Zachowaj ostrozno$¢ podczas pracy
Ochrona. Bardziej szczegétowe informacje mozna znalez¢ w Podreczniku bezpieczenstwa

operatora, ktory jest zgodny z wymogami producenta dotyczacymi Srodkow ostroznosci.

Porazenie pradem - moze prowadzi¢ do Smierci !!!

- Ustaw uziemienie zgodnie z obowiazujaca norma.

- Zabrania si¢ dotykania czg$ci elektrycznych i elektrod, gdy skora jest odstonigta w mokrych rgkawicach
lub ubraniu.

- Upewnij sig, ze jeste$s odizolowany od podtoza i warsztatu.

- Upewnij sig, ze znajdujesz si¢ w bezpiecznej pozycji.

Gaz - moze by¢ szkodliwy dla zdrowia!

- Trzymaj glowe z dala od gazu.
- Podczas spawania lukowego nalezy stosowa¢ wyciag powietrza, aby zapobiec wdychaniu gazu.

Promieniowanie arktyczne - szkodliwe dla oczu i powodujace oparzenia skory.

- Nosi¢ odpowiedni kask i filtr $wiatta oraz odziez ochronna chroniaca oczy i ciato.
- Nalezy uzywa¢ odpowiedniego kasku lub filtra §wiatta, aby chroni¢ obserwatora.
Ogien

- Iskry spawalnicze moga spowodowac pozar, dlatego nalezy upewnic sig, ze w poblizu miejsca spawania
nie ma tatwopalnych substancji.

Halas - ekstremalny halas uszkadza stuch.

- Nosi¢ ochronniki stuchu lub inne §rodki ochrony shuchu.

- Nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ochrony stuchu lub inne $rodki ochrony stuchu w celu ochrony
obserwatora.

Awaria - w przypadku wystapienia problemu nalezy skontaktowac si¢ z ekspertami.

- Jesli podczas instalacji i uzytkowania wystapia problemy, nalezy postgpowac zgodnie z niniejsza instrukcja
obshugi.
- Jesli instrukcja obstugi nie jest w petni zrozumiata lub nie mozna rozwiazaé problemu za jej pomoca,
nalezy skontaktowac¢ si¢ z naszym centrum serwisowym w celu uzyskania profesjonalnej pomocy.

UWAGA !
Podczas korzystania z urzadzenia nalezy zainstalowa¢ wylacznik ochronny przed pradem
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O URZADZENIU

Maszyny spawalnicze to prostowniki wykorzystujace najnowoczesniejsza technologie inwertorowa,

ktére moga by¢ uzywane w systemie cigcia plazmowego z wykorzystaniem powietrza pod ci$nieniem.

Rozwoj inwertorowych urzadzen spawalniczych w ostonie gazéw ochronnych korzysta z rozwoju teorii
i komponentow zasilaczy inwertorowych. Inwerterowy zasilacz spawalniczy gazu oslonowego wykorzystuje
komponent MOSFET o wysokiej mocy 50/60 Hz, a nastgpnie obniza napigcie, komutuje i wyprowadza napigcie
0 wysokiej mocy za pomoca technologii PWM. Ze wzgledu na duza redukcje masy i objetosci gldéwnego

transformatora, wydajno$¢ wzrasta o 30%.

Zrédlo spawalnicze moze zaoferowaé mocniejszy, bardziej skoncentrowany i stabilny tuk. Gdy pret i
obrabiany przedmiot zostana skrocone, jego reakcja bedzie szybsza. Oznacza to, ze tatwiej jest zaprojektowac
spawarke o roznych charakterystykach dynamicznych, a nawet mozna ja zmodyfikowa¢ dla specjalistow, aby
tuk byl bardziej migkki lub twardy.

Spawarka TIG moze spawac stal nierdzewna, stal stopowa, stal wegglowa, miedz i1 inne metale niezelazne.
Moze by¢ uzywana z elektrodami o réznych specyfikacjach i materialach, w tym kwasowymi, zasadowymi i
wioknistymi. Moze by¢ uzywany na duzych wysokosciach, na otwartej przestrzeni, w pomieszczeniach i na
zewnatrz. W poréwnaniu z takimi samymi produktami w kraju i za granica, ma niewielka objgtos$¢, wage, jest

tatwy w instalacji i obstudze.

UWAGA !
Urzadzenie jest uzywane glownie w przemysle. Bedzie wytwarzaé fale radiowe, wigc pracownik powinien by¢ w petni

przygotowany do ochrony.




PARAMETRY

Parametry TIG-160 TIG-180 TIG-200
modelu
Napigcie zasilania (V) AC220 AC220 AC220
Czestotliwos¢ (Hz) 50/60 50/60 50/60
Znamionowy prad 20.4 24 28
wejsciowy (A)
Napigcie bez obciazenia (V) 42 56 56
Prad wyjsciowy (A) 10-160 10-180 10-200
Napigcie znamionowe (V) 16.4 17 18
Zakres sity (A)
Cykl pracy (%) 60 60 60
Straty bez obciazenia (W) 40 40 40
Inicjacja tuku H-F H-F H-F
Skutecznos¢ 0.80 0.80 0.80
Wykonawca 0.73 0.73 0.73
Klasa izolacji F F F
Stopien ochrony P21 P21 P21
domu
Waga (kg) 9 9 9
INSTALACJA

Urzadzenie jest wyposazone w uktad kompensacji napigcia zasilania. Gdy napigcie zasilania zmienia si¢ w
zakresie +15% napigcia znamionowego, urzadzenie moze nadal dziata¢ normalnie.

W przypadku korzystania z dhlugiego kabla zaleca si¢ uzycie kabla o wigkszym przekroju, aby zapobiec
spadkowi napigcia. Zbyt dlugi kabel moze wplyna¢ na wydajnos¢ systemu zasilania. Dlatego zalecamy
stosowanie skonfigurowanej dtugosci.



1. Podlacz do zrédta gazu: Upewnij sig, ze rurka argonowa jest solidnie podtaczona do miedzianej koncowki.
Obwadd zasilania gazem musi obejmowac butle gazowa, miernik przeptywu argonu i rurke¢ gazowa. Rurki
musza by¢ mocno zwiazane obrgcza lub w inny sposéb, aby zapobiec wyciekom gazu i przedostawaniu sig
powietrza.

2. Ostona musi by¢ solidnie uziemiona kablem o $rednicy co najmniej 6 mm?. Nalezy upewnic sig, ze zacisk
uziemienia gniazda zasilania jest prawidlowo uziemiony.

3. Podlacz palnik lub szczypce spawalnicze zgodnie ze schematem, jesli uzytkownik korzysta z taczenia,
upewnij sig, ze kabel jest dobrze podiaczony do palnika i ruchomej wtyczki. Ruchomy wtyk nalezy wlozy¢
do ruchomego gniazda elektrody ujemnej, a nastgpnie dokreci¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara. Jesli
uzytkownik korzysta ze spawania impulsowego TIG, nalezy upewni¢ sig, ze wtyczka integracji
elektrycznej jest zainstalowana na interfejsie ptytki i dokrgcona kluczem zgodnie z ruchem wskazowek
zegara, a nastgpnie wlozy¢ wtyczke powietrza uchwytu do skoordynowanego interfejsu plytki i dokrgeié
jej srube.

4. W16z ruchoma wtyczke kabla do ruchomego gniazda elektrody dodatniej i dokre¢ je, obracajac zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, zacisk uziemiajacy kabla na drugim koncu przytrzymuje obrabiany przedmiot.

5. W16z wtyczke zasilania do gniazda skoordynowanego modelu. Upewnij sig, Ze napigcie wynosi 220 V AC,
a jego odchylenie miesci si¢ w dozwolonym zakresie.

Jesli odlegto$¢ migdzy przedmiotem obrabianym a urzadzeniem jest zbyt duza (50-100 m), a kable (kabel palnika
i kabel uziemienia) sg zbyt dlugie, nalezy wybrac¢ kabel o wigkszym przekroju, aby zminimalizowa¢ redukcje.
Napigcie.

Zvaranie TIG

1. Upewnij sig, ze przetacznik znajduje si¢ w pozycji "on", a wskaznik Swieci sig.

2. Otworzy¢ zawor butli argonowej, wyregulowaé objetos¢ przeptywomierza i upewnié sig, ze jest ona
odpowiednia do spawania.

3. Wentylator osiowy zaczyna dziala¢, nalezy nacisna¢ pokretlo sterowania palnikiem, uruchamia sig¢
zawor elektromagnetyczny, uzytkownik slyszy dzwigk uderzenia tuku o wysokiej czgstotliwo$ci, a
jednoczesnie z koncoéwki palnika zaczyna wydobywac sig¢ argon.

4. Pokretto napedu tuku stuzy do regulacji funkcji spawania, zwlaszcza przy niskim natgzeniu pradu, ktore
we wspolpracy z pokretlem regulacji pradu spawania moze regulowaé prad tuku i by¢ poza kontrola
pokretta regulacji pradu spawania. W ten sposob maszyna moze uzyskaé silng energig, a prad
cisSnieniowy moze osiagnac efekt, ktéry moze imitowac obrot spawarki DC.

5. Jest to 2-4 mm od elektrody wolframowej do przedmiotu obrabianego, nacisnij pokretto sterowania
palnikiem, odpal i uderz w tuk, dzwigk uderzajacego tuku RF zostanie zredukowany. Spawarka moze
by¢ teraz obstugiwana.

Laczenie
1. Otworz przetacznik zasilania na przednim panelu sterowania, wentylator zacznie dziatac.
2. Sprawdz, czy przetacznik funkcji znajduje si¢ w polozeniu "w dot "+.
3. Ustawi¢ prad spawania odpowiedni do grubosci spawanego elementu.

Uwaga: Nie dotykaj zadnych kabli ani zlaczy podczas pracy urzadzenia, poniewaz moze to spowodowac
uszkodzenie zdrowie ludzi i

urzadzenia.



Ostrzezenie!

Przed podlaczeniem upewnij si¢, ze cale zasilanie jest wylaczone. Prawidtowa kolejnos¢ to najpierw

podtaczenie kabla spawalniczego i kabla uziemiajacego do urzadzenia i upewnienie si¢, ze sa dobrze

podlaczone, a nastgpnie podtaczenie wtyczki zasilania do zrodta zasilania.
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2. Wydajno$¢ systemu powietrzno-elektrycznego - Wydajnoéé

)

powietrza.
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3. Przetacznik powietrza - do sterowania przeptywem gazu.

4. Regulacja pradu spawania POT - Regulacja pradu spawania.

5. Wskazanie nieprawidtowych warunkéw - gdy urzadzenie

napotka nieprawidtowe warunki, zaswieci si¢ lampka kontrolna. W

C J C J przypadku przegrzania i niskiego napigcia urzadzenie moze
s QJQ zresetowaé si¢ po usunigciu usterki, w przypadku przetgzenia
0 urzadzenie powinno wylaczyé si¢ i uruchomi¢ ponownie po

— usunieciu usterki.

6. Przelacznik op6znienia przepustnicy - Ustaw przetacznik, aby
\ opdzni¢ przepustnicg.

7. Przelacznik zasilania - wlacza lub wylacza zasilanie spawarki.

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE

1. Srodowisko

1)

Produkt moze by¢ uzywany w §rodowisku, w ktéorym panuja suche warunki, a wilgotno$¢ wynosi

maksymalnie 90%. 2) Temperatura otoczenia wynosi od -10 do 40 stopni Celsjusza.

3)
4)

5)

Unika¢ spawania na stonicu lub podczas deszczu.
Nie uzywaj urzadzenia w §rodowisku, w ktorym w powietrzu znajduje si¢ zanieczyszczony pyt przewodzacy

lub gaz korozyjny.
powietrze.

Unika¢ spawania gazowego w §rodowiskach o silnym przeptywie powietrza.

2. Normy bezpieczenstwa

1)

Spawarka posiada obwod zabezpieczajacy przed przepigciem, przetezeniem i przegrzaniem. Gdy napigcie,
prad wyjsciowy i temperatura urzadzenia przekrocza norme, spawarka automatycznie przestanie dziatac.
Poniewaz spowoduje to uszkodzenie spawarki, uzytkownik musi zwroci¢ uwage na ponizsze ostrzezenie.

Obszar roboczy jest wystarczajaco wentylowany !

Spawarka jest potgzna maszyna, podczas jej pracy generowane sa wysokie prady, a naturalny wiatr nie jest w
stanie jej zaspokoic.

wymagania dotyczace chlodzenia maszyny. Dlatego w systemie posrednim znajduje si¢ wentylator do
chlodzenia urzadzenia. Nalezy upewni¢ sig, ze



wlot nie jest zakryty. Uzytkownik powinien zapewni¢ odpowiednia wentylacj¢ miejsca pracy. Jest to wazne
dla wydajnosci i zywotnosci urzadzenia.

2) Nie przeciazaj !

Operator powinien pamigta¢ o monitorowaniu maksymalnego pradu roboczego (reakcja na wybrany prad
roboczy).

cykl roboczy).

Prad spawania nie moze przekracza¢ maksymalnego pradu cyklu roboczego.

Przeciazenie pradowe spowoduje uszkodzenie i spalenie urzadzenia.

3) Brak przepiecia !

Napigcie zasilania mozna znalez¢ na schemacie w glownych danych technicznych. Automatyczna
kompensacja

Obwod napigcia zapewni utrzymanie pradu spawania w dopuszczalnym zakresie. Jesli napigcie zasilania
przekroczy dopuszczalne ograniczenie, spowoduje to uszkodzenie podzespoldw urzadzenia. Operator
powinien zrozumie¢ sytuacj¢ 1 podjac $rodki ostroznosci.

4) Za spawarka znajduje si¢ $ruba uziemiajaca, na ktorej znajduje si¢ znak uziemienia. Ostona musi by¢
Niezawodne uziemienie za pomoca kabla o przekroju wigkszym niz 6 milimetréw kwadratowych w celu
zapobiegaja generowaniu elektrycznosci statyczne;.

5) Jesli czas spawania ograniczony cyklem pracy zostanie przekroczony, spawarka zatrzyma prace w celu
ochrony. Jesli urzadzenie jest przegrzane, przelacznik kontroli temperatury znajduje si¢ w pozycji "ON", a
kontrolka $wieci sie na czerwono.

W takiej sytuacji nie nalezy wyciaga¢ wtyczki, aby umozliwi¢ wentylatorowi schtodzenie urzadzenia. Gdy

lampka kontrolna zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna wylaczy¢ urzadzenie.

PROBLEMY, KTORE MOZNA NAPOTKAC PODCZAS CIECIA

Kucie, materiaty tnace, czynnik §rodowiskowy, sity mocy wptywaja na cigcie. Uzytkownik musi stara¢ si¢
poprawi¢ poziom $rodowiska cigcia.

A. Ciosy po tuku stanowia wyzwanie i czgsto sa wstrzymywane:

1. Upewnij sig, ze jakos$¢ elektrody wolframowej jest wysoka.

2. Jesli elektroda nie jest wysuszona, powoduje to niestabilny tuk, zwigksza btad spawania i obniza jakos¢.

3. Napiecie sieciowe jest niskie, a kabel wejSciowy jest zbyt dhugi.

B. Prad wyj$ciowy nie osiaga wartoSci znamionowe;j:

Gdy napigcie zasilania odbiega od wartosci znamionowej, spowoduje to, ze prad wyj$ciowy nie bedzie zgodny
z warto$cig znamionowa; gdy napigcie jest nizsze niz warto$¢ znamionowa, maksymalna moc wyjsciowa moze
by¢ réwniez nizsza niz warto$¢ znamionowa.

C. Prad nie jest stabilizowany podczas pracy urzadzenia:
Jest to zwiazane z nastgpujacymi czynnikami:

1. Napigcie sieciowe linii zasilajacych zostato zmienione.

2. Szkodliwe zaktdcenia z sieci lub innych urzadzen.
D. Podczas spawania metoda MMA wystepuje zbyt duzo odpryskow.
1. By¢ moze natezenie pradu jest zbyt duze, a $rednica preta zbyt mata.
2. Podtaczenie polaryzacji zacisku wyjsciowego jest nieprawidtowe, w normalnej technice nalezy zastosowac
odwrotna polaryzacje, co oznacza, ze pret powinien by¢ podtaczony do ujemnej polaryzacji zrodta zasilania, a
obrabiany przedmiot powinien by¢ podtaczony do ujemnej polaryzacji zrodta zasilania.
powinien by¢ podtaczony z dodatnia polaryzacja. Dlatego nalezy zmieni¢ polaryzacjeg.



D. Spawanie punktowe
Jesli nie mozna zapobiec utlenianiu miejsca spawania, uzytkownik moze to sprawdzic:

1) Upewnij sig, ze zawor butli argonowej jest otwarty, a ci$nienie jest wystarczajace. Jesli cisnienie w butli
argonowej jest niskie i wynosi 0,5 MPa, nalezy ja ponownie napehni¢ do wystarczajacego cisnienia.

2) Sprawdz, czy przeptywomierz jest otwarty i czy przeplyw jest wystarczajacy. Uzytkownik moze wybraé
rézne natgzenie przeptywu w zaleznosci od natg¢zenia pradu spawania, aby zaoszczedzi¢ gaz. Jednak zbyt
mate natgzenie przeptywu moze spowodowad, ze miejsce spawania bedzie czarne, poniewaz gaz
zapobiegawczy jest zbyt krotki, aby pokry¢ miejsce spawania. Zalecamy, aby nat¢zenie przeptywu argonu
wynosito min SL/min.

3) Sprawdz, czy palnik znajduje si¢ w bloku.

4) Jesli obwod gazu nie jest szczelny lub gaz nie jest czysty, jako§¢ spawania moze ulec pogorszeniu.

Jesli w $rodowisku spawania wystgpuje silny przeptyw powietrza, jako$¢ spawania moze ulec

pogorszeniu.

KONSERWACJA

UWAGA:
Przed konserwacja i inspekcja nalezy odlaczy¢ zasilanie!

1. Regularnie usuwaj pyt suchym i czystym spr¢zonym powietrzem, jesli spawarka pracuje w srodowisku
zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczonym powietrzem, maszyna wymaga codziennego usuwania.
pyt.

2. Cisnienie sprgzonego powietrza musi miescic¢ si¢ w rozsadnych granicach, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementow migdzy maszynami.

3. Regularnie sprawdzaj obwdd posredni urzadzenia spawalniczego i upewnij si¢, ze obwod kabla jest

prawidtowo podiaczony.
czy ztacza sa dobrze zamocowane (zwlaszcza ztacze chowane i jego elementy). W przypadku stwierdzenia
korozji i
poluzowac, dobrze wypolerowac, a nastgpnie mocno potaczy¢.

4. Zapobiegaj przedostawaniu si¢ wody i pary do maszyny posredniej, jesli dostang si¢ do maszyny, osusz
maszyng posrednia, a nastepnie sprawdz izolacj¢ maszyny.

5. Gdy spawarka nie bedzie uzywana przez dluzszy czas, nalezy umiesci¢ ja w opakowaniu i przechowywa¢ w

suchym miejscu.
srodowisko.



KONTROLA USZKODZEN

Uwagi: aby obslugiwa¢ urzadzenie zgodnie z ponizszymi instrukcjami, uzytkownik musi by¢
pracownikiem w okre$lonej dziedzinie elektryczno$ci i bezpieczenstwa oraz posiada¢ odpowiedni

®

certyfikat potwierdzajacy jego umiejetnosci i wiedze.

Awaria

Powod

Nie mozna wygenerowac tuku

Awaria przetacznika palnika, uszkodzony kabel potgczeniowy
palnika.

Przepalenie bezpiecznika lub awaria przetgcznika w szafie
sterownicze;j.

Kabel tagczacy obrabiany przedmiot jest Zle podtgczony.

Kabel palnika jest uszkodzony.

Nie mozna trafi¢ w tuk lub tuk nie jest
stabilny.

Potaczenie kablowe jest luzne.

Gaz ostonowy jest mieszany z powietrzem.

Powierzchnia spawania jest zta lub nie jest
dobra.

Z palnika wycieka woda.

Przeptyw gazu .

Brud lub smar na obrabianym przedmiocie.

Powierzchnia wolframu jest zabrudzona.

Wolfram zuzywa sie zbyt szybko.

Prad jest ustawiony zbyt wysoko.

Gaz ostonowy jest mieszany z powietrzem.

Latarka i masa sg podtgczone odwrotnie.

Wolfram jest za maly.




