IDEAL

PROFESSIONAL

INSTRUKCJA OBSLUGI
TECNO TIG 212 DC PULSE DIGITAL

UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI!



OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU i ZAKAZU

NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU

ELEKTRYCZNEGO
NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH

A NIEBEZPIECZENSTWO
WYBUCHU

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC
OCHRONNYCH

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU

NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM

OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO

NAKAZ NOSZENIA OKULAROW
OCHRONNYCH

ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM
NIEUPOWAZNIONYM

L" NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ

ZABRONIONE JEST UZYWANIE ZRODEA
SPAWALNICZEGO (SPAWARKI) 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE

ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA
0SOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE

ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH

ZAKAZ UZYWANIA 0SOBOM
NIEAUTORYZOWANYM

SYMBOL UTYLIZACJI ODPADOW
APARATURY SPAWALNICZEJ
ZABRANIA SIE, LIKWIDOWANIA TEGO
TYPU ODPADOW NA WEASNA REKE
OBOWIAZKIEM UZYTKOWNIKA JEST
SKIEROWANIE DO AUTORYZOWANYCH
0SRODKOW GROMADZACYCH ODPADY
SPAWALNICZE

I @R @

UWAGA NA CZESCI RUCHOME

NIE WKEADACG RAK DO OBSZAROW Z
ELEMENTAMI RUCHOMYM

>



INSTRUKCJA OBSt.UGI
Spis tresei:

Ogolne zasady bezpieczenstwa

Dane techniczne

Instalacja i uzytkowanie

Wstep do spawania MMA

Wstep do spawania TIG

Konserwacja i rozwigzywanie problemow

S e o R

INWERTOROWE URZADZENIE SPAWALNICZE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA £t UKOWEGO METODA TIG ORAZ MMA.
DO UZYTKU DOMOWEGO | PROFESJONALNEGO.

UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka” w okresleniu Zrodfa spawalniczego.

1. Ogdlne zasady bezpieczerstwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sig réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektorych okoliczno$ciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odfaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementow uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ spawarke i odfaczy¢ zasilanie.
- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenistwa i higieny pracy.
- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewod neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac spawarki w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

. - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewoddw rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
fatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.
- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparéw
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

- Zastosowat odpowiedniq izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i
@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktdre znajduja sie w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz

stosowacé pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronng, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie

w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nie odbijajacych.



- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
$Srodki ochronne w stosunku do 0s6b stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktdrej uzywana jest spawarka. Ninigjsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowac sie
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewoddow spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
- Podtacz przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zfacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj sie o niq podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywac zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE, spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
0 wartosci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane odpowiednie $rodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawié spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku

(np. pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia spawarki.

WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé¢ do odpowiedniego zakfadu utylizacji odpadéw!
E Zgodnie z dyrektywa europejskq 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
mmmm  ZaStosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy odda¢ do zaktadu utylizacji odpadow.

W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informaciji o odpowiednich punktach zbiérki odpadow.



2. Dane techniczne

Model
TECNO TIG 212 DC PULSE DIGITAL
Parametry
Napiecie zasilania [V] 1~230+10%
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Pobér mocy w stanie
28
bezczynnosci [W]
Sprawnos¢ [%] 80
Napiecie jalowe [V] 64
Zakres pradu spawania [A] 10+200
L. TIG/MMA
Wydajnosé:
60% 200A

Cykl pracy’ (40°C ,10 minut)

100% 155A

Klasa izolacji H
Stopnien ochrony IP21S
Chilodzenie AF

Waga [kg] 7.2
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C20

Modele podobne -

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego Zrodto moze wytworzy¢ odpowiednia ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$li nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.



3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie TIG, MMA) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST
WYLACZONA ORAZ NIEPODPIETA POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!

Przygotowanie
Rozpakowat urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czgsci znajdujace sie w opakowaniu.

Sposdb podnoszenia spawarki
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie spawarki

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposob, aby w poblizu otworu wejsciowego i wyjsciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownoczesnie nalezy upewnic sig, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

WAZNE! Ustawi¢ urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacej:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej Zrodfa
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed po$rednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowat sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napigciem 230V jest wyposazone fabrycznie w przewod zasilania i wyczke zasilajaca.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIAANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

Panel przedni
Panel przedni, gdzie:
1 — wykres funkcyjny spawania TIG DC

TECNO TIG 212 nemeTanT = DC 2 — wysSwietlacz oraz diody (od lewej):

INVERTER

u.sm: m’_-l- n Jm—— HOT START - funkcja fatwiejszego
ol pall L |

startu pracy

ARC FORCE — dynamika tuku

Po prawej diody wySwietlaja sie, w
[ jakiej jednostce jest dany parametr:
Hz, s lub %

3 — sekcja wyboru metody spawania:
HF- bezstykowe zajarzenie tuku TIG
LIFT — stykowe zajarzenie tuku TIG
MMA — elektroda otulona

T

4 — sekcja wyboru trybu przycisku 2T lub 4T; dodatkowo w metodzie MMA wiacza sig funkcje VRD

Funkcja VRD (voltage reduction device) obniza napiecie stanu jatowego na elektrodzie do wartosci bezpiecznej; umozliwia pracg w Srodowisku
0 podwyzszonej wilgotnosci.

5 — potencjometr



Gniazda uchwytéw

1 - gniazdo ,plusowe”

2 — gniazdo sterujace

3 — gniazdo ze szybkoztaczem pod gaz
4 — gniazdo ,minusowe

Uchwyty spawalnicze

Uchwyt elektrodowy Uchwyt masowy

Uchwyt TIG SR17

Wiyki przewodow
uchwytu TIG, gdzie:
1 — wityk gazowy

2 — wiyk sterujacy
3 — wiyk pradowy




Podtaczenie do pracy - MMA

W tym celu nalezy przefaczy¢ w pozycje MMA.

Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (oznaczone symbolem ,+") oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego”
(oznaczone symbolem ,-"). Elektrode otulong od strony zakonczonej odkrytym rdzeniem (kr6tki odcinek o gtadkiej powierzchni) nalezy
umiesci¢ w szczekach uchwytu. Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej ale bezkolizyjnej
odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku wiekszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwosé przypadkowego odpigcia zacisku!).
Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajaca do sieci zasilajacej jednofazowej (230V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Podtaczenie do pracy — TIG

W tym celu nalezy przetaczy¢ na jedna z pozycji HF lub LIFT.

Podtaczy¢ wiyk pradowy uchwytu spawalniczego TIG do gniazda ,minusowego” (0znaczone symbolem ,-") oraz uchwyt masowy do gniazda
L,plusowego” (oznaczone symbolem ,+*). Nastepnie wiyki gazowy oraz sterujacy wpia¢ do odpowiednich gniazd.

Elektrode nietopliwa umiesci¢ w korpusie uchwytu TIG.

Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania

(w przypadku wigkszej lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwos¢ przypadkowego odpigcia zacisku!).

Z tylu spawarki znajduje sie krociec pod wezyk gazowy. Nalezy wpia¢ jeden koniec weza do krocca a drugi do reduktora butli z gazem.
Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej jednofazowej (230V, 50Hz) i whaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

Inicjacja fuku poprzez potarcie (TIG LIFT)

Elekiroda TIG
Przeptyw gazu (kontakt z powisrzchnia roboczz) ' . '
s o M Zainicjowany/ T
., Inicjacja /4 ¢ uk .
Elekiroda TIG ) By e wky [/ 7/ Kierunek [
(bez kantakiu 7 powistzchnis Kierunek 4 S o
Toboszal ruchu s [ ruchu oy,
73) e Sk ot
# Sy al

a) b) c)

a) Potozy¢ koricowke uchwytu TIG na powierzchni roboczej (kontakt z powierzchnia ma tylko dysza ostonowa, elektroda
TIG jest w niewielkiej odlegtosci)

b) Przechyli¢ koricowke w strone powierzchni roboczej (nastepuje kontakt elektrody TIG z powierzchnia)

c) Odchyli¢ koncéwke od powierzchni (start inicjacji tuku spawalniczego)

d) Po zainicjowanym tuku ustawi¢ pochylenie koncowki wg potrzeb (najczesciej jest to kat z zakresu 70°+80°)

WYKRES FUNKCYJINY
Dostepny tylko dla metod TIG (TIG HF oraz TIG LIFT)

Wyb0r poszczegdlnego parametru odbywa sie poprzez weisnigcie pokretta, wowczas podwietlona funkcja bedzie sygnalizowata migajaca
dioda. Akceptacja pokrettem danego parametru pokaze stale Swiecaca sig dioda. Po ustawieniu pozadanej warto$ci i weisnigciu pokretta,
dalsze operacje wykonuije sig analogicznie. Jesli przez kilka sekund nie bedzie zadnej akcji, wowczas urzadzenie powrdci do wartosci
wyjsciowej, ktora jest prad spawania (IW).

- Tupr415p
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Opis poszczeg6lnych parametrow

1. TRP — wyptyw gazu przed spawaniem [0.0+1.0s] 7. 1C - prad koncowy [10+200A]

2. 1S - prad poczatkowy [10+200A] 8. IPO — wyptyw gazu po spawaniu [0.1+10.0s]

3. TUP — czas narastania pradu [0.0+5.0s] 9. PULSE — wiacza/wytacza funkcje pradu pulsacyjnego

4. IW — prad spawania [10+200A] 10. WIDTH — dtugo$¢ pulsu, tylko dla PULSE [5+100%]

5. 1B — prad bazy [10+200A] 11. HZ — czestotliwo$¢ pulsu, tylko dla PULSE [0.5+100.0Hz]

6. IDOWN - czas opadania pradu [0.0+5.0s]

Rozwiniecie niektorych funkeji:
. 4. |W - parametr wyjsciowy, do ktorego spawarka zawsze wraca, po kilku sekundowej bezczynnosci; jest regulowana
bezposrednio przez pokretfo nawet podczas spawania
. 10. WIDTH - stosunek czasu pradu gtéwnego do catkowitego okresu pulsu, wyrazony w %; wyzsza warto$¢ pozwala na
uzyskanie szerszej spoiny oraz gtebszego wtopienia

4. Wstep do spawania MMA

Spawanie elektroda otulong (MMA) nalezy do metod, w

o\ «—— Rdzen elekirody
ktérych tuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda
topliwg pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. Otuina (toprik)
Spoing tworzy stapiajacy sie rdzen elektrody (najczesciej 2 o

litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie Zeslme

S, A N A A L Luk elektrycany
przedmiotow faczonych. Materiat rodzimy w sktadzie spoiny [ ] R
wynosi okoto 10+40%. Spoina
Spawarka umozliwia spawanie metoda MMA pradem statym TR = — )

(DC). W wigkszosci przypadkow elektroda bedzie pracowac

na biegunowosci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,plusowego” urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt
podtaczony do gniazda ,minusowego” urzadzenia). Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod .+

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-"

Dobor odpowiedniej Srednicy elektrody do pradu spawania i grubosci materiatu zostaty przyktadowo podane w ponizszych dwdch tabelach.

Srednica elektrody [mm] | Zakres natezenia [A] Maksymalna zalecana Srednia grubost
25 60-95 $rednica elektrody [mm] | materiatu spawanego [mm]
3.2 100+130 2.5 1.0+2.0
4.0 131165 3.2 2.0+5.0
5.0 166+260 4.0 5.0:8.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowa¢ wedtug wskazéwek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sq tam informacje takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowac w zalezno$ci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktrq zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAG ELEKTRODA O PRZEDMIQT, grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku!



5. Wstgp do spawania TIG

Spoiny wykonane w metodzie TIG gwarantuja wysoka jako$¢ pod wzgledem wiasciwo$ci mechanicznych oraz estetyki wykonania. Stosowana
jest przede wszystkim do wykonywania ztaczy metali niezelaznych takich jak aluminium czy miedz oraz stali wysokostopowych. W praktyce
w wigkszo$ci przypadkéw podczas operacji spawania wykorzystuje sig obydwie rece, gdzie w jednej trzymany jest uchwyt spawalniczy
natomiast w drugiej spoiwo. Jednakze wystepuja skrajne przypadki, kiedy to nie ma potrzeby uzycia drutu spawalniczego (przyktadowo do
niektorych cienkich blach przy taczeniu doczotowym). Obydwa przypadki na ilustracji ponizej.
3 Technika spawania zalezy w duzej mierze od rodzaju
a przede wszystkim od grubo$ci materiatu, ktory
Spoiwo bedzie taczony. Przyktadowo blachy aluminiowe do
grubo$ci 6mm zaleca spawac sie jednowarstwowo
przy pochyleniu uchwytu z elektroda z zakresu
70°+80° a spoiwo w okolicach 30°. Przyktadowa

<
tuk elektryczn
V ey infografika przedstawiona jest ponizej.

Bez spoiwa Z dodatkiem spoiwa

Dysza .
-

Flektroda TIG

Inaczej ma sie sytuacja, w ktorej gruboscé

materiatu przekracza 6mm. Wowczas technika A

spawania jest zdecydowanie trudniejsza, spoiny ’“""‘“f"j‘“f’

wykonuije sig z reguty wielowarstwowo przy

pochyleniu drutu spawalniczego

w zakresie 10°+15°. W przypadku spawania stali p
b

=

Formowanie jeziorka Podawanie drutu

chromowo-niklowych o grubo$ci przekraczajacej
8mm kolejne warstwy spoiny uktada sie dopiero
po wystygnieciu uprzednio wykonanej spoiny.

—

Oddalanie drutu Ruch palnika do jeziorka Powtérzenie procesu

Do ostrzenia elektrod
wadies tarezy wolframowych nalezy uzywac
tarcz diamentowych ze
‘\ wzgledu na wysoka twardosé
A takich elektrod. Szlifowanie
innymi tarczami moze
powodowa¢ wyszczerbienie krawedzi, niedoskonatosci lub nieprawidtowe, niewidoczne dla oka wykoriczenie powierzchni elektrody, co moze
przyczyni¢ sie do nieprawidtowego spawania i wady spoiny. Nalezy zawsze upewnic si, ze szlifowanie przebiega wzdtuz elektrody na tarczy
diamentowej. Elektrody wolframowe sa wykonane z molekularnej struktury z ziarnem w kierunku wzdtuznym i z tego powodu szlifowanie w
poprzek elektrody odbywa sig w poprzek ziarna. Jesli elektrody szlifowane sq w poprzek, wéwczas elektrony musza przeskakiwac poprzez
ziarna i tuk moze zapala sie na koricowce elektrody lub wedrowac dalej. Po szlifowaniu wzdtuznym elektrony przeptywaja z tatwoscia do
koncowki elektrody, fuk spawalniczy jest skoncentrowany i stabilny.

Szlifowaé elektrode Nie szlifowat elekirody w poprzek tarczy

6. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODEACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wylaczenia spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczekac 5+10min w celu ostygnigcia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacje rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Uchwyt spawalniczy:

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowac stopienie sig materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztaczek gazowych.

- Sprawdzat okresowo szczelnos¢ instalacii rurowej i Ztaczek gazu.
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Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezpo$redni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i moga one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z cze§ciami znajdujacymi sig w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$ciq zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i
usuwaé kurz osadzajacy wewnatrz, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podiaczenia elektryczne sa odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystgpujq $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA — operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny byé wykonywane wytacznie przez personel do$wiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sig w pozycji "ON", zapali sig odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sig zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawic urzadzenie

WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schtodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac, czy na wyjéciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowa¢, czy obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzic, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

BADEK

Powered by IDEAL

Producent/Importer: Serwis:
Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
ul. Parkowa 17B 50-080 Mokronos Dolny

55-080 Mokronos Dolny
NIP: PL 882-180-46-37

Kontakt: Kontakt z serwisem:

tel. (+48) 71723 02 21 Tel. (+48) 71723 02 26
tel. (+48) 71723 02 22

tel. (+48) 71723 02 23

tel. komorkowy (+48) 796 800 056

e-mail: badek@badek.pl e-mail: serwis@badek.pl
strona: https://www.badek.pl
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjgcie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeieviennn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
serwisu




