(WELDMAN SPAWARKA TIG INWERTOROWA

BRAVO TIG AC/DC HF PULS

INSTRUKCJA OBStUGI

QA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBStUGI.

Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢ tobie i innym uszczerbkéw na

zdrowiu.
I. ZASADY BEZPIECZENSTWA:

W celu unikniecia Smiertelnego zagrozenia nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

1. Nalezy scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub Smiertelnego wypadku.

2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, ci$nienie uzywanego gazu etc. Wszystko powyzsze musi by¢
dostosowane do odpowiednich przepisow.

3. Osoby postronne nie powinny przebywa¢ w miejscu spawania.

4. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywac w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

5. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby uprawnione do tego.

6. Praca na deszczu nie jest dozwolona.

7. Dla bezpieczenstwa uzytkowania nalezy wtasciwie rozumieé tresc specyfikaciji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:

1. Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.

2. Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujagcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

3. Podtaczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odfgczeniu zasilania urzadzenia.

4. Nie uzywaé przewoddw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potaczeniami.

5. Nalezy upewnic sie, ze kabel zasilajacy nie jest uszkodzony.

6. Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa.

7. Nalezy nosi¢ rekawice ochronne

8. Nie wolno dotykac jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.

9. Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie w celu schtodzenia

10. Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform

bezpieczenstwa.
11. Nalezy przestrzegac termindow przeglgdéw urzadzenia.
12. Nie wolno uzywacé uszkodzonego sprzetu.
13. Nalezy odtaczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.
14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

. A A

W celu unikniecia zaprészenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
e Nie spawac w poblizu materiatéw tatwopalnych.
e Iskry i goracy materiat moga spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikéw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne
e Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia w ich poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice
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UWAGA:
W celu unikniecia przewrdcenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowac Smiertelny wypadek

1. Nalezy wtasciwie uzywac butli z gazem.

2. Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

3. Nalezy zapoznac sie z instrukcjg uzywania reduktorow i wtasciwie jg stosowac.

4. Nalezy zamocowac butle za pomocg odpowiedniego pasa lub taricucha znajdujacego sie na wyposazeniu urzadzenia.
5. Przechowywac butle z daleka od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

6. Przy otwarciu zaworu nie zbliza¢ twarzy do wylotu gazu. Nalezy odcig¢ doptyw gazu, kiedy spawarka nie jest uzywana.
7. Nie opiera¢ uchwytu spawalniczego o butle oraz nie dotyka¢ elektroda do butli

UWAGA:

Prace spawalnicze sg zrédtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e  tuk moze spowodowac uszkodzenie oczu i skory.

e Odpryski i opary spawalnicze mogg powodowac uszkodzenie oczu lub oparzenia.
e  Hatas moze powodowac uszkodzenie stuchu.

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

1. Nalezy stosowaé okulary ochronne (przytbice spawalniczg) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV

2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

3. Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu miejsca spawania za pomocg oston lub zaston nieodbijajgcych.

UWAGA:
Opary spawalnicze zagrazaj zdrowiu:
1. Nalezy stosowac srodki ochrony w celu unikniecia zagrozenia sadzg lub gazami
2. Nalezy unikaé¢ wdychania kurzu
3. Nalezy upewnic sie czy w miejscu pracy spawarki jest odpowiednia wentylacja i czy znajdujg sie odpowiednie srodki do usuwania
opardw spawalniczych.
4. Nalezy pamieta¢ w przypadku pracy na materiatach galwanicznych, iz gazy powstajace wskutek ich parowania sg szkodliwe dla
zdrowia.
5. Spawacz powinien pracowac¢ w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA:

Niniejsze urzadzenie serii BRAVO (od tej chwili nazywane spawarkg) zostato wykonane w oparciu o technologie inwertorowa, przy
wykorzystaniu komponentéw IGBT. Spawarka jest zaprojektowana do spawania metodami:

1) MMA

2) TIG DC

3) TIG DC PULS

4) TIG AC

5) TIG AC PULS

4) TIG MIX (AC+DC)

stali weglowych, stopowych, nierdzewnych, odlewéw zeliwnych oraz wszystkich metali kolorowych, miedzi oraz mosigdzu i aluminium.

Spawarka serii BRAVO umozliwia prace w trybie 2-takty/ 4-takty przy bezstykowym zajarzeniu tuku (HF).

Jest przystosowana do zewnetrznego sterowania.

Posiada funkcje ARC FORCE (cisnienie tuku), HOT START (goracy start) i ANTI-STICK (zapobieganie przyklejaniu) oraz pamieé¢ umozliwiajacq
zaprogramowanie 10 indywidualnych programéw spawania.

Ustawianie wszelkich parametréw urzadzenia odbywa sie za pomoca miekkiego panelu sterujacego, na ktdérym umieszczone jest m.in.
wielofunkcyjne pokretto i wyswietlacz ciektokrystaliczny LCD.

Powyzsze rozwigzanie umozliwia fatwe i szybkie ustawianie i odczytywanie wszelkich parametrow spawania oraz korzystanie z funkcji
dodatkowych spawarki.

Spawarka jest przeznaczona zaréwno dla uzytkownikdw domowych jak i profesjonalnych.

Spawarka na wyposazeniu posiada:

- uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX 50),

- uchwyt elektrody (DX 50),

-przewdd masowy z zaciskiem (DX 50)

Spawarka na wyposazeniu nie posiada reduktora gazu.
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Ill. DANE TECHNICZNE:

MODEL BRAVO TIG 200 AC/DC HF PULS BRAVO TIG 250 AC/DC HF PULS
PARAMETRY OGOLNE
NAPIECIE ZASILANIA 230V/50Hz 230V/50Hz
ZABEZPIECZENIE ZASILANIA 20A 25A
NATEZENIE PRADU ZASILANIA 32A 40A
NATEZENIE PRADU ZASILANIA EFF. 25A 32A
NAPIECIE PRADU JALtOWEGO 70V 70V
PARAMETRY OGOLNE TIG
ZAJARZENIE tUKU BEZSTYKOWE (HF) BEZSTYKOWE (HF)
TRYB SPAWANIA 2T/4T 2T/4T
CZAS WYPLYWU GAZU PRZED SPAWANIEM (PRE-GAS) 0,1-15s 0,1-15s
CZAS WYPLYWU GAZU PO SPAWANIU (POST-GAS) 0,1-15s 0,1-15s
CZAS NARASTANIA/OPADANIA PRADU SPAWANIA 0,1-10s 0,1-10s

PARAMETRY SPAWANIA MMA

5-200A/20,2-28V

5-200A/20,2-28V

SPRAWNOSC (PRZY 40°C)

60%

100%

60%

100%

NATEZENIE PRADU SPAWANIA 200A 160A 200A 160A
NAPIECIE PRADU SPAWANIA 28V 25,2V 28V 25,2V
PARAMETRY SPAWANIA TIG DC 5-200A/10,2-18V 5-250A/10,2-20V
SPRAWNOSC (PRZY 40°C) 60% 100% 60% 100%
NATEZENIE PRADU SPAWANIA 200A 160A 250A 200A
NAPIECIE PRADU SPAWANIA 18V 16,4V 20V 18V
PARAMETRY SPAWANIA TIG AC 20-200A/10,2-18V 20-250A/10,8-20V
SPRAWNOSC (PRZY 40°C) 60% 100% 60% 100%
NATEZENIE PRADU SPAWANIA 200A 160A 250A 200A
NAPIECIE PRADU SPAWANIA 18V 16,4V 20V 18V
CZESTOTLIWOSC AC 20-200Hz 20-200Hz
BALANS PRADU AC -40..+40% -40..+40%
SYMETRIA POLARYZACII AC -50...430% -50...430%

PARAMETRY SPAWANIA TIG MIX

5-250A/10,2-20V

5-250A/10,2-20V

ZAKRES CZESTOTLIWOSCI MIX TIG 0,1-5Hz 0,1-5Hz

BALANS PRADU DC 10-90% 10-90%
PARAMETRY SPAWANIA TIG PULS

NATEZENIE PRADU PULSUJACEGO 200A 250A

CZESTOTLIWOSC PULSU 0,2-20 Hz 0,2-20Hz

SZEROKOSC PULSU 1-100% 1-100%

SREDNICA ELEKTRODY

1,6/2,0/3,2/4,0

1,6/2,0/3,2/4,0

CHtODZENIE WENTYLATOR WENTYLATOR
KLASA IZOLACII H H
STOPIEN ZABEZPIECZENIA 1P21S IP21S
WYMIARY 52x24x45 CM 52x24x45 CM
WAGA 23,5 KG 24,5 KG

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzgdzenie moze spawac na znamionowej
wartosci pradu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzadzenia, wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzgdzenia. Czas stygniecia urzgdzenia moze
czasem wynie$¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposdb ciagty, bez

przerw.

IV. INSTALACIA
SRODOWISKO PRACY

Ustawic spawarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi celem
unikniecia jej wywrdcenia.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza, z
dala od tatwopalnych przedmiotédw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotéw 0,5m)
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Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgoé.
Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODtACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:

- sprawdzi¢ czy dane znajdujace sie na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci w
miejscu pracy urzadzenia

- sprawdzic¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej

- sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikéw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

- skontrolowad potaczenia przewoddw uziemiajacych spawarki.

- sprawdzic sie czy wigcznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytgczonej

Spawarka zasilana jest przewodem z wtyczkg 230V.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WY+ACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

BUDOWA SPAWARKI
o 3]
2
o @ 0
Lp. Symbol Opis
1 Panel sterujacy

2 Panel przytaczeniowy (wyjsciowy)

3 Wiacznik gtowny

4 Wejscie przewodu zasilajgcego

5 Gniazdo wejsciowe do podfaczenia gazu ochronnego

6 @ Uziemienie

PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

1) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg)
2) Sprawdzi¢ czy Srodowisko pracy spawarki jest zgodne z zasadami bezpieczeristwa
3) Podtgczy¢ spawarke wg ponizszego schematu
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4) Podczas przygotowywania spawarki do pracy metodg MMA nalezy zwréci¢ uwage na mozliwos¢ dwojakiego
zainstalowania przewodu masowego z zaciskiem kleszczowym i przewodu spawalniczego z uchwytem
elektrody w gniazdach o biegunowosci dodatniej/ujemnej, w zaleznosci od zalecen producenta elektrod.

SCHEMAT PODtACZENIA

Lp. Symbol Opis

1 Butla z gazem ochronnym

2 o Gniazdo zasilajgce

3 Zdalne sterowanie (opcjonalnie)

4 + Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci dodatniej (TIG: do przewodu
masowego; MMA: do przewodu masowego lub uchwytu elektrody)

5 5 Gniazdo wyjsciowe sterowania dla uchwytu TIG

6 m“ Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego

7 —_ Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci ujemnej (TIG: do uchwytu; MMA: do
uchwytu elektrody lub przewodu masowego)

SCHEMAT PODtACZENIA MMA

\
J
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Najczesciej do pracy metodg MMA przewdd masowy podtgcza sie do gniazda o biegunowosci dodatniej, a przewdd
spawalniczy do gniazda o biegunowosci ujemne;.

Lp. Symbol Opis
1 Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym

Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci ujemnej

2 F Przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody

Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci dodatniej

SCHEMAT PODtACZENIA TIG

r X

" )
Lp. Symbol Opis

1 g: Uchwyt TIG

2 Przytacza uchwytu TIG

3 Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci ujemne;j

Gniazdo wyjsciowe sterowania dla uchwytu TIG

Przewdd masowy z zaciskiem kleszczowym

5 ﬁﬂ Gniazdo wyjsciowe gazu ochronnego

Gniazdo wyjsciowe o biegunowosci dodatniej

V. OPIS PANELA

W zaleznosci od wybranej metody spawania na panelu sterujgcym dostepne sg rézne funkcje i mozliwos¢ ustawianie
réznych parametréw spawania.
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Spawanie metodg MMA

PPS(1)
Hz

o}

sec
BASE AMP% SPOtArc

INITIAL AMP 0' "
WELDMAN
on:| o= o ._Pﬁ'.'." BRAVO 250
i — 8. i AC/DC TIG WELDING
Lp. Symbol Opis
1 B Przetgcznik wyboru metody spawania — DC MMA
2 AMP Prad spawania
3 K "0“ ’
H - Pokretto regulacji wartosci
el
4
. Ll Programator indywidualnych parametrow pracy jest dostepny we
m E wszystkich metodach spawania

Spawanie metoda TIG DC

0"0

00" ¢ s
0~-| 0&_ |e J:'". BRAVO 250

- AC/DC TIG WELDING

WELDMAN INSTRUKCJA BRAVO TIG 250 AC/DC HF PULS




Lp. Opis

1 Przetacznik wyboru metody spawania — TIG DC

2 Przetacznik wyboru pracy z pulsem lub bez pulsu

3 Przetacznik wyboru funkcji 2T/4T/spawania punktowego

4 Przetgczniki wyboru parametréw spawania (lewo/prawo) oraz
pokretto regulacji wartosci

5 Przetacznik wyboru sterowania pracg spawarki:
- REMOTE (sterowanie zdalne — w przypadku zastosowania sterowania
noznego)
- LOCALE (sterowanie z panelu)

6

Programator indywidualnych parametrow pracy jest dostepny we
wszystkich metodach spawania

Przetgcznik wyboru biegunowosci : DC+/DC-

Przetgcznik wyboru elektrody wolframowej pomiedzy 2.0-4.0

WELDMAN

INITIAL AMP

PPS(f)
Hz

sec(%) O

sec
spotArc

BASE AMP%

'Yy

",

' -
D \d

Ialal T ™ A, WELDMAN
El' ] ‘:F_ ) BRAVO 250
. - | .n C\I ~ | . — AC/DC TIG WELDING

kNZ W EP ANPORAGE

FINAL AMP

——o—
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Lp. Opis
1 Przetacznik wyboru metody spawania — TIG AC
2 Przetacznik wyboru pracy z pulsem lub bez pulsu.
3 Przetacznik wyboru funkcji 2T/4T/spawania punktowego
4 Przetacznik wyboru polaryzacji w poczatkowej fazie zajarzania tuku : DC+/DC-
5 Przetacznik wyboru ksztattu przebiegu fali AC przy spawaniu aluminium:
- prostokatny
- sinusoidalny
6 Przetgcznik wyboru elektrody wolframowej pomiedzy 2.0-4.0
7 Przetgczniki wyboru parametréw spawania (lewo/prawo)
J»
8 Przetgcznik wejscia do ustawien pradu AC w kolejnosci:
- czestotliwosé (Hz)
- balans (%)
- symetrii polaryzacji pragdow fali (%)
9 @revore Przetgcznik wyboru sterowania pracg spawarki:
@ oo - REMOTE (sterowanie zdalne — w przypadku zastosowania sterowania noznego)
- LOCALE (sterowanie z panelu)
10 . Programator indywidualnych parametréow pracy jest dostepny we wszystkich
@ metodach spawania
..“' "¢‘ Pokretto regulacji wartosci
' -
\af

sec(h) O

sec
spolArc

FINAL AMP

i 7o FAd WELDMAN
ok | ‘M:.(..J‘ ) BRAVO 250

WELDMAN

j \ AC/DC TIG WELDING
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Symbol

Opis

1 ®mxTIG

Przetgcznik wyboru metody spawania — TIG MIX

Przetgcznik wyboru funkcji 2T/4T/spawania punktowego

Przetgcznik wyboru polaryzacji w poczgtkowej fazie zajarzania tuku : DC+/DC-

Przetgcznik regulacji czestotliwosci (Hz) oraz regulacji balansu pragdu DC (%)

Przetacznik wyboru elektrody wolframowej pomiedzy 2.0-4.0

]

Przetgczniki wyboru parametréw spawania (lewo/prawo)

7 @revote

Przetacznik wyboru sterowania pracg spawarki:
- REMOTE (sterowanie zdalne — w przypadku zastosowania sterowania noznego)
- LOCALE (sterowanie z panelu)

(0e]
HE =
MR
Te
] E) '"

Programator indywidualnych parametréw pracy jest dostepny we wszystkich
metodach spawania

Ol 7

\J

-.~

-
'ﬂ [\

Pokretto regulacji wartosci i akceptacji ustawienia

Ustawianie parametrow spawania w metodzie spawania TIG nastepuje w statej, okreslonej kolejnosci :

'
:s:w:si e

S5E AMP%

© o "‘

sec BA

g 3
. |
R

®
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Lp. Symbol Opis
1 O g Regulacja czasu wyptywu gazu przed spawaniem (pre-gas)
2 INITIAL AMP Regulacja poczatkowego pragdu spawania
3 sec Regulacja czasu narastania pradu spawania
4 AMP Regulacja pradu szczytowego pradu spawania
5 PEAK (t) Regulacja szerokosci pulsu (tylko w trybie PULS)
sec(%)
6 PPS(f) Regulacja czestotliwosci pulsu (tylko w trybie PULS)
Hz
7 BASE AMP% Regulacja pradu bazowego (tylko w trybie PULS)
8 sec Regulacja czasu opadania pradu spawania
spotAre Regulacja czasu spawania punktowego
9 FINAL AMP Regulacja koricowego pradu spawania

Regulacja czasu wyptywu gazu po spawaniu (post-gas)

10 og

Przetgczniki wyboru parametréw spawania (lewo/prawo)

R 4>

12 +9 l”* Pokretto regulacji wartosci
&
wl

n’:

Programowanie indywidualnych parametréw pracy

=
&

Zapisywanie ustawien w pamieci

Programowanie jest dostepne we wszystkich metodach spawania

Naciskamy przycisk, aby wybra¢ kanat na ktérym chcemy zapisa¢ parametry

Naciskamy przycisk, aby pobra¢ do pamieci aktualnie ustawione parametry spawania

. Na wyswietlaczu pojawia sie numer wybranego kanatu

Naciskamy przycisk, aby zapisaé¢ na wybranym kanale aktualnie ustawione na panelu parametry spawania

Odtwarzanie zapisanych w pamieci ustawien

m Naciskamy przycisk aby wybrac¢ kanat na ktdrym sg zapisane parametry spawania
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. Na wyswietlaczu pojawia sie numer wybranego kanatu
E Naciskamy przycisk, aby odtworzy¢ z pamieci ustawione na danym kanale parametry spawania

VI. SPAWANIE METODA TIG

Czyszczenie przed spawaniem
Spawanie metodga TIG jest bardzo wrazliwe na zanieczyszczenia powierzchni metalu. W zwigzku z czym, przed
rozpoczeciem procesu spawania nalezy usung¢ z powierzchni spawanej smary, farby, powtoki ochronne i utlenione.

Przygotowanie do pracy

Po podtaczeniu spawarki wg schematu umieszczonego na poczatku niniejszej instrukcji, wigczamy jg wigcznikiem
gtéwnym umieszczonym na tylnym panelu. Nastepnie wykonujemy test gazu: otwieramy doptyw gazu z butli,
naciskamy przycisk na uchwycie i ustawiamy wtasciwy przeptyw argonu.

Ustawianie parametréw spawania

Z chwilg, gdy spawarka jest gotowa do pracy, przystepujemy do wyboru metody spawania i ustawienia parametrow
pracy

Spawanie

1) Rozpoczynajgc spawanie nalezy trzymac koniec elektrody wolframowej 2-3mm od powierzchni spawanej, po

nacisnieciu przycisku w uchwycie TIG nastgpi bezdotykowe zajarzenie tuku

2) Zwalniajac przycisk na uchwycie, prad spawania zmniejsza sie stopniowo i tuk gasnie. Do momentu
catkowitego wygasniecia tuku uchwyt nie moze by¢ usuniety znad powierzchni spawanej. Chtodzenie
powierzchni spawu gazem chtodzgcym zapobiega utlenianiu.

VII. SPAWANIE METODA MIX TIG

Charakterystyka procesu MIX TIG:

Prad AC umozliwia uzyskanie bardzo czystego I—

spawu, a prad DC gteboka penetracje. Zastosowanie —

metody MIX TIG taczy zalety obu pragdéw w jedng ac b

catos¢, dzieki czemu mozna uzyskaé doskonatg

jakos¢ spawu, zarowno na cienkich jak i grubych —a m

materiatach.

Czestotliwos¢ MIX TIG (Hz)
schemat przedstawia cykl procesu MIX TIG w czasie
1 sekundy. Zakres regulacji: 0,1-5 Hz

WELDMAN INSTRUKCJA BRAVO TIG 250 AC/DC HF PULS
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Balans DC (%) MIX TIG:
Balans DC (%)= (tad/Tmix) x 100

a1 L

AT oC
tad
S ———

(MI¥ Cycla Tima:1Hz)

VIIl. SPAWANIE METODA TIG AC

Kontrola dtugosci fali pradu AC

Ksztatt fali

Regulacja balansu AC

W spawaniu pragdem AC balansem nazy-
wamy stosunek udziatu (%) polaryzacji
pradu dodatniego i ujemnego w kazdym
cyklu. Balans dodatni - elektroda nagrze-
wa sie bardziej od materiatu. Balans
ujemny - wiecej ciepta wydziala sie

“EN

T

ptyw na wyg@

Balans ujemny J
N

wtopienie

waski spaw z min.
efektem oczyszczajgcym
tuku

@

min. oczyszczenie
powierzchni

w materiale niz w elektrodzie.

oy —

waskie
Balans dodatni ”
L ——

SZerszy spaw z max.
efektem oczyszczajgcym

nazywamy stosunek udziatu pragdu do-
datniego i ujemnego w fali w cyklu.
Zwiekszenie udziatu polaryzacji ujemnej
zwieksza poziom wtopu, a polaryzacji
dodatniej zwieksza efekt oczyszczania
tuku (poprawia jakos¢ tuku).

+ fuku
e ' ® Spaw
% i N plytkie P
BALANCE (%) szerokie ¢
i max.lcE_zyszczeme
powierzchni
Regulacis crestotiwolel AC
e O : S d Szerszy spaw z efektem
pozwala na regulacje skupienia tuku od- » : tuk
powiedniego do zastosowania: zmniej- . Szerszy spaw DCEYRRCERACYIVRIEN
szenie w cyklu powoduje zmiekczenie '} : spaw
tuku i poszerzenie jeziorka. NEN ‘_
Niska czestotliwosc - tuk szeroki (mniej- i (1€ e | ‘_oczyszczenie
sza predkos¢ spawania). Sowierzchni
Wysoka czestotliwos¢ - tuk waski (wiek- -
sza predkos¢ spawania). Weiszy spaw z efektem
FEFE j oczyszczajgcym tuku
Wezszy spaw
. — -
kHZ
g S5 ysTczeme
powierzchni
Symetrig polaryzacji pradéw \WaSKEpitw z v,
Y A POTHIVEAGE 1Y Przewaga efektem oczyszczajagcym

polaryzacji pragdu
ujemnego nad
dodatnim

:“-

tuku
@D

lmin. oczyszczenie
powierzchni

IEE Aer)
== A (EN)

ENEP AMPERAGE (%)

) -

WELDMAN

Przewaga
polaryzacji pradu
dodatniego nad

ujemnym

-

[

- ¢
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Szerszy spaw z max.
efektem oczyszczajgcym
fuku

spaw

max.loczyszczenie

S/

. powierzchni
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IX. SPAWANIE METODA MMA

Instalacja

1) Przewdd spawalniczy i masowy podtacz zgodnie z zaleceniami producenta elektrod, ktére bedg stosowane

2) Wiacz spawarke gtdwnym wytgcznikiem umieszczonym na tylnym panelu spawarki, zaswieci sie dioda
sygnalizujaca zasilanie

3) Ustaw na panelu sterujgcym przycisk na pozycji DC MMA

4) Automatycznie zostanie wybrana pozycja ”AMP” , nastepnie pokrettem regulacji wartosci ustaw zgdang
wartos$¢é pragdu spawania

5) Podczas spawania zwrd¢ uwage na wartos¢ pradu spawania i cykl pracy spawarki. Przecigzanie nie jest
dozwolone

6) Po zakonczeniu spawania zostaw spawarke wtgczong na kilka minut celem jej schtodzenia przez wentylator, a

nastepnie wyfacz gtdwnym wytacznikiem

Zajarzenie tuku

A.

Poprzez dotkniecie elektrodg

Trzymamy elektrode pionowo nad spawanym materiatem, nastepnie dotykamy jego powierzchni, po
uksztattowaniu sie obwodu, szybko podnosimy elektrode na okoto 2-4mm, po czym nastepuje zajarzenie tuku.
Ta metoda zajarzenia tuku jest zalecana przy kruchych i ciezkich stalach.

Poprzez pocieranie elektroda

Zajarzenie fuku nastepuje poprzez potarcie elektrodg o spawang powierzchnie, a nastepnie uniesienie w gore
elektrody.

Parametry spawania

1)

2)

3)
4)

Podstawowe typy spawu

o dr

a doczotowe b narozne ¢ zaktadkowe d teowe

Wybér elektrody
Srednica elektrody jest uzalezniona od grubosci spawanego materiatu, rodzaju spawu itp.
W zaleznosci od $rednicy elektrody rézne prady spawania:

Elektroda 1.6: prad 25-40A Elektroda 3.2 : prad 100-130A
Elektroda 2.0: prad 40-60A Elektroda 4.0 : prad 130-170A
Elektroda 2.5 : prad 50-80A Elektroda 5.0 : prad 170-210A

Elektrody przed uzyciem powinny by¢ suche

Podczas spawania nalezy zwrdcié¢ uwage by tuk nie byt zbyt dtugi, poniewaz prowadzi to do duzego rozprysku
lub nieszczelnosci w spawie czy jego pekania oraz aby nie byt zbyt krétki, poniewaz elektroda bedzie sie
przyklejata do powierzchni spawanego materiatu
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5) Podczas spawania metodg MMA zazwyczaj dtugosc¢ tuku jest réwna 0,5-1 srednicy uzywanej elektrody.

Dtugos¢ tuku podczas spawania elektrodg zasadowa jest mniejsza niz Srednica elektrody, a podczas spawania

elektrodg kwasowag jest réwna srednicy elektrody.

X. KONSERWACIA

Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.

Czynnosci konserwacji codziennej:

- sprawdzi¢ stan przewoddéw spawalniczych i ich potaczenia
- sprawdzi¢ stan czesci eksploatacyjnych

- wymienic zuzyte lub uszkodzone czesci

Czynnosci konserwacji miesieczne;j:

- oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem
- sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewnatrz spawarki

XI. POTENCJALNE NIEPRAWIDLOWOSCI W PRACY SPAWARKI:

Objawy Przyczyna

Postepowanie

Brak napiecia zasilania

Podtaczy¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik w zasilaniu

Po wiaczeniu zasilania lampka .
sieciowym

Wymieni¢ bezpiecznik na taki sam
sprawny

sygnalizacji nie Swieci sie Uszkodzony wylacznik

Wymieni¢ wytacznik gtéwny

Uszkodzona sygnalizacja

Wymienié lampke

Wyswietlacz nie reaguje Uszkodzenie wyswietlacza

Skontaktuj sie z serwisem

S k
Dioda sygnalizuje awarie pawarka przegrzana

Odczekaj az ostygnie i zmniejsz
prad spawania

Awaria spawarki

Skontaktuj sie z serwisem

Zbyt maty przetop Za niski prad spawania

Skontaktuj sie z serwisem

Brak wtasciwego styku zacisku
przewodu masowego

Poprawi¢ styk zacisku

tuk nie zajarza sie Uchwyt spawalniczy jest zbyt dtugi

Wymien uchwyt na drugi o
wiasciwej dtugosci

Spawany materiat jest zabrudzony

Wyczy$¢ obrabiang powierzchnie

Awaria uktadu HF

Skontaktuj sie z serwisem

Napiecie spawania za niskie

Zwiekszy¢ napiecie spawania

tuk zbyt krétki
UK zbyt Krotki Predko$¢ podawania drutu za duza

Zmniejszy¢ predkos¢ podawania
drutu

Napiecie spawania za wysokie

Zmniejszy¢ napiecie spawania

tuk zbyt dtugi i ni I
tk oyt ditig I hlereguiarny Predkos¢ podawania drutu za mata

Zwiekszy¢ predkosé podawania
drutu

Elektrozawodr w spawarce jest
Gaz ochronny nie wyptywa uszkodzony

Wymien elektrozawor

Uszkodzony reduktor na butli

Wymien reduktor

Elektrozawodr w spawarce jest
Gaz ochronny wyptywa non stop uszkodzony

Wymien elektrozawor

Uszkodzony uktad regulacji w spawarce

Skontaktu;j sie z serwisem

WELDMAN INSTRUKCJA BRAVO TIG 250 AC/DC HF PULS
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Xill. GWARANCIA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci,
ktore zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do
uzytkownika w okresie gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzgdzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24
miesiecznym okresem gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w
okresie gwarancyjnym pokrywa producent urzadzenia, zgodnie z dyrektywga europejskg 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci
wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenie nie sg objete gwarancja.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Na podstawie deklaracji Producenta, deklarujemy z pelng odpowiedzialnoscia, ze urzadzenia spelniajg wymagania
nastepujacych dyrektyw:

73/23/EEC; 89/336/EEC; (zmienione przez 93/68/EEC);

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpaddw aparatury elektrycznej i elektroniczne;j.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.
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