‘WELDMAN ® SPAWARKA INWERTOROWA

TIGER TIG 200 DC PULS HF
INSTRUKCJA OBSLUGI

oA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOLOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikna¢ tobie i innym

uszczerbkow na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

1. Nalezy $cisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub Smiertelnego wypadku.
2. Budowa zasilania wejsciowego, odpowiednie miejsce dla urzadzenia, ci$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 rozumiec tresé specyfikacji.

A\

ABY UNIKNAC PORAZENIA PRADEM NALEZY PRZESTRZEGAC PONIZSZYCH ZASAD:
Unika¢ kontaktéw z obwodem spawania.
Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Podfaczanie przewoddw spawalniczych, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane po odtgczeniu zasilania urzadzenia.
Nie uzywac przewoddw roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.
Nalezy upewnic sie, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.
Nie uzywac urzgdzenia, gdy zdjeta jest obudowa.
Nalezy nosic rekawice ochronne
Nie wolno dotyka¢ jednoczesnie uchwytu masowego i palnika.
Nigdy nie zanurzad elektrody w wodzie w celu schtodzenia
. Zabrania sie spawania operatorom znajdujgcym sie nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczeristwa.
11. Nalezy przestrzegac termindw przeglagdéw urzadzenia.
12. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.
13. Nalezy odfaczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.
14. Urzadzenie powinno by¢ podtaczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajacy (PE).

UWAGA: A‘\ /x\

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
e Nie spawac¢ w poblizu materiatéw tatwopalnych.
e Iskry i gorgcy materiat mogg spowodowac pozar.
e Nie spawac pojemnikow lub rur, ktdre zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje fatwopalne
e Nie pracowac na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzgdzenia w ich
poblizu
e W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice

I.  ZASADY BEZPIECZENSTWA:

WX NoOUEWNRE

[
o

UWAGA:
W celu unikniecia przewrdcenia butli z gazem lub wybuchu reduktora gazu nalezy przestrzegac ponizszych zasad:
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Wywrdcenie sie butli z gazem moze spowodowaé $miertelny wypadek

Nalezy wtasciwie uzywaé butli z gazem.

Nalezy stosowac nasze lub polecane przez nas reduktory gazu.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg uzywania reduktoréw i wiasciwie ja stosowac.

Nalezy zamocowac¢ butle za pomoca odpowiedniego pasa lub faricucha znajdujacego sie na wyposazeniu urzadzenia.
Przechowywac butle z daleka od zrédet ciepta i chronié¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

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

UWAGA:

Prace spawalnicze sg Zrodtem potencjalnych zagrozen dla zycia i zdrowia:

e tuk moze spowodowac uszkodzenie oczui skory.

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

Noukrwnek

W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:
1. Nalezy stosowac okulary ochronne (przytbice spawalnicza) z odpowiednimi szktami przyciemnianymi z filtrem UV
2. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng,

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

nieodbijajgcych.

UWAGA:

Opary spawalnicze zagrazajq 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 znajduja sie odpowiednie srodki do

usuwania oparow 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 TIGER TIG (od tej chwili nazywane spawarkg) zostato wykonane w oparciu o technologie inwertorowg,

przy wykorzystaniu komponentéw MOSFET. Spawarka jest zaprojektowana do spawania metodami:
1) MMA

2) TIG DC

3) TIG DC PULS

stali weglowych, stopowych, nierdzewnych, kwasoodpornych, odlewéw zeliwnych oraz miedzi.

Spawarka umozliwia prace przy bezstykowym (HF) zajarzeniu tuku.

Spawarka posiada zabezpieczenie termiczne, przecigzeniowe, podnapieciowe, nadnapieciowe.

Ustawianie wszelkich parametréw urzadzenia odbywa sie na panelu sterujgcym, na ktorym umieszczone sg pokretta
Regulacji natezenia pradu i wyptywu gazu po spawaniu oraz wyswietlacz.

Powyzsze rozwigzanie umozliwia tatwe i szybkie ustawianie oraz odczytywanie wszelkich parametréw spawania,

a takze korzystanie z funkcji dodatkowych spawarki.

Spawarka jest przeznaczona zaréwno dla uzytkownikéw domowych, jak i profesjonalnych.

Spawarka na wyposazeniu posiada:
e uchwyt spawalniczy TIG WP 26 (DX50) 4 m
e przewdd 2m z uchwytem elektrody 200A (DX50)
e przewdd masowy 2m z zaciskiem 300A (DX50)
e przewdd zasilajacy 2 m z wtyczkg 230V
e maska spawalnicza
e szczotka spawalnicza

Regulator gazu nie wystepuje na wyposazeniu standardowym.
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lll. DANE TECHNICZNE:

MODEL TIGER TIG 200
PARAMETRY OGOLNE

NAPIECIE ZASILANIA 230V/50Hz
ZABEZPIECZENIE ZASILANIA 20A

TIG MMA
NATEZENIE PRADU ZASILANIA MAX 20A 33A
NATEZENIE PRADU ZASILANIA EFF. 16 A 26 A
NAPIECIE PRADU JALOWEGO 65V

PARAMETRY SPAWANIA TIG

10-200A/10,4-18V

SPRAWNOSC (PRZY 40°C) 60% 100%
NATEZENIE PRADU SPAWANIA 200 A 156 A
NAPIECIE PRADU SPAWANIA 18V 16,2 V

PARAMETRY SPAWANIA MMA

10-200A/20,4-28V

SPRAWNOSC (PRZY 40°C) 60% 100%
NATEZENIE PRADU SPAWANIA 200 A 156 A
NAPIECIE PRADU SPAWANIA 28V 26,2V
ZAJARZENIE tUKU HF

SREDNICA ELEKTRODY 1,0-4,0
CHLODZENIE WENTYLATOR
KLASA IZOLACII IP21S

STOPIEN ZABEZPIECZENIA F

WYMIARY 41x16x31cm
WAGA 9 kg

Cykl pracy bazuje na procentowym podziale 10 minut na czas, w ktérym urzgdzenie moze spawaé na znamionowe;j
wartosci pragdu spawania, bez koniecznosci przerywania pracy. Cykl pracy 60% oznacza, ze po 6 minutach pracy
urzadzenia wymagana jest 4 minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Czas stygniecia urzgdzenia moze czasem
wynies¢ nawet do 15 minut. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowac w sposob ciggty, bez przerw.

Urzgdzenie posiada wbudowany czujnik zabezpieczenia termicznego. W przypadku przegrzania urzgdzenie wytgczy sie
automatycznie. W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego nalezy odczeka¢ 15 min. w celu ochtodzenia
urzadzenia. Po tym czasie nalezy zredukowac prad spawania i mozna przystgpi¢ do dalszej pracy.

IV. BUDOWA:
Lp. Opis
1 wyswietlacz
2 dioda sygnalizacyjna przecigzenia (alarmu)
3 dioda sygnalizacyjna zasilania
4 pokretto regulacji pragdu spawania (10-200 A)
5 pokretto regulacji czasu wyptywu gazu (0-5 sekund)
6 przetacznik zmiany czestotliwosci tuku (Z PULSEM/Z DUZYM PULSEM/BEZ PULSU)
7 przetacznik metody pracy TIG DC/MMA
8 gniazdo o biegunowosci ujemnej (zacisk masy MMA, uchwyt TIG)
9 gniazdo gazowe (szybkoztacze typ 21)
10 gniazdo sterowania TIG 2-pinowe
11 gniazdo o biegunowosci dodatniej (uchwyt MMA, zacisk masy TIG)
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V. INSTALACIA

SRODOWISKO PRACY

Ustawic spawarke na réwnej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o no$nosci odpowiedniej do jej wagi celem unikniecia

jej wywrocenia.

Urzgdzenie powinno by¢é umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza, z dala od
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tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos$¢ od innych przedmiotéw 0,5m).
Upewnic sie czy nie dostajg sie do spawarki pyty, opary korozyjne, wilgo¢.

Urzadzenie powinno by¢ ustawione w takim miejscu, by nie dostaty sie do niego odpryski ze spawania.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtaczenia elektrycznego nalezy:

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

e sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej

e sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikdw sg zgodne z podanymi w danych technicznych

e skontrolowaé pofaczenia przewoddw uziemiajacych spawarki.
Spawarka zasilana jest przewodem z wtyczka 230V.

WELDMAN
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PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY

PRZYGOTOWANIE DO PRACY:

1) Przed podtaczeniem spawarki do sieci nalezy upewnic sie czy wytacznik gtéwny (tylny panel) jest w pozycji wytaczonej
2) Zacisk kleszczowy na przewodzie masowym umocowac do spawanego elementu
3) Drugi koniec przewodu masowego podtaczy¢ do gniazda o biegunowosci dodatniej (+) - metoda TIG, lub do gniazda
o biegunowosci ujemnej (-) — metoda MMA
4) Wtyk uchwytu roboczego podtgczyé do gniazda o biegunowosci ujemnej (-) - metoda TIG, lub do gniazda
o biegunowosci dodatniej (+) — metoda MMA
5) Do gniazda wyjsciowego gazu (przedni panel) nalezy podfaczy¢ przewdd gazowy uchwytu (tylko metoda TIG)
6) Do gniazda wejsciowego gazu (tylny panel) nalezy podtgczyé przewdd doprowadzajgcy gaz z butli (tylko metoda TIG)
7) Przewdd sterujacy uchwytu TIG nalezy podigczy¢ do gniazda 2-pinowego na przednim panelu
8) Przygotowac odziez ochronng (fartuch, buty i maske/przytbice spawalniczg)

Wiasciwe podtaczenie do gniazd przy metodzie MMA jest uzaleznione od wtasciwosci elektrod i informacji podanych na
opakowaniu przez ich producenta.

VI. SPAWANIE
A. SPAWANIE METODATIG:

1) Oczyszczenie powierzchni spawanej
Spawanie metodg TIG jest bardzo wrazliwe na zanieczyszczenia powierzchni metalu. W zwigzku z czym, przed rozpoczeciem
procesu spawania nalezy usungc z powierzchni spawanej smary, farby, powtoki ochronne i utlenione.

2) Ustawianie parametrow pracy
Po wigczeniu wytgcznika gtéwnego przetacznikiem metody pracy wybieramy pozycje TIG, a nastepnie w zaleznosci
od rodzaju spawanego materiatu oraz przy wykorzystaniu przedstawionego powyzej opisu panelu sterujgcego, jak réwniez
umieszczonych na koncu niniejszej instrukcji obstugi wskazéwek dla uzytkownika — ustawiamy zgdane parametry spawania.
Wybierajgc prace z pulsem, mozna wybrac jedng z dwu czestotliwosci pulsu.

3) Rozpoczecie spawania
Zajarzenie tuku w spawarce nastepuje w sposob bezstykowy (HF) — zajarzenie nastepuje po zblizeniu elektrody do spawanego
materiatu na odlegtos¢ 2-3mm i nacisniecie przycisku w uchwycie TIG.

4) Zakonczenie spawania
W trybie HF zakoriczenie pracy nastepuje wskutek zwolnienia przycisku 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.

SPAWANIE METODA MMA:

1) Oczyszczenie powierzchni spawanej
Celem uzyskania wysokiej jakosci spoiny nalezy pamietac o usunieciu zanieczyszczen ze spawanego materiatu. Celem unikniecia
nieprawidtowosci podczas pracy, nalezy zwréci¢ uwage, aby stosowane elektrody byty suche.

2) Ustawianie parametrow pracy
Po wiaczeniu wytgcznika gtéwnego przetacznikiem metody pracy wybieramy pozycje MMA, a nastepnie w zaleznosci od rodzaju
spawanego materiatu i jego grubosci oraz przy wykorzystaniu przedstawionego powyzej opisu panelu sterujacego jak rowniez
umieszczonych na koncu niniejszej instrukcji obstugi wskazéwek dla uzytkownika — ustawiamy zgdane parametry spawania.

3) Rozpoczecie spawania
Zajarzenie fuku w nastepuje poprzez potarcie elektrodg o spawang powierzchnie, a nastepnie uniesienie w gére elektrody.
Dla unikniecia rozpryskow podczas spawania nalezy stosowac zalecenia producenta elektrod.

4) Zakonczenie spawania

Po zakonczeniu spawania nalezy zostawi¢ spawarke wtgczong na krotki okres, celem schtodzenia urzadzenia przez jej wentylator.
Po zakonczeniu spawania elektrodami otulonymi nalezy usungc ze spoiny zuzel.

WELDMAN TIGER TIG 200 DC PULS HF 5



VIl. WSKAZOWKI DLA UZYTKOWNIKA

1) Podstawowe typy potaczen TIG/MMA

o e

a doczotowe b narozne ¢ zaktadkowe d teowe

2) Elektrody wolframowe zalecane przez Producenta

kod rozmiar

CZERWONA ZIELONA SZARA ZtOTA elektrody
108 802 108 812 108 822 108 832 1,6x175 mm
108 803 108 813 108 823 108 833 2,0x175 mm
108 804 108 814 108 824 108 834 2,4x175 mm
108 805 108 815 108 825 108 835 3,2x175 mm
108 806 108 816 108 826 108 836 4,0x175 mm

Spawarka TIGER TIG DC moze spawac elektrodami wolframowymi: czerwong, zfotg i szarg
3) Wskazowki dla spawaczy
Zaleznos¢ odbarwien wokot spoiny do jakosci zabezpieczenia dla stali nierdzewnej

Kolor odbarwienia Srebrzysto-ztote Niebieskie Czerwono-szare Szare Czarne

Jakos¢ zabezpieczenia Najlepsze Dobre Poprawne Zte Bardzo zte

Zaleznos¢ odbarwien wokot spoiny do jakosci zabezpieczenia dla stopéw ALU

Kolor odbarwienia Jasnosrebrzyste | Zétto-pomaraficzowe | Niebiesko-purpurowe | Brazowe

Biaty proszek tlenku
tytanu

Jakos¢ zabezpieczenia | Najlepsze Dobre

Poprawne Zte Bardzo zte

4) Dobieranie akcesoridow i parametréw spawania

Zaleznos¢ pomiedzy srednicy dyszy gazowej a elektrodg wolframowg

Srednica dyszy gazowej /mm Srednica elektrody /mm
6.4 0.5
8 1.0
9.5 1.6lub 2.4
11.1 3.2

Wybrany zakres stosunku srednicy dyszy gazowej do wielkosci przeptywu gazu ostonowego

Biegunowos¢ normalna DC+ Prad zmienny
Zakres pradu spawania /A Srednica dyszy Przeptyw gazu Srednica dyszy Przeptyw gazu
gazowej /mm /L'min? gazowej /mm /L-min?
10~100 4~9.5 4~5 8~9.5 6~8
101~150 4~9.5 4~7 9.5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15
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Ksztatt elektrody wolframowej a zakres pradu spawania

Srednica elektrody Srednica wierzchotka o . .
T e ey stozka /mm Kat stozka (°) Prad spawania /A Prad w trybie PULS

1.0 0.125 12 2~15 2~25

1.0 0.25 20 5~30 5~60

1.6 0.5 25 8~50 8~100

1.6 0.8 30 10~70 10~140

2.4 0.8 35 12~90 12~180

2.4 1.1 45 15~150 15~250

3.2 1.1 60 20~200 20~300

Spawanie TIG stali nierdzewnej
i SEgee Srednica drutu Zakres pradu Predkos¢
Grubos¢ . elektrody . Przeptyw gazu . .
. Typ potaczenia . spawalniczego e spawania spawania
materiatu /mm wolframowej /L-min o
/mm (DCEP) /cm:min
/mm
0.8 Doczotowe 1.0 1.6 5 20~50 66
1.0 Doczotowe 1.6 1.6 5 50~80 56
1.5 Doczotowe 1.6 1.6 7 65~105 30
1.5 Narozne 1.6 1.6 7 75~125 25
2.4 Doczotowe 1.6 24 7 85~125 30
2.4 Narozne 1.6 2.4 7 95~135 25
3.2 Doczotowe 1.6 24 7 100~135 30
3.2 Narozne 1.6 2.4 7 115~145 25
4.8 Doczotowe 2.4 3.2 8 150~225 25
4.8 Narozne 3.2 3.2 9 175~250 20
Parametry spawania na szczelnos¢ dla rur ze stali czarnej (DCEP)

Srednica Srednica Srednica 2
< . . Predkos¢
Srednica rury elektrody dyszy drutu Zakres pradu Napiecie Przeptyw spawania

/mm wolframowej gazowej spawalniczego | spawania /A tuku /V gazu /L-min™! P -
/cm:min
/mm /mm /mm
38 2.0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2.0 8 2 75~95 11~13 6~8 4~5
60 2.0 8 2 75~100 11~13 7~9 4~5
76 2.5 8~10 2.5 80~105 14~16 8~10 4~5
108 2.5 8~10 2.5 90~110 14~16 9~11 5~6
133 2.5 8~10 2.5 90~115 14~16 10~12 5~6
159 2.5 8~10 2.5 95~120 14~16 11~13 5~6
219 2.5 8~10 2.5 100~120 14~16 12~14 5~6
273 2.5 8~10 2.5 110~125 14~16 12~14 5~6
325 2.5 8~10 2.5 120~140 14~16 12~14 >~6
VIIl. KONSERWACIA:
Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ spawarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codzienne;j:
=  sprawdzi¢ stan przewoddw spawalniczych i ich potgczenia
=  sprawdzi¢ stan czesci eksploatacyjnych (dysza gazowa, dysza pragdowa)
=  wymienic¢ zuzyte lub uszkodzone czesci
Czynnosci konserwacji miesieczne;j:
= oczysci¢ wnetrze spawarki sprezonym powietrzem
= sprawdzi¢ potgczenia elektryczne wewngtrz spawarki
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IX. GWARANCIA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére
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 urzadzenia.

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

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

Karta gwarancyjna.

Model:

Nr:

Data Sprzedawca:
sprzedazy:

DELKARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie
deklaracji Producenta, deklaruje z petna odpowiedzialnoscia, ze urzgdzenie spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw: EN 60974-1: 2012, LVD 2014/35/EU,

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

WELDMAN TIGER TIG 200 DC PULS HF 8



