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WAZNE: przed uruchomieniem urzadzenia nalezy przeczytaé ponizsza
instrukcje. Postepowanie zgodnie z zawartymi ponizej zasadami w znaczny
sposob wplynie na bezpieczenstwo i okres poprawnego funkcjonowania

urzadzenia.
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§1 ZASADY BEZPIECZENSTWA

§1.1 Objasnienie symboli graficznych

O o )l

Powyzsze symbole oznaczajg ostrzezenia! UWAGA! Czesci ruchome urzadzenia, porazenie

pradem elektrycznym oraz czesci i elementy o wysokiej temperaturze mogg doprowadzi¢ do
trwatych uszkodzen ciata lub $mierci. Praca w tym przypadku moze byé prowadzona pod

warunkiem zastosowania Srodkéw ochrony osobiste;j.

§1.2 Zagrozenia podczas spawania

® Symbole oraz wyjasnienia stowne dotyczg potencjalnych zagrozen podczas prowadzenia
prac spawalniczych. W przypadku tego typu ostrzezen nalezy pamieta¢ o bezpieczenstwie

witasnym oraz innych.

® Tylko osoby profesjonalnie przeszkolone mogg obstugiwaé i naprawia¢ tego typu
urzgdzenia.

® Podczas obstugi (pracy) osoby postronne zwlaszcza dzieci nie powinny znajdowac
sie w polu dziatania urzgdzenia.

® Po wylgczeniu urzgdzenia nalezy pamieta¢, ze moze ono znajdowac sie jeszcze

pod napieciem z uwagi na zamontowane w nim kondensatory.

Tt PORAZENIE PRADEM
?\ ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC!
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® Nigdy nie dotykaj czesci elektrycznych urzadzenia.

® Uzywaj suchych, kompletnych rekawic ochronnych.

® (Odizoluj sie od spawanego element oraz sprawdz poprawnos¢ poditgczenia kabla
uziemiajgcego.

® Zwrdc¢ szczegolng uwage w przypadku pracy w matych i ciasnych pomieszczeniach.

® Upewnij sie kazdorazowo czy urzgdzenie zostato poprawnie podigczone zgodnie
Z ponizszg instrukcja.

® Podczas kontroli podtgczenia przewoddw zasilajgcych zawsze nalezy odigczy¢ urzgdzenie
z sieci elektrycznej.

® Kontroluj na biezgco stan przewodu zasilajgcego. W przypadku stwierdzenia usterek
nalezy go bezzwtocznie wymienic.

® W przypadku kiedy urzadzenie nie jest uzytkowane zawsze nalezy odtgczy¢ je od sieci
zasilajgcej.

® Nie wolno stosowa¢ przewodow zasilajgcych nieodpowiedniego typu, o zbyt matej
Srednicy
lub uszkodzonych.

® \W momencie kontaktu z uchwytem masowym nie wolno dotyka¢ palnika. Zamkniecie
obwodu spowoduje porazenie pragdem elektrycznym.

® Utrzymuj urzadzenie w dobrym stanie technicznym. Przestrzegaj zasad obstugi biezacej
oraz okresowej. W razie potrzeby wymieniaj uszkodzone czesci zamienne
w autoryzowanych serwisach.

® Nie wolno podigczac¢ dwdch lub wiecej kabli do tego samego gniazda spawarki.

N
wﬂ ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB
EKSPLOZJE!

® Zabezpiecz siebie i innych, unikaj iskier oraz kontaktu z nagrzanym metalem.

® Nie nalezy prowadzi¢ prac spawalniczych w obrebie materiatbw fatwopalnych
lub wybuchowych.

® W przypadku koniecznosci prowadzenia prac spawalniczych w obrebie materiatow
tatwopalnych czy wybuchowych nalezy zachowaé odlegto$¢ minimum 10m. Jezeli nie ma
takiej mozliwosci nalezy zastosowac atestowane ostony zabezpieczajgce.

® Iskry oraz palgce sie elementy mogg przedostac sie na znaczng odlegtos¢ unoszac
sie w powietrzu.

® W poblizu miejsca prowadzenia prac spawalniczych powinna znajdowac sie gasnica.

® Nie wolno spawaé w matych, ciasnych pomieszczeniach takich jak zbiorniki, rury i inne.
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W takim wypadku nalezy stosowac¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa.

® W celu unikniecia porazenia pradem lub wzniecenia pozaru nalezy podtgczyé przewody
spawalnicze jak najblizej spawanego elementu.

® Nie nalezy uzywac urzadzenia do podgrzewania rur.

® W przypadku kiedy nie korzysta sie z urzadzenia nalezy usung¢ z uchwytu elektrode
lub wypig¢ przewdd spawalniczy z gniazda.

® Podczas pracy nalezy stosowac srodki ochrony osobistej takie jak : maska (przytbica
spawalnicza), rekawice skorzane, fartuch spawalniczy oraz inne.

® Przed rozpoczeciem pracy nalezy pozby¢ sie przedmiotéw fatwopalnych takich

jak np. zapalniczka gazowa czy zapatki.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE!

Pracuj z dala od kurzu, nie wdychaj go.
W przypadku prowadzenia prac w zamknietych pomieszczeniach nalezy stosowac
wentylacje oraz odciggi dyméw spawalniczych.
® W przypadku pracy w matych, ciasnych pomieszczeniach nalezy zapewni¢ dobrg
wentylacje lub nalezy korzysta¢ z urzadzen napowietrzajgcych. Dodatkowo praca musi
odbywac
sie w obecnosci drugiej osoby na wypadek zatrucia dymami czy oparami spawalniczymi.
® Przed przystgpieniem do prac spawalniczych na materiatach pokrytych powfokami
galwanicznymi nalezy je mechanicznie usungé. Gazy powstajgce na skutek parowania

powtok galwanicznych sg szkodliwe dla zdrowia..

SPOWODOWAC OPARZENIA!

if: 74 ELEMETY | POWIERZNIE NAGRZANE MOGA

® Nie dotykaj nagrzanych elementow | powierzchni gotg reka.
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é { | PROMIENIOWANIE MOZE USZKODZIC WZROK
= /} | POPARZYC SKORE!

® Podczas spawania i obserwowania spawania nalezy nosic¢ przytbice spawalniczg z odpowiednim

filtrem zabezpieczajgcym oczy i twarz przed promieniowaniem i iskrami.

® Zabezpiecz stanowisko pracy ekranami spawalniczymi tak aby osoby postronne nie doznaty

uszkodzenia wzroku lub nie zostaty poparzone iskrami i napromieniowane.

® Podczas spawania nalezy korzystac¢ z niepalnych, certyfikowanych srodkéw ochrony osobiste;j.

§1.3 Instalacja, obstuga i uzytkowanie urzadzenia

L OGIEN | EKSPLOAZJA MOGA BYC
/ NIEBEZPIECZNE!

® Nie korzystaj z urzadzenia w miejscach z dostepem do substancji tatwopalnych bgdz
wybuchowych.
® Nie przecigzaj przewodu zasilajgcego. Sprawdz czy sie¢ elektryczna jest wystarczajgca

i posiada odpowiednie zabezpieczenia pokrywajgce sie z wymaganiami urzgdzenia.

PRZEWROCENIE URZADZENIA MOZE BYC
h NIEBEZPIECZNE!

® Urzadzenie powinno by¢ usytuowane na ptaskim | stabilnym podtozu.
® Przenosi¢ z wykorzystaniem uchwytéw fabrycznych..
® W przypadku korzystania z wozka widtowego nalezy sie upewni¢, ze widly wystajg

z drugiej strony urzadzenia.

A}%ﬁ \x CZESCI RUCHOME MOGA BYC NIEBEZPIECZNE!
@

® Nie nalezy zbliza¢ sie do czesci ruchomych urzgdzenia, takich jak wentylator, rolki

podajnika drutu i inne..

® Klasa zabezpieczenia urzadzenia - IP23S, nie uzywac¢ podczas deszczu.

® W przypadku ucigzliwego hatasu podczas spawania nalezy korzysta¢ z ochronnikow uszu.
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§1.4 Pole elektromagnetyczne

Prad elektryczny ptyngcy przez jakikolwiek przewodnik powoduje powstawanie pola
elektrycznego i magnetycznego (EMF).Dyskusja na temat wptywu EMF na zdrowie ludzkie
trwa do chwili obecnej. Do tej pory nie ma dowodow, ze EMF moze mie¢ negatywny wptyw
na zdrowie. Jednak badania nad EMF sg nadal w toku. Prewencyjnie kazdorazowo, nalezy

w miare mozliwosci zminimalizowac ekspozycje na EMF.

W celu zminimalizowania wptywu EMF nalezy postepowaé¢ zgodnie

Z ponizszymi procedurami :
® Przewody przez ktére ptynie prad elektryczny powinny by¢ mozliwie oddalone od spawacza
¢ Nigdy nie powinno sie owija¢ przewodem spawalniczym podczas pracy.
e W miare mozliwosci i w zaleznosci od sytuacji zrodto prgdu powinno by¢é oddalone
od spawacza.
* Przewody spawalnicze podczas spawania powinny znajdowac sie blisko siebie.

e QOsoby z wszczepionym rozrusznikiem serca nie powinny znajdowac¢ sie w polu pracy

urzadzenia.

§2 OBSLUGA URZADZENIA

§2.1 Dane techniczne

Urzadzenie Model TIG200-Di zbudowane zostato w oparciu 0 hajnowszy system
modulacji szerokoséci impulsu (PWM) oraz technologie Insulated Gate Bipolar Transistor
(IGBT). Dzieki tym modutom mozliwa byta zamiana czestotliwosci pracy do sredniej
czestotliwosci co pozwolito na wyeliminowanie dotychczas stosowanych, tradycyjnych,
ciezkich transformatoréw.

Spawarka charakteryzuje sie przenos$na, zwartg konstrukcjg, niewielkimi rozmiarami,
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niskg waga i niskim poborem mocy.
Urzadzenie TIG-200Di posiada rozbudowane funkcje nastawiania parametrow
spawania do ktorych nalezg: w trybie TIG , regulacja czasu wypltywu gazu przed
zajarzeniem tuku (3). regulacja pradu poczatkowego (4). regulacja czasu narastania (5).
regulacja pradu spawania (6). regulacja pradu podstawy pulsu (7). czestotliwosci pulsu
(8)+ wspotczynnika trwania pulsu (12). regulacja czasu opadania (9). regulacja czasu
wypetnienia krateru (10). regulacja czasu wyplywu gazu po wygasnieciu tuku (11) , w trybie

MMA , regulacja prgdu poczgtkowego (14). regulacja arc force (15)

W celu dokonania wyboru lub zmiany parametréw spawania nalezy postuzyé
sie pokrettem, ktore petni réwniez funkcje przycisku. W momencie wduszenia pokretta
zapala sie czerwona dioda sygnalizujgca gotowos¢ do nastawienia pierwszego parametru.
W celu zmiany wybranej wielkosci nalezy nadusi¢ pokretto ponownie i dioda zacznie migac.
Krecac pokrettem nalezy wybra¢ pozadang wielkosé. Czynnos$¢ nalezy powtarzac

do momentu nastawienia wszystkich parametrow spawania.

Urzadzenia posiada wbudowany system zabezpieczenia antyprzepieciowego oraz

przecigzeniowego.

Spawarki serii PARTNER 200DC umozliwiajg spawanie we wszystkich pozycjach

dla réznych materiatéw, takich jak : stal nierdzewna, stal weglowa, stale stopowe, tytan
itp.,

Oznaczenia skrotowe :

PWM -  Pulse-Width Modulation (modulaja szerokosci impulse)

IGBT - Insulation Gate Bipolar Transistor (tranzystor bipolarny z izolowang bramka)
MMA - Manual Metal Arc welding (spawanie elektroda otulong)

TIG - Tungsten Inert Gas welding (spawanie elektrodg wolframowg w ostonie

gazow obojetnych)
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§2.2 Zasada dziatania spawarki PARTNER 200Di

Zasada dziatania spawarek PARTNER pokazana zostata na ponizszym rysunku.

Jednofazowy prgd AC 230V o czestotliwosci pracy 50 Hz jest prostowany do DC (ok. 300V),

a nastepnie jest konwertowany do $redniej czestotliwosci AC (okoto 40-60kHz) przez

urzgdzenia przetwornicy (IGBT). Po zmniejszeniu napiecia w gtéwnym transformatorze

i korekcie do sredniej czestotliwosci (prostownikiem i zespotem diod), jest wyprowadzany przez

filtry indukcyjne. Parametry prgdu spawania mozna regulowa¢ w sposéb ciggty i ptynny

w zaleznosci od potrzeby.

Single-phase AC

220/230V 50HZ

De AC Medium AC Medium DC De
Rectify > Inverter =  frequency | frequency -  Hall device ——#
transformer rectify

A

Current positive-
feedback control

§2.3 Charakterystyka napiecia | natezenia pradu w urzadzeniu.

Urzadzenie PARTNER 200Di posiada doskonaty wspétczynnik napiecia wzgledem

natezenia pradu, ktdrego wykres pokazany zostat ponizej. Relacja pomiedzy konwencjonalnym

napieciem znamionowym ”voltage U2” i konwencjonalnym natezeniem pradu spawania ,12” jest

nastepujgca:

Gdy I2 < 600A, U2 = 10 +0.04 12 (V); Gdy 12> 600A, U2 = 34

U, (WA

Volt-ampere characteristic The relation between the
63 conventional loading
Working voltage and welding current

/[,
—

L
0 600 I, (A

34

\_f

10

(V).
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§3 INSTALACJA | NASTAWIANIE PARAMETROW

§3.1 Parametry techniczne

MODEL
Parametr

160 175 180 200

Napiecie zasilania

1 phase, 230V+10%, 50/60Hz

Natezenie pradu
wejsciowego (A)

TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA

16.4 26.4 18.6 29.5 21 33.5 26 40.6

Moc pradu wejsciowego

2.9 4.7 3.3 5.2 3.7 5.9 4.6 7.2
(KW)
Wspdtczynnik mocy 0.80
Napiecie biegu jatowego
pie gu | g 56 63
V)
Zakres pradu spawania (A) 5~160 5~175 5~180 5~200
Wydajnosé 280%
160A 40% 175A 35% 180A 30% 200A 25%

Sprawnosée (40°C, 10 min)

100A 100%

Zabezpieczenie IP23S
Klasa izolacji F
Wymiary
375*134*240
(DXxW xSz.) (mm)
Waga (Kg) 7.1 7.2

10
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§3.2 Sprawnos¢ i
zabezpieczenie termiczne

. . x A The relation between TIG 200A welding
Cykl roboczy, zwany jest takze current and duty cycle

sprawnoscig i oznaczony zostat 100%
na wykresie jako "x". Jest
on zdefiniowany jako stosunek
czasu, w ktorym urzgdzenie

moze pracowac W sposob
25%

ciggty przy maksymalnym

pradzie  spawania  mierzony >
. . 0 I (A
w okresie 10 minut. 100 200

Relacja pomiedzy sprawnoscig a natezeniem pragdu spawania pokazana zostata

na powyzszym wykresie.

Urzgdzenie posiada wbudowany czujnik zabezpieczenia termicznego. W przypadku

przegrzania urzadzenie automatycznie sie wytgczy.

W przypadku zadziatania mechanizmu przecigzeniowego nalezy odczeka¢ 15 minut w celu

wychtodzenia. Po tym czasie nalezy zredukowac¢ prad spawania i przystgpi¢ do dalszej pracy.

11
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§3.3 Podtaczenie akcesoriow

(TIG)

T T

Spawanie metodg TIG

*  Uchwyt TIG podtacz do gniazda o biegunowosci ujemne;.

*  Przewdd masowy podtgcz do gniazda o biegunowosci dodatniej.

*  Przewdd doprowadzajacy gaz do uchwytu podtgcz do przytgcza gazowego.

*  Przewdd doprowadzajacy gaz z butli podtgcz do przytgcza gazowego.

12
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Spawanie metoda TIG
W metodzie TIG (z ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elektryczny zajarza sie w ostonie gazu
obojetnego (argonu), miedzy spawanym elementem, a nietopliwg elektrodg, wykonang
z czystego wolframu lub wolframu z dodatkami.
W trybie TIG lift-arc zajarzenie tuku nastepuje w chwili zetkniecia elektrody ze spawanym
elementem, przy czym aby unikng¢ zanieczyszczenia spoiny atomami wolframu, nalezy
ustawi¢ niski prad zwarciowy; w tym frybie trudno uzyska¢ wysokg jakos¢ poczatkowego
odcinka spoiny.
Metoda TIG polecana jest szczegdlnie, jezeli chce sie uzyskaé dobrze wygladajgca spoine
bez pracochtonnej obrobki mechanicznej po spawaniu; wymaga to jednak odpowiedniego
przygotowania i oczyszczenia krawedzi obu spawanych elementow. Wiasciwosci mechaniczne
materiatu dodatkowego powinny by¢ podobne do wiasciwosci spawanych elementow. Role
gazu osfonowego zawsze petni czysty argon, doprowadzany w ilosciach zaleznych
od ustawionego pradu spawania.
Biegunowos$¢ dobiera sie w zaleznosci od typu spoiny, jakg chce sie uzyskac, oraz rodzaju
spawanego materiatu:
+  Biegunowos¢ normalna:

Przy wiekszosci prac spawalniczych najlepiej sprawdza sie biegunowos¢ normalna, czyli
taka ktérg uzyskuje sie podigczajgc uchwyt spawalniczy do gniazda ujemnego, a przewdd
masowy do gniazda dodatniego, pozwala ona na ograniczenie zuzycia elektrody, poniewaz

wiekszos$¢ ciepta gromadzi sie wéwczas w spawanym elemencie.

Biegunowo$¢ ta stosowana jest przy spawaniu materiatdw cechujgcych sie wysokim
przewodnictwem cieplnym, np. miedzi, jak réwniez stali, do spawania ktérej zaleca sie uzywanie
elektrod z wolframu z dodatkiem 2% toru (kolor czerwony); s$rednice elektrody dobiera

sie w zaleznosci od ustawien prgdu spawania.

13
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(MMA)D

Spawanie metodg MMA

Przewody spawalniczy i masowy podigcz do odpowiednich gniazd wyjsciowych spawarki,

zgodnie z biegunowoscig zalecang przez producenta elektrod, ktorymi zamierzasz spawac.

Aby otrzymac wysokiej jakosci spoine, ze spawanych krawedzi nalezy najpierw usunac¢ rdze
i inne zanieczyszczenia. Przygotowujgc krawedzie nalezy wzig¢ pod uwage zarowno grubosc¢
elementdw, jak i rodzaj tgczenia, pozycje spawania oraz wymagania projektowe. Najczesciej
stosuje sie obrébke krawedzi w ksztalcie ,V”, jednak przy grubszych elementach lepigj

sprawdza sie ,X” (do spawania z przetopem) lub ,U” (bez przetopu).

Producent elektrod zwykle podaje optymalng wartos¢ pradu spawania dla swoich produktéw.

Wybdr rodzaju elektrody zalezy od grubosci spawanych elementéw, jak i od pozycji spawania.

Przed rozpoczeciem spawania zamocuj elektrode w zacisku uchwytu. Zajarz tuk elektryczny,
pocierajgc koncéwkg elektrody o spawany materiat, nastepnie unies lekko uchwyt na wysokosc¢

zazwyczaj uzywang przy spawaniu.

Aby ufatwi¢ zajarzanie tuku, spawarke wyposazono fabrycznie w funkcje gorgcy start

14
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(Hot-start), ktéra polega na zwiekszeniu natezenia prgdu na poczatku spawania. W trakcie
spawania metalowy rdzen elektrody stopniowo topi sie i odktada na spawanym elemencie
w postaci kropel, natomiast parujgca otulina zamienia sie w gaz ostonowy. Celem zwiekszenia
ptynnosci tuku spawalniczego, podczas odrywania sie kropel metalu, kiedy moze dojs¢
do zwarcia miedzy elektrodg a jeziorkiem, nastepuje chwilowy wzrost pradu spawania (funkcja

Arc-force), ktéry pozwala unikngé gasniecia tuku.

Przy spawaniu elektrodami otulonymi po kazdym przebiegu nalezy usung¢ ze spoiny zuzel.

§4 OBSLUGA PODCZAS SPAWANIA

§4.1 Panel sterowania

L r/iaGg

1. Pokretto - przycisk wielofunkcyjny (wybér i regulacja parametréw spawania)

2. Pokretto wybory trybu pracy (wyboér funkciji)
3. Czas wyptywu gazu przed zajarzeniem tuku (0-1 S)

4. Natezenie pradu startu w trybie 4T (5-200 A)

15



INSTRUKCJA OBStUGI PARTNER 200DC PULSE m

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Czas narastania pradu (0-5 S)

Natezenie pradu spawania (5-200 A)

Natezenie pradu podstawy pulsu (5-200 A; tylko w trybie TIG PULS)
Czestotliwos¢ pulsu (0.5-100 HZ; tylko w trybie PULS)
Czas opadania pradu (0-5 S)

Natezenie pradu koncowego (5-200 A ; tylko w trybie 4T)
Czas wyptywu gazu po wygasnieciu tuku (0.1-10 S)
Balans pulsu 5-100 % (tylko w trybie PULS)

Kontrolka informujgca o trybie TIG PULS

Regulacja trwania HOT START (1-10) tylko dla MMA
Regulacja Arc force (1-10) tylko dla MMA

Kontrolka zasilania

Kontrolka zabezpieczenia termicznego

Wyswietlacz LED (wskazuje wartosci wybieranych parametréw podczas regulaciji)
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§4.2 Parametry spawania

§4.2.1 Podstawowe typy potaczen TIG/MMA

ol

a

doczotowe b narozne

§4.2.2 Wskazéwki dla spawaczy

zaktadkowe

teowe

Zaleznos¢ odbarwien wokot spoiny do jakosci zabezpieczenia dla stali nierdzewnej

Kolor

odbarwienia Srebrzysto-ztoty Niebieski Czerwono-szare Szare Czarny
Jakosc_ . Najlepsze dobre Poprawne Zle Bardzo
zabezpieczenia zle
Zaleznos$¢ odbarwien wokot spoiny do jakosci zabezpieczenia dla stopéw ALU

Biaty
Kolor Jasno Zo6lto-pomaranczowy | Niebiesko-purpuro Brazow proszek
odbarwienia srebrzysty P y purpurowy azoWY 1 "tlenku

tytanu
Jakosc_ . Najlepsze dobre Poprawne Zte Bardzo
zabezpieczenia zle

§4.2.3 Dobieranie akcesoriow i parametréow spawania

Zaleznos$¢ pomiedzy srednicg dyszy gazowej a elektrodg wolframowa.

Srednica dyszy gazowej /mm

Srednica elektrody /mm

6.4 0.5

8 1.0
9.5 1.61lub2.4
111 3.2
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Wybrany zakres stosunku srednicy dyszy gazowej do wielkosci przeptywu gazu ostonowego

Zakres pradu , Biegunowo$¢ normalna DC+ , Prad zmienny
spawania /A Srednica dyszy Przeptyw Srednica dyszy Przeptyw gazu
gazowej /mm gazu /L-min™ gazowej /mm /L-min™
10~100 4~95 4~5 8~9.5 6~8
101~150 4~95 4~7 9.56~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15
Ksztatt elektrody wolframowej a zakres prgdu spawania (DCEP)
S\/\;gﬁ?;ﬁ?(ﬁ\'/gﬁﬁg]y \;Vtisc?rz%%ﬂ/%in? Kat stozka (°) | Prad spawania/A Prag&vl_t;ybie
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
Grubgéé Typ 3?&:233 Srednic_a drutu | Przepty Zp?::jis Predkoé_c’:
m?:r?rr;]aiu potgczenia | wolframowej/ spawe::]nnli:zego/ Vf_’?::ﬁul/ spawania /Sgiwri?r:al
mm (DCEP)
0.8 Doczotowe 1.0 1.6 5 20~50 66
1.0 Doczotowe 1.6 1.6 5 50~80 56
15 Doczotowe 1.6 1.6 7 65~105 30
15 Narozne 1.6 1.6 7 75~125 25
2.4 Doczotowe 1.6 2.4 7 85~125 30
2.4 Narozne 1.6 2.4 7 95~135 25
3.2 Doczotowe 1.6 2.4 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
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Parametry spawania na szczelnosc dla rur ze stali czarnej (bcep)

Srodnca | cleatcy | Srodiea | Srodna ity | rgdy | napigois | P | Predkst
rury/mm Wolfr?nnr;lqowej/ mm mm spav'\&anla/ tuku/V IL-min™ Jom-min™-
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 20 8 2 75~100 11~13 7~9 4~5
76 25 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 25 95~120 14~16 11~13 5~6
219 2.5 8~10 25 100~120 14~16 12~14 5~6
273 25 8~10 25 110~125 14~16 12~14 5~6
325 2.5 8~10 2.5 120~140 14~16 12~14 5~6

§4.3 Srodowisko pracy

® Wysokos¢ nad poziomem morza - do 1000m.

® Zakres temperatury pracy -10°C~+40°C.

® Wilgotnos¢ wzgledna ponizej 90 %.

® Preferowany kat nachylenia podczas pracy nie wiecej niz 15°.

® W trakcie pracy zabezpiecza¢ przed opadami atmosferycznymi | silnym
nastonecznieniem.

® Chroni¢ przed kurzem, pytem oraz opitkami metali.

® Zapewni¢ odpowiednig wentylacje w trakcie pracy. Odstep wokot urzadzenia powinien
wynosi¢ min. 30cm.

§4.4 Wskazowki

® Przeczytaj uwaznie §1 przed prébg uruchomienia urzadzenia.
Czestotliwosc¢ pradu zasilania 50-60Hz, napiecie 230V (AC).
Po wylgczeniu urzgdzeni moze znajdowac sie pod napieciem.

Podczas pracy osoby postronne nie powinny znajdowac¢ sie w polu pracy urzgdzenia.

Nie naprawia¢ urzadzenia we wilasnym zakresie. Korzysta¢é z autoryzowanych
punktéw serwisowych.
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§5 SCHEMAT ELEKTRYCZNY

K1 AC220-230/50/60HZ

FAN

—1—
1

A
[

-]

WA MB

oc2 102011010 PCB
oc1 3 m _H
QFIFJ o
DY1
N DYz |
QD POWER
oT
102011010 PCB
GUN
wv

IGBT

TTTTTTTT

|—1:
+

J1

O

BEB

O 102031009PCB

ouT+

ouT-



INSTRUKCJA OBStUGI PARTNER 200DC PULSE m

UWAGA

Tres¢ niniejszej instrukcji przygotowana zostata przez zespét inzynieréw firmy
Fachowiec, ktdra jest wytacznym dystrybutorem ww. urzadzen na Polske.
Kopiowanie i rozpowszechnianie tresci powyiszej instrukcji w catosci lub
w czesciach jest zabronione.

IMPORTER:

F.H.W. FACHOWIEC Zenon Swietek
ul. Stefanskiego 29, 61-415 Poznan
www.fachowiec.com



http://www.fachowiec.com/

