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InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzgdzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
A [ID]I Nie nalezy podejmowac¢ zadnych modyfikacji bgdz prac konserwacyjnych, ktére nie zostaty wymie-
nione w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci,bgdz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegacé
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zragcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Nalezy zapewni¢ przeptyw powietrza w trakcie uzytkowania.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do + 40 ° C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy - 20°C a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20 ° C (68 ° F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (6500 stop).

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet Smierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrodta ciepta, promieniowanie swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkow ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajgca cate ciato, bez
mankietow, izolujgcg i ognioodporng.

Nalezy zawsze pamigtac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomoca zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, wytryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowa¢ osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronng.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatorow).
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowa¢ obudowy zabezpieczajgcej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktére zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢
konserwacje palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie
chfodzace musi by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

3 Dymy, gazy i pyty emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
- Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Instrukcja obstugi . .
Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatéw, takich jak otéw,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegodlnie szkodliwe, nalezy wigc odttuscic¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac¢ w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wézku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB/I WYBUCHU

A
V Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty/przedmioty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrédta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowaé
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwréci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy inymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy trzymac jg z dala od obwodow elektrycznych i spawarki, dlatego NIGDY nie spawac butli ci$nieniowe;.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ glowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac¢ zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;j.
Porazenie pragdem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $miertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementéw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byly roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone nalezy pamigta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekroj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napiecia we wspolnym punkcie sprzezenia jest mniejsza
D: niz Zmax = x Ohm, to urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-11 i moze by¢ podigczone do publicznej sieci zasilajgcej

niskiego napiecia. Do obowigzkéw osoby instalujgcej lub uzytkownika urzgdzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby

poprzez konsultacje z operatorem systemu dystrybucyjnego, ze impedancja sieci miesci si¢ w granicach ograniczen
A impedancji.<segment 3390>

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12

EMISJA ELEKTROMAGNETYCZNA

Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

\:'
:?W Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.
Eavl\

Pola elektromagnetyczne EMF moze zaktéca¢ dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla os6b z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

sutozy¢ kable spawalnicze razem — w miarge mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawic sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymaj oba przewody spawalnicze po tej samej stronie ciata; « trzymac oba kable po jednej
stornie ciata

* podtgczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac¢ sie i nie siada¢ na spawarce

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaly si¢ z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
Narazenia na dziatania pol elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA | SPAWALNI

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomoca techniczng producenta. W
niektoérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze byé konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrodta pragdu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrw wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Ocena strefy spawaniaPrzed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne
w otaczajgcym go obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnos¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzgdzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

€) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiarow;

g) odizolowanie innych urzgdzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi
Srodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywaé. Ta strefa otoczenia
moze wykracza¢ poza granice instalaciji.

Ocena obszaru spawania

Oproécz oceny obszaru spawalniczego ocena systemow spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11: 2009. Pomiary na miejscu moga
réwniez pomoc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéry bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewni¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rowniez
potgczy¢ ostong ze zrodtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomigdzy przewodem i obudowg zrédta pradu
spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania fukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wigczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania fukowego nie byt w jakikolwiek sposob modyfikowany z wyjgtkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukcji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane
i konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze : Kable spawalnicze: kable te powinny by¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na
podfodze.

d. Uziemienie: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty podtgczone do
przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementow, jak i elektrody.
Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubow statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czesci moze w
niektoérych przypadkach, ale nie w sposéb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko
obrazen u uzytkownikdéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektdrych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czgsci, ktére moglyby zwiekszy¢ ryzyko
zranienia uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wtasciwe jest potgczenie spawanej czesci bezposrednio
z uziemieniem, ale w niektdrych krajach to potgczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potgczenie uziemiajgce za posrednictwem
odpowiednich kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zakiécen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.
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TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Zrédto pradu spawania jest wysposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nalezy uwazag, by nie lekcewazyé jego
wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywa¢ kabli ani palnikéw do przemieszczania zroédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowe;j.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i Zzrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie przemieszczac zrodta prgdu spawania nad ludzmi czy przedmiotami.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrédio pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.
Stopien ochrony IP21 oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy> 12,5 mm

- zabezpieczenie przed spadajgcymi pionowo kroplami wody

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialno$ci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i
—t)' sita prgdu sg wysokie i niebezpieczne.

* Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujacemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

* Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu uniknigcia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajacy musi zosta¢ wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

 Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrédta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA-FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony, wykwalifikowany przez producenta i odpowiednio ubrany personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy
upewnic sie, ze generator jest odigczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potgczenia generatora sg zabronione! W celu zapewnienia optymalnego
potaczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS URZADZENIA (FIG-1)

TIG sa falownikami zrodta pradu spawania do spawania elektrodg ogniotrwatg (TIG) w pradzie statym (DC) i do spawania elektrodg powlekang (MMA).
Proces spawania TIG wymaga gazu ostonowego (Argon).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, ze stali nierdzewnej i zeliwne;j.

1 Gniazdo o Polaryzacji Pozytywnej 5 Klawiatura + przyciski przyrostowe
2 Zigcze wyzwalacza / spustu 6 Przytgcze gazowe

3 Gniazdo o Polaryzacji Ujemnej 7 Ztacze zdalnego sterowania

4 Przytgcze gazowe palnika 8 Kabel zasilania

INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI) (RYS-2).

1 Wybér procesu 5 Wskaznik dziatania urzadzenia zmniejszajgcego ryzyko (RRD)
2 Wybor trybu spustu 6 Wyswietlacz i opcje

3 Wybor opcji procesu 7 Przycisk «uspienia»

4 Ustawianie parametrow spawania

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

» Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywana wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230V (50-60Hz)
o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym. Pochtaniany prad skuteczny (l1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany
jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢ czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrédta
pradu. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzagdzenia.

« Po wiaczeniu zasilania produkt rozpoczyna prace w trybie gotowosci. « Rozruch odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku «X». @

» Urzadzenie przechodzi w tryb zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest wieksze niz 265V w urzgdzeniach jednofazowych (wyswietla sie komu-
nikat X).

Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione, gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

Wentylator: w trybie MMA wentylator pracuje ciggle. W trybie TIG, wentylator pracuje wytgcznie w fazie spawania, a nastepnie wytacza sie po ochto-
dzeniu.

» Urzadzenie do zajarzania i stabilizacji tuku jest przeznaczone do pracy recznej i sterowanej mechanicznie.
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PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatorow pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujgce wymagania:

- Napigcie powinno by¢ zmienne, ustawione zgodnie ze specyfikacja, a napigcie szczytowe mniejsze niz 400V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkéw, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

o o Dtugosc¢-odcinek kabla przedtuzajgcego
Napiecie pradu wejsciowego
<45 <100 m
230V 2.5 mm? 2.5 mm?
110V 2.5 mm? 4 mm?

PODLACZENIE GAZU

Urzadzenie jest wyposazone w dwa przytgcza. Przytacze butli (rys. 1-12) stuzy do doprowadzania gazu spawalniczego do stacji, a przytgcze gazowe
palnika (rys. 1-6) do wylotu gazu na koncu palnika. W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych
wraz z zestawem.

AKTYWACJA FUNKCJI VRD.

Urzadzenie to chroni spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z obrabianym materiatem (niska rezys-
tancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Funkcja VRD jest domysinie wytagczona. Funkcja ta moze zosta¢ wtgczona za pomoca przycisku ON/OFF znajdujgcego sie na karcie zamdwienia
produktu. Aby uzyskac do niego dostep, wykonaj ponizsze kroki:

. PRZED PRZYSTAPIENIEM DO OBSLUGI NALEZY ODLACZYC PRODUKT OD ZRODLA ZASILANIA.

. Wykreci¢ $ruby, aby zdjg¢ pokrywe generatora.

. Zlokalizuj przetgcznik na ptycie gtéwnej (zakreslony na ponizszym schemacie).

. Przestawic¢ przetgcznik na karcie zamdwienia.

. Funkcja VRD jest aktywna.

. Ponownie przykreci¢ pokrywe generatora.

. Na interfejsie (IHM), LED funkcji VRD jest wigczony.

NOoO O~ WN=

W celu dezaktywaciji funkcji VRD nalezy przestawi¢ przetgcznik na OFF na karcie zaméwienia.
LED funkcji VRD wytacza sig na interfejsie automatycznie.

|
O
\ 4

g
Ay

POWROT DO URZADZEN FABRYCZNYCH

Istnieje mozliwos¢ przywrécenia stacji do ustawien fabrycznych. Dostep do ustawien zaawansowanych odbywa sie poprzez przytrzymanie dtuzej niz

3 sekundy przycisku «Przetgcznik wyswietlacza A lub V». Nastepnie nalezy wybra¢ « Ini ». Urzadzenie wyswietla wigc «3», «2», «1» i nastepnie
resetuje urzadzenie.

PL
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OPIS FUNKCJI, MENU | SYMBOLI

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

PROTIG 201 DC FV

FUNKCJA SYMBOL TDIS MMA | Komentarze
Zapton HF TIG - HF v Proces TIG z zaptonem HF (High Frequence)
Uruchomienie przez LIFT TIG - Lift v Proces TIG z zaptonem LIFT
Pre-Gas v Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem.
Prad narastajgcy 0 v Krzywa narastania prgdu
Prad spawania I v Drugi prad spawania
Zimny prad @ v Drugi prad spawania ,na zimno” w standardzie 4TLOG lub PULSE
Czestotliwos¢ impulsow Q v v | Czestotliwos¢ pulsowania w trybie PULSE (Hz)
Zanik pradu . v Rampa w celu unikniecia efektu peknie¢ i krateréw (S)
Czas utrzymania ostony gazowej po wytaczeniu tuku. Pozwala on na ochrone
Post Gas v ; AT e
zarowno czesci jak i elektrody przed utlenianiem (S)
T HotStart (T Goracy start) 0 v | Przecigzenia napiecia regulowane na poczatku spawania (%)
Przecigzenia napigcia wytwarzane podczas spawania, aby zapobiec przykle-
ArcForce v oo o )
janiu sie elektrody w jeziorku spawalnicznym
TIG PULSE Pulse v Tryb Pulsacyjny (Pulse)
TIG SPOT Spot v Tryb zgrzewania punktowego (Spot mode)
MMA impulsowe MMA Pulse v/ | Proces MMA w trybie PULSE (IMPULSOWYM)
2T 2T v Tryb palnik 2T
47 47 v Tryb palnik 4T
4T LOG 4TLOG v Tryb palnik 4T LOG
Amper (jednostki) A v v | Jednostki w Amperach do ustawien i wy$wietlania wartosci prgdu spawania
Wolt (jednostki) \ v v | Jednostki Wolt dla wyswietlanych warto$ci napiecia spawania
ﬁgls(ti?)da lub Hertz (jed- s | Hz v v/ | Jednostki w sekundach lub Hertz do ustawien czasu lub czestotliwosci
Procent (jednostki) % v v/ | Jednostki w procentach do ustawien proporcji
Przetgcznik wyswietlacza v/ v/ Przetgczanie wyswietlacza z wartosci pradu na wartosci napigecia w trakcie i
AlubV po zakonczeniu spawania.
Dostep do menu pro- L
gramow JoB v v | Dostep do menu ustawien (SAVE, JOB ...)
Urzadzenie zmniejszajgce . . .
ryzyko RRD VRD v v/ | Normatywny symbol wskazujgcy stan funkcjonowania VRD
Tryb «Uspienie» Q v v/ | Tryb «Uspienie» systemu urzgdzenia
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Tiumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

FUNKCJONOWANIE INTERFEJSU | OPIS PRZYCISKOW

Przycisk wprowadzajacy produkt w «uspienie» / wprowadzajacy w stan gotowosci
Ten przycisk jest uzywany w celu aktywaciji lub wyjscia produktu z trybu czuwania. Aktywacja tego trybu nie jest mozliwa,
podczas gdy produkt jest w trakcie spawania.

Woyjasnienia: * Po wtaczeniu zasilania produkt rozpoczyna prace w trybie czuwania.

.
| A
@
1
=
=

TIG - Lift
® MMA

Przycisk wyboru procesu spawania
Ten przycisk pozwala wybra¢ typ metody spawania. Kazde kolejne nacisniecie/zwolnienie przycisku przetacza pomiedzy
nastepujacymi procesami spawania:Kaze TIG HF / TIG LIFT / MMA LED sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

~ 0
S

4TLOG

Przycisk wyboru trybu spustu
Ten przycisk pozwala skonfigurowac tryb pracy spustu palnika. Kazde kolejne nacisnigcie/zwolnienie przycisku przetgcza
pomiedzy nastepujgcymi procesami spawania:Kaze 2T / 4T / 4T LOG LED sygnalizuje wybrany tryb.

Wyjasnienia: tryb spustu wybrany domysinie podczas uruchamiania odpowiada ostatniemu trybowi uzywanemu przed
ostatnim stanem czuwania lub wytgczeniem zasilania. wigcej informacji znajduje sie w rozdzale «Palniki kompatybilne i
zachowania spustu».

Pulse

llolllo

@ MMAPulse

Przycisk wyboru opcji procesu spawalniczego

Ten przycisk pozwala wybraé «podprocesy». Kazde kolejne nacisniecie/zwolnienie przycisku przetgcza pomiedzy nastepu-
jacymi procesami spawania:Kaze PULSE / SPOT (wytacznie w trybie TIG) / MMA PULSE (wytgcznie w trybie MMA). LED
sygnalizuje wybrany tryb procesu spawania.

Woyjasnienia: Tryb SPOT jest niedostepny dla konfiguracji spustu 4T i 4T LOG oraz przy spawaniu MMA.

Tryb PULSE jest niedostepny dla konfiguracji spustu 4T i 4T LOG oraz przy spawaniu MMA.

DomysInie wybrany podproces przy wigczaniu produktu odpowiada ostatniemu podprocesowi uzywanemu przed ostatnim
stanem czuwania lub wytgczeniem zasilania.

> @

Glowny koder przyrostowy

Enkoder inkrementalny pozwala na domysine ustawienie prgdu spawania. Stuzy on rowniez do ustawiania wartosci innych
parametrow, ktére sg nastepnie wybierane za pomoca odpowiednich klawiszy. Po zakonczeniu ustawiania parametrow
mozna ponownie nacisngc¢ przycisk ustawionego wtasnie parametru, aby potgczy¢ enkoder inkrementalny z aktualnym us-
tawieniem. Mozliwe jest rowniez nacisniecie innego klawisza zwigzanego z innym parametrem w celu jego regulacji. Jesli
zadna akcja nie jest wykonana na interfejsie w trakcie 2 sekund, enkoder inkrementalny automatycznie zaczyna regulowaé
prad spawalniczy.

Przycisk «Pre-Gas»

Ustawienia trybu Pre-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Pre-Gas, a nastepnie poprzez obstuge
gtéwnego kodera przyrostowego. Warto$¢ Pre-Gas wzrasta przy pracy enkodera przyrostowego w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Po wprowadzeniu us-
tawien mozliwe jest ponowne nacisnigcie i zwolnienie przycisku «Pre-Gas» tak aby enkoder inkrementalny mégt ponownie
zajmowac sie regulacjg prgdu spawalniczego lub odczekac 2 sekundy. Regulacja ustawiania wynosi 0,1 s. Wartos¢ mini-
malna wynosi 0 sekund a warto$¢ maksymalna 25 sekund.

Przycisk «Post-Gas»

Ustawienia trybu Post-Gas odbywa sie poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku Post-Gas, a nastepnie poprzez obstuge
gtéwnego enkodera inkrementalnego. Warto$¢ Post-Gas wzrasta przy pracy enkodera przyrostowego w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Czestotliwosé
impulséw ustawiana jest poprzez nacisnigcie i zwolnienie przycisku «F(Hz)» aby potgczy¢ gtéwny enkoder inkrementalny z
aktualnym ustawieniem lub odczeka¢ 2 sekundy. Regulacja ustawiania wynosi 0,1 s. Warto$¢ minimalna wynosi 0 sekund
a warto$¢ maksymalna 25 s. Domyslinie, warto$¢ wynosi 6 sekund.

Przycisk ustawien pradu narastajacego lub «UpSlope»

Ustawienia rampy pragdu wzrastajgcego ustawiana jest przez nacisniecie i zwolnienie przycisku aktualnej rampy pradu
wzrastajgcego nastepnie poprzez obstuge enkodera inkrementalnego. Wartos¢ rampy pragdowej wzrasta przy pracy en-
kodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i maleje przy pracy w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara. Po wprowadzeniu ustawien mozliwe jest nacisniecie i zwolnienie przycisku rampy pradowej, aby
potaczyc¢ gtowny enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem lub odczeka¢ 2 sekundy. Regulacja ustawiania wynosi
0,1 s. Warto$¢ minimalna wynosi 0 sekund a warto$¢ maksymalna 25 s. Domysinie, wartos¢ wynosi 0 sekund. W trybie
MMA. Hotstart tzw. Goracy start jest regulowany w zakresie od 0 do 100% pradu spawania z mozliwoscig regulacji 0 5%.
Domyslna warto$¢ wynosi 40%.

e & Q

Potencjometr do regulacji zaniku lub :Down Slope».

Potencjometr «DownSlope» pozwala uregulowac aktualng warto$¢ zanikania (zwigkszanie i zmniejszanie zgodnie z
ruchem wskazoéwek zegara). Wartos¢ jest widoczna na wyswietlaczu 7-segmentowym i pozostaje wyswietlana przez 2
sekundy, jesli potencjometr pozostaje wigczony i jest wykonywana na nim jakie$ dziatanie. Warto$¢ minimalna wynosi 0
sekund a warto$¢ maksymalna 20 sekund.

PL
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

Przycisk ustawien pradu «zimnego» TIG

Gdy jeden z 2 procesow spawania TIG HF lub TIG LIFT jest wybrany, przycisk regulacji pragdu zimnego umozliwia re-
gulacje tegoz pradu jedynie w konfiguracji «PULSE». Warto$¢ pragdu spawania moze by¢ regulowana od 20% do 80%.
Regulacja przyrostu wynosi 1%. Domyslnie, warto$¢ wynosi 30%.

W trybie MMA. ARC FORCE (sita tuku) jest indeksowana od -10 do +10 (-10 = brak sity tuku / od -9 do +10 = mozliwos¢
regulaciji sity tuku).

Domysinie, wartos¢ indeksowania wynosi 0.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA)

Podtaczenie i porady

» Podtaczy¢ kable uchwytu elektrody i zacisku masy do ztgczy.
* Przestrzega¢ biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod.
» Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usunaé elektrode z uchwytu.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH
Elektroda rutylowa bardzo tatwy do zastosowania w kazdej pozycji z pradem statym
* Elektroda zasadowa: wykorzystywana we wszystkich pozycjach CC, odpowiednia do bezpiecznej pracy ze wzgledu na lepsze wtasciwosci mecha-

niczne.

MMA STANDARDOWE

Tryb spawania MMA STD nadaje sie do wiekszos$ci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody: rutylowej, zasadowej,
celulozowej itd. oraz dowolnego materiatu: stali weglowej, stali nierdzewnej, zeliwa.

A

MMA STANDARDOWE
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Oznaczenie Ustawienia Opis i porady

Wartos¢ procentowa Hot 0-100 % Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Mozna regu-

Startu ° lowac jego intensywnosc i czas.

Prad spawania 10-200A Prad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do
opakowania elektrod).

Arc Force (sita fuku) 10/ +10 Arc Force jest tzw. nadprgdem dostarczanym, gdy elektroda lub kropla dotyka jeziorka spawalnicze-

go w celu unikniecia przyklejenia sie.
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MMA impulsowe

Tryb impulsowy MMA nadaje si¢ do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb impulsowy pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzigki
impulsowemu MMA ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w goére. Jednakze, jesli chcesz powieks-
zy¢ swoj wytop, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. Sposéb ten daje wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

Czestotliwos¢ impulséw ustawiana jest poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku «F(Hz)», a nastepnie poprzez obstuge gtéwnego kodera przyros-
towego. Wartos¢ czestotliwosci wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara i maleje przy pracy
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara. Czestotliwos¢ impulséw ustawiana jest poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku «F(Hz)» aby
potgczyc gtéwny enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem lub odczekac 2 sekundy.

A

@ MMAPulse

MMA impulsowe
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Oznaczenie Ustawienia Opis i porady
Wartos¢ procentowa Hot 0-100 % Hot Start umozliwia uniknigcie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Mozna regu-
Startu ° lowac jego intensywnosc i czas.
Prad spawania 10-200A Prad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies$¢ sie do
opakowania elektrod).
Czestotliwo$¢ PULSOWANIA w trybie PULSE (Hz).
Regulacja przyrostu rozni sie w zaleznosci od zakresu czestotliwosci.
Czestotliwos¢ pulsowa- | Regulacja przyrostu
Czestotliwosé pulsowania | 0,4 - 20 Hz nia wynosi 1%.
0,4 Hz-3Hz 0,1 Hz
3Hz-20Hz 1Hz
Arc Force (sita fuku) 10/ +10 Arc Force Jes.t tz.w.‘nadprade.m §o§tarczanym, gdy elektroda lub kropla dotyka jeziorka spawalnicze-
go w celu unikniecia przyklejenia sie.

MMA - Menu zaawansowane
Dostep do dodatkowych ustawien dostepny jest w menu zaawansowanym.

Dostep do ustawien zaawansowanych odbywa sie poprzez przytrzymanie dtuzej niz 3 sekundy przycisku (X) @ Poprzez krecenie pokrtetta
dostepne sg nastepujgce ustawienia:

Parametry | Opis Ustawienia Standard Ig:—,?,\t,j; NASZE PORADY
Funkcja przeciwpr- Funkcja przeciwprzylepna jest zalecana do bezpiecznego usunigcia
«AST» zylepna AntiS- ON/OFF v/ v/ 1a p przylepna jest za P 9 ¢
ticking elektrody w przypadku przyklejenia do obszaru spawania.
«HSt» Czas HotStart 0-25 v/ J/ Czas Hot Startu stuzy do regulacji zaptonu elektrod w trudnych war-
unkach.
«dcy» Cykl pracy 20% - 80% v Amplituda pradu zimnego (l) w trybie impulsowym.
«lco» Zimny prad 20% - 80% v Drugi prad spawania ,na zimno”

Zatwierdzenie parametru do modyfikacji odbywa sie poprzez nacisniecie przycisku @ Aby wyj$¢ z menu zaawansowane, nalezy zatwierdzi¢
«ESC».

11
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

Podtaczenie i porady

Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (argon).

Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtgczy¢ przewdd zasilajacy palnika do ztgcza ujemnego oraz ztgcze spustu/ow
palnika i gazu.

Upewnic sig, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

- Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC.

SZLIF ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowa¢ zaostrzone elektrody w nastepujacy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawa-
d : nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

L
SREDNICA ELEKTRODY
@ Elektroda (mm) TIG e
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
~ 80 A na kazdy mm $rednicy

WYBOR TYPU INICJACJI

TIG HF: TIG HF: inicjacja wysokiej czestotliwosci (high freauence) bez kontaktu.
TIG LIFT : Inicjacja poprzez kontakt (w $rodowiskach wrazliwch na HF)

1 2 3
1- Umies¢ palnik w pozycji spawania nad elementem (odlegto$¢ migdzy koncowka
elektrody a elementem powinna wynosi¢ okoto 2-3 mm).
2- Nacisnij spust palnika (tuk zostaje uruchomiony bezstykowo dzigki impulsom o
wysokiej czestotliwosci).
M
E 1 E I

TIG HF:

3- W obwodzie ptynie poczatkowy prad spawania, spawanie jest kontynuowane
zgodnie z cyklem.

2 3
I 1- Umies¢ dysze palnika i koncowke elektrody na metalowym elemencie i nacisnij
spust.
2- Umies¢ palnik tak, by tworzyt szczeling okoto 2-3 mm pomiedzy koncowka
elektrody a elementem. tuk zostaje zainicjowany.

3- Ustaw z powrotem odpowiednig pozycje, aby rozpoczaé¢ cykl spawania.

TIG LIFT :

OSTRZEZENIE: przedtuzenie palnika lub przewodéw wiecej niz maksymalna dtugo$é okreslona przez producenta zwiekszy ryzyko porazenia pra-
dem.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV

TIG DC - STANDARD
Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszosci materiatéw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale

tez miedz i jej r6zne odmiany stopdw, czy tytan...Liczne opcje zarzadzania pradem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonata kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koncowej spoiny.

=
o

(= )

TIG DC - STANDARD
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

=)

TIG DC - impulsowe

W tym trybie impulsowym tryb spawania fagczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang czes¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i %(l_Cold) = 50% lub prad zimny = 50% x 100A = 50A. F (Hz) ustawiona jest na 2 Hz, okres sygnatu bed-
zie wynosit 1/2Hz = 500 ms. Co 250ms, impuls na 100A, a nastepnie kolejny impuls 50A, bedg nastepowac jeden po drugim.

> Press
:> Press

g b

Pulse

® MMA @ MMAPulse

() ()

TIG DC - impulsowe
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Nasze porady:

Wybor czestotliwosci:
W przypadku spawania recznego no$nikéw metalowych, wybra¢ F(Hz) zsynchronizowany z ruchem wej$ciowym
w przypadku grubosci bez ruchu wejsciowego (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

Czestotliwos¢ impulséw ustawiana jest poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku «F(Hz)», a nastepnie poprzez obstuge gtéwnego kodera przyros-
towego. Wartos¢ czestotliwosci wzrasta przy pracy enkodera inkrementalnego w kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara i maleje przy pracy
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Czestotliwos¢ impulséw ustawiana jest poprzez nacisniecie i zwolnienie przycisku «F(Hz)» aby
potgczyc¢ gtowny enkoder inkrementalny z aktualnym ustawieniem lub odczekac 2 sekundy.
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej PROTIG 201 DC FV
Oznaczenie Ustawienia Opis i porady
Pre-Gas 0-25s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem.
Prad rozruchowy 10-200% ) )
Ten prad rozruchowy jest fazg poprzedzajacg rampe pradowa.
Czas rozruchu 0-10s
Wzrost pradu 0-25s Rampa narastania prgdu.
Prad spawania 3-200A Prad spawania
Zimny prad 20-80% Drugi prad spawania ,na zimno”
Czestotliwos$¢ pulsowania 0,1-2000 Hz | Czestotliwos$¢ pulsowania
Prad opadajgcy 0-20s Krzywa spadania pradu.
Prad zatrzymania 10 - 100% o . . .
- Ten prad zatrzymania jest fazg kolejng po rampie spadania pradu.
Czas zatrzymania 0-10s
Post Gas 0-25 s Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz

elektrode przed ich utlenieniem.

TIG - Menu zaawansowane

Dostep do dodatkowych ustawien dostepny jest w menu zaawansowanym.

Dostep do ustawien zaawansowanych odbywa sie poprzez przytrzymanie dtuzej niz 3 sekundy przycisku (X) Poprzez krecenie pokrtetta

dostepne sg nastepujace ustawienia:
Parametry | Opis Ustawienia Standard ';‘\’A‘j}',' NASZE PORADY
Poziom pradu podc-
«ISa» zas fazy uruchamiania 10% - 200% v v
spawania Prad koncowy oznacza faze za zboczem opadajgcym pradu.
«tSa» Czas fa;y uruchamiania 0s-10's v/ v/
spawania
Poziom pradu podczas
«ISo»: fazy zatrzymywania 10 % - 100% v Ve . ) . )
spawania Tendprad zatrzymania jest fazg kolejng po rampie spadania
- praau.
«tSo» Czas fa_zy zatrzymywania 0s-10's v/ v/
spawania
«dcy» Cykl pracy 20% - 80% v Amplituda prgdu zimnego (l) w trybie impulsowym.

Zatwierdzenie parametru do modyfikacji odbywa sie poprzez naci$niecie przycisku @ Aby wyj$¢ z menu zaawansowane, nalezy zatwierdzic¢
«ESCh».

* Spawanie punktowe SPOT|

Sposo6b spawania umozliwiajgcy wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢é wykonywane manualnie za pomoca
wyzwalacza lub czasowe z predefiniowanym opdznieniem traktowania. Ten czas wskazywania pozwala na lepszg odtwarzalnos$¢ i realizacje nieutle-
nionego punktu (dostepnego w zaawansowanym menu).

TIG - Lift

TIG SPOT
Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

Opis Ustawienia NASZE PORADY

Pre-Gas 0-60s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed rozruchem.
Prad spawania 3-200A Prad spawania

Spot 0-25s Reczne lub przez ustawiony czas.




InStrUcha ObSJngI Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

PROTIG 201 DC FV

Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode

Post Gas przed ich utlenieniem.

0-60s

ZAPAMIETYWANIE | PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA

Biezace ustawienia sg automatycznie zapisywane i fadowane przy uruchomieniu urzgdzenia. Oprécz biezgcych ustawien, istnieje mozliwosé zapi-
sania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”. Przycisk « JOB » pozwala na zapisywanie, zapamietanie lub usuniecie danej konfiguracji. 50
«Zadania» (JOBS) sg zapamietywane przez dany typ spawania.

Tworzenie «zadania» (JOB)

- Regulowanie wszystkich zgdanych parametréw dotyczacych spawania,

- Przytrzymaj przycisk «JOB» dtuzej niz 3 sekundy

- Komunikat «IN» pojawia sie na wyswietlaczu,

- Wybierz numer «JOB» za pomoca enkodera inkrementalnego. Jedynie numery, ktére wczesniej nie zostaty przypisane, sg mozliwe do wybrania na
wyswietlaczu,

- Gdy wybierzesz numer «JOB», przytrzymaj przycisk «JOB» w celu akceptacji i zapisania danego zadania pod wybranym numerem.

- Numer zadania zostaje nastepnie wyswietlony, co oznacza, ze operacja tworzenia kopii zostata zakornczona. Wyswietlenie numeru trwa do momen-
tu az inny przycisk lub spust/wyzwalacz palnika zostanie zaktywowany.

Wyjasnienia: Jesli wszystkie numery zostaty przyporzgdkowane danym «zadaniomy, interfejs wyswietla «Full».

Wycofanie «zadan» (JOB)

Wycofanie «zadania» nie wymaga zadnego specjalnego warunku poczatkowego. Nie nalezy jednak by¢ w trakcie wykonywania procesu spawania.
- Przycisnij krotko przycisk «JOB» tak, aby nie przekraczat 2 sekund.

- Komunikat «OUT» pojawia sie na wyswietlaczu,

- Za pomoca enkodera inkrementalnego, wybierz numer «JOB». Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom pojawiajg sie na wys$wietlaczu.
Jesli zadne «zadanie» (JOB) nie jest zpaisane, wys$wietlacz pokazuje « - - - ».

- Gdy numer «JOB» zostanie wybrany, nalezy przytrzymaé przycisk «JOB» w celu akceptacji nowej konfiguracji. Numer «zadania» (JOB) miga na
wyswietlaczu, pokazujgc tym samym, ze «JOB» zostato zatadowane. Numer miga az do momentu, kiedy inny parametr nie zostanie zmodyfikowany
lub spust palnika nie zostanie naci$nigty w celu rozpoczecia spawania.

Usuwanie «zadania» (JOB)

- Przycisnij krotko przycisk «JOB» tak, aby nie przekraczat 2 sekund.

- Komunikat «OUT» pojawia sie na wyswietlaczu,

- Za pomocg enkodera inkrementalnego, wybierz numer «JOB». Jedynie numery przyporzadkowane danym zadaniom, moga pojawi¢ sie na wyswiet-
laczu.

- Nacisnij kolejno 3 razy przycisk « JOB «. Wybrane zlecenie zostanie teraz usuniete, a generator

ponownie wyswietli prgd spawania.

ZALECANE ZESTAWIENIA

1 Szybkos¢ przeptywu argo-
fﬁ Prad (A) Elektroda (mm) Dysze (mm) nu (1/ min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
2.4 -6 mm 60-150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 24 9.5 7-8

PALNIKI KOMPATYBILNE | ZACHOWANIA SPUSTU

\\

Lamela spawalnicza

DB

Podwajne przy-
ciski

Podwajne przyciski + potencjometr

v

4

v

Dla palnika na jeden przycisk, przycisk nazywa sie «main button» (przycisk gtéwny).
Dla palnika 2-przyciskowego, pierwszy przycisk nazywa sie «main button», a drugi nazywa sie «secondary button».
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Instrukcja obstugi o R
Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

PROTIG 201 DC FV

TRYB 2T
e v
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Bouton principal @ @
TRYB 4T
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Bouton principal @ ] @ @ \!
TRYB 4T log
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®

Bouton principal

ou
Bouton secondaire

T1 - Glowny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania
(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, zatrzymuje sie cykl spawania
(DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk po-
mochniczy jest zarzadzany jak przycisk gtéwny.

T1 - Gtowny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas (ws-
tepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie |_Start..

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtowny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuije sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez PostGas.

Dla palnika na 2 przyciski, drugi przycisk pozostaje nieaktywny.

T1 - Gtowny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas (ws-
tepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie |_Start..

T2 - Zwolnienie gtdwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania:

- poprzez krétkie nacisnigcie przycisku gtdwnego (<0,5s), prad przetgc-
za sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.

-gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sie z |
zgrzewania na | zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetaczenie sie z
pradu | zimnego na | spawalniczy.

T3 - Diugie wcisniecie gtéwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejscie
cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie | Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtdéwnego przycisku, cykl konczy sie na trybie
PostGas.

Dla palnikow z dwoma przyciskami i z podwojnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalnos¢ jak w przypadku
palnikéw z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Gdy «niski» spust pozostaje naci$niety, pozwala on na przetgczenie na prad zimny. Gdy
potencjometr palnika jest obecny, moze on regulowac¢ natezenie prgdu spawania od 50% do 100% do wyswietlanej wartosci.

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

Schemat potagczen kabli palnika SRL 18.

_/_ : P
— 5
w 5 torch 5
X 4] |_
DB
\ 2 | torch torch
3

3 DB torch
3 4
00 L torch
O¢0O)2 R
. O . J
1 2
@® NC «— 5 DB+ P
torch
1

Schemat potagczen elektrycznych wedle typu palnika.
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Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

PROTIG 201 DC FV

. - Oznaczenie oka- Zalaczony kotek
Rodzaje palnikéw . q
blowania spawalniczy
i . . . Wspdlny/uziemienie 2 (zielony)
Palnik z dwoma przyciska- | Palnik zdwoma przyciskami Palnik lamelowy - -
. . Przycisk 1 4 (biaty)
mi + potencjometr
Przycisk 2 3 (brazowy)
Wspdiny / poFen'qo- 2 (szary)
metr uziemienia
0V 1 (zotty)
Kursor 5 (rozowy)

ZDALNE STEROWANIE

Zdalne sterowanie dziata w procesie TIG i MMA.

. —o <

N N\ 045682
E B C

I &
A

045675
Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

Ref. 045699 Wyglad zewnetrzny

Podtaczenie
1 - Podtacz pilota zdalnego sterowania na przedniej powierzchni zrédta pradu spawania.
2 - HMI (interfejs cztowiek-maszyna) wykrywa obecnos¢ pilota i oferuje szeroki wyboér dostepny za pomocg kotka.

Potaczenie

Urzadzenie jest wyposazone w gniazdo typu zenskiego do podtgczenia zdalnego sterowania.

Specjalna 7-stykowa wtyczka (opcja, nr kat. 045699) umozliwia podtgczenie réznych rodzajéw recznych pilotéw zdalnego sterowania. Do instalacji
kabli, nalezy postepowac¢ zgodnie ze schematem ponizej.

Oznaczenie okablowania Zalaczony kotek spawalniczy
0V A
Sterowanie nozne - Pedat Reczne zdalne sterowanie Kursor B
Wspélny/uziemienie C
Switch / Interrupteur D

Funkcjonowanie:

» Zdalne sterowanie reczne (opcja ref. 045675). 045675)
Reczne zdalne sterowanie pozwala na zmiane pradu od 50% do 100% ustawionej intensywnosci. W tej konfiguracji wszystkie tryby i funkcje zrodta
pradu spawania sg dostepne i mozliwe do sparametrowania.

» Zdalne sterowanie przy pomocy pedata (opcja ref. 045675). (opcja ref. 045675)
Pedat pozwala na zmiane pragdu od minimum do 100% ustawionej intensywnosci. W TIG, zrédio prgdu spawania dziata wytgcznie w trybie 2T. Co
wiecej, wzrost i zanik prgdu nie sg juz zarzadzane przez zrodto pradu spawania (funkcje nieaktywne), ale przez uzytkownika przy pomocy pedatu.

KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN | ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen.
Szereg komunikatéw do klawiatury kontrolujgcej, pozwalajgcych na diagnoze btedéw i anomalii.

Kod btedu

Oznaczenie

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Zabezpieczenie termiczne

Zbyt dtugi cykl pracy
Temperatura otoczenia powyzej 40°C
Przeptywy powietrza zablokowane

Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.
Przed wznowieniem spawania zaczekaj,
az wskaznik zgasnie.

Usterka zbyt wysokiego napigcia

Napigcie sieciowe poza maksymalng tole-
rancjg (230V jednofazowe +/- 15%)

Skok napiecia zasilania sieci elektrycznej
jest zrédtem komunikatu.

Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej
osobie upowaznionej.

17

PL



18

Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

PROTIG 201 DC FV

Usterka palnika

Spust lub spusty palnika sg uregulowane
za pomoca ustawien fabrycznych..

Sprawdz, czy zaden z elementéw nie
naciska na spusty palnikéw, gdy produkt
jest pod napigciem.

Usterka sterowania noznego -
pedata

Pedat jest nacisniety

Sprawdz, czy zaden z elementéw nie
naciska na pedat, gdy produkt jest pod
napieciem.

Usterka przyciskow

Przyciski w trakcie uzytkowania

Sprawdzi¢, czy zaden z przyciskéw nie
jest naciskany

Btedy Przyczyny Rozwigzania
Wyswietlacz jest wigczony, ale urzagdze- | Kabel zacisku masy lub uchwyt elektrody nie .. .
o ) Sprawdzi¢ potgczenia.
< | nie nie dostarcza pradu. sg podtgczone do urzadzenia.
% Stanowisko jest zasilane, a Ty odc- . Lo Nalezy sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie
: C .. | Potaczenie uziemienia jest uszkodzone. R ) o
™ | zuwasz drzenie, ktadgc reke na karoserii. panstwa instalacji.
= - . "
L " Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opakowa-
Urzadzenie zle spawa Btad polaryzacji niu elektrod.
Stosowac elektrode wolframowg odpowiednich
rozmiaréw (tungstene).
Btad pochodzacy z elektrody wolframowe;j Uzywac wiasciwie przygotowanej elektrody
Niestabilny tuk (tungstene) wolframowej (tungstene).
Uzywac elektrody (tungsten) dedykowanej dla
DC.
Q
= Nadmierny przeptyw gazu Zle uregulowanego | Sprawdzi¢ przeptyw gazu z manometru w butli
Elektroda wolframowa utlenia sie i ma- Problem gazu lub przedwczesne odciecie SprawdziC i dOKFQCI.C wszystkle po’faczem’a .
L . . gazowe. Przed odcieciem gazu zaczekac, az
towieje na koncu spawania. gazu. D
schtodzi sie elektroda.
Sprawdzi¢ czy zacisk uziemiajgcy jest
Elektroda sie topi Btad polaryzacji odpowiednio podigczony do (+) a palnik do (-)
produktu.

WARUNKI GWARANCJI

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.

» Zwyktego zuzycia czesci (np. : kable, zaciski, itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzgdzenie do
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

dystrybutora, zatgczajgc:




S
zesci zamienne PROTIG 201 DC FV

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

Y o
\

Sy
0077

1 Uchwyt 56048
2 | Stopka gorna 56163
3 | Stopka dolna 56120
4 | Gtéowny kabel 21464
5 | Kratka wentylatora 51010
6 | Wentylator 51021
7 | Wigzka do zdalnego sterowania 71513
8 | Zawodr elektromagnetyczny 71542
9 | Plyta gtéwna E0067C
10 | Karta interfejsu HMI E0066C
11 | Dawik 63691
12 | Transformator 96130
13 | Klawiatura 51994
14 | Czarny przycisk o srednicy @21mm 73019
15 | Czarny przycisk o $rednicy @28mm 73016
16 | Zigcze gazu 55090
17 | Zigcze texas 51528
18 | Wigzka do ztgcza palnika 71873




Schemat elektryczny PROTIG 201 DC FV

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Dane techniczne
PROTIG 201 DC FV

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

PROTIG 201 DC FV
Primaire / Primary / Priméar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixetue 0
. . ; Ao . U1 230V +/-15%
nutanms / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npefoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar 16A
| Fusibile disgiuntore
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario TIG (GTAW) MMA (SMAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikenue xonoctoro xoaa / Nullastspanning Uo 70V
| Tensione a vuoto
Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3) / Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) /
Spitzenspannung des manuellen Startgerates (EN60974-3) / Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974- U 9KV
3) / MukoBoe HanpskeHe MexaHnama pyyHoro nomkura (EN60974-3) / Piekspanning van het handmatige startsysteem P
(EN60974-3) / Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi
p . . o ) 12 10>200A
BbIxogHoi Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe
BbIXofHble HanpshkeHus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita u2 104V~>18V 204V-~>28V
convenzionale
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 35% 25%
. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ NB% 60% 165 A 135 A
npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C °
(10 min), Norma EN60974-1. 100% 140 A 120 A
Consommation a vide / Idle mode consumption / Leerlaufleistung / Consumo en vacio / lMotpe6neHne npu xonoctom xoae /
. ) 790 W
Verbruik apparaat in stand-by / Consumo a vuoto
Rendement / Efficiency / Maximalleistung / Rendimiento / lMpou3sogutensHocTs / Rendement / Rendimento Imax 84 %
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas -10°C » +40°C
Temneparypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento (+14°F > 104°F)
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHus / -25°C » +55°C
Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio (-4°F > 131°F)
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awutbl / Beschermingsklasse / Grado di P21
protezione
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsi (OxLLxB) / Afmetingen
. e 41x20x28 cm
(LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 10 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the ind\catorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el ind\cadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v ans 10-MuHYTHOTO KA.
[1pw MHTEHCMBHOM 1cnonb3oBaHun (> MB%) MOXET BKNIOUMTLCA TeNMoBas 3awuta. B aTom cnyyae Ayra noracHeT 1 3aroputcs MHANKaTop ﬂ .
OcTaBbTe annapat noAKo4YeHHbIM K MATaHKI0, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLLTbI.

Annapar onuchbIBaET NajaloLLyio XapakTepucTuky Ha BbIXOAE.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante 'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia [ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
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Ikony

PROTIG 201 DC FV

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOIJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE / ICONES /

IKONY / IKONER / IKONER / IKONER / KUVAKKEET / IKONOK / VYSVETLENI SYMBOLU / 71> | K= |

EIKONIAIA / ICOANE

Uwagal! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

Symbol ogtoszenia

Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staly.

Spawanie elektroda otulong - MMA (Manual Metal Arc)

Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)

Nadaje sig do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

—_ — = Staly prad spawania
uo Znamionowe napigcie prozniowe
X(40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
12 Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A Ampery
u2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\ Wolt
Hz Herc
DD 1~ 50/60 Hz Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz
U1 Napiecie znamionowe zasilania
11max Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).
|1eff Maksymalny skuteczny prad zasilania
c E Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowe.
EE Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
@ Urzadzenie zgodne ze standardami marokariskimi. Deklaracja zgodno$ci CI) CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
IEC 60974-1 )
IEC 60974-10 Zrodto pradu spawania, zgodne jest z normami EN60974-1/-10 i klasa A.
Class A

hi¢

Urzadzenie to podlega selektywnej zbiorce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

&

Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni

EAL

Znak zgodnosci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspolnota Gospodarcza

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

Wiot gazu

Né —

Zdalne sterowanie

+

Polaryzacja (+) / (-)

¢

Roztacznik bezpiecznikowy sktada sie z wtyczki sieciowej skoordynowanej z domowa instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewnic si¢, ze ma odpowiedni dostep do
gniazdka.

P21

Zabezpieczone przed dostepem do niebezpiecznych czgsci ciat statych o $rednicy>12,5mm (odpowiednik palca reki) oraz przed pionowymi kroplami wody.

&

Kompatybilno$¢ z agregatem pradotworczym




