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UWAGA!

Badanie nagrzewania przeprowadzono w temperaturze otoczenia i cykl pracy
(ws pzyreni k obci NUenia) @ rempeaefatwyrzzneac406ny w

symulaciji.

UrzNdzenie przeznaczone j est do prowadzeni a p
w warunkach przemysgowych przez personel posi ad
zgodnezobowi Nzuj Ncymi nor mami

OSTRZEt ENI E : Ten sipmizét j &stsyr Aewi dziany do
w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia elektryczna jest doprowadzona przez

system publicznej sie c i ni skiego napifnci apotMagN att am| wy sitdN
w Zzapewnieniu kompatybilnoSci el ektromagnetyc

przewodzonych i promieniowanych.

UrzNdzenie powinno byl ekspl oat owane Gaosgpadackinzidaia z Ro z p
27.04.2000r. w sprawie bezpiecze@Estwa i hi gieny pracy
470).

Zachowanie niniejszej instrukcij.i obsgugi i postipowa
umo Ul i wi prawi dgoaNd zkeonnisae rwaejiaysuzgoSci . Poni Usze o:
Zzapewnieni e bezpieczeE&stwa uUOyt kowni k a i eksploatac
Przed przystNpieniem do instalacij.i i uUyt kowania ur z
instrukcji.

1 Po otwarciu opakowania sprawd¥, czy urzNdzenie nie u
W razie wNtpliwoSci skontaktuj sifn z naszym dziagem
f UrzNdzenia powinien uUywail wygNcznie przeszkolony pi
f Podczas instalacij. oryNde&oia zwskKyahkiez elektrycz
powierzyl wykwalifikowanemu el ektrykowi
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2. PRZEZNACZENIE
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VRD Ugav
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TIG DC lift-arc - W metedzie TIG (ang.: Tungsten Inert Gas) tuk elekiryczny zajarza sie w
ostonie gazu obojetnego (argonu), migdzy spawanym elementem a nietopliwa elektroda,
wykonang z czystego wolframu lub wolframu z dodatkami. W trybie TIG lift-arc zajarzenie tuku
nastepuje w chwili zetkniecia elektrody ze spawanym elementem. W trybie TIG DC prad jest
staly.

TIG DC HF - W celu zupeinego wyeliminowania moZliwosci zanieczyszczenia spoiny
wolframem, zaleca sig, by elekiroda nie dotykata spawanego elementu; w tym wiasnie celu
uZywa sie bezstykowego zajarzania fuku przy wykorzystaniu wyltadowan o wysokich
czestotliwosciach generowanych przez whudowany w urzadzenie jonizator.

TIG DC PULS lift-arc - zajarzenie tuku nastepuje poprzez kontakt elektrody ze spawanym
materiatern, funkcja puls pozwala na spawanie cienkich elementdw poprzez okresowe zmiany
natezenia pradu.

TIG DC PULS HF - zajarzenie bezstykowe HF za pomoca jonizatora w trybie TIG DC PULS

TIG AC lift-arc - funkcja pozwalajaca na spawanie aluminium poprzez zastosowanie pradu
przemiennego, ktory pelni przy spawaniu aluminium funkcje czyszczenia katodowego. Dzieki
mozliwosci ustawienia parametru AC BALANCE, czyli balansu pradu przemiennego, jest
mozliwa regulacja stosunku czasu trwania jego faz wzgledem siebie.

TIG AC HF - analogiczna funkcja umozliwiajaca spawanie aluminium pradem przemiennym,
zajarzenie nastepuje bezstykowo poprzez prad o wysokiej czestotliwosci generowany przez
jonizator

TIG AC PULS lift-arc - spawanie w tym trybie to pofaczenie zastosowania pradu
przemiennego z pulsem, kidre umozliwia spawanie bardzo cierikich elementéw z aluminium.
Zajarzenie tuku nastepuje poprzez kontakt elektrody z materiatem spawanym.

TIG AC PULS HF - funkcja umozliwiajaca spawanie wykonanych z aluminium elementdw
o matej grubosci. Zajarzenie bezstykowe dzigki zastosowaniu jonizatora.

MMA DC+ - W metodzie MMA wykorzystywana jest elektroda otulona, sktadajaca sie z
metalowego rdzenia pokrytego otuling. Pomiedzy koricem elektrody, a spawanym materiatem
wytwarzany jest luk elektryczny. Zajarzenie fuku powstaje przez dotkniecie koncem elektrody
do materialu spawanego. MMA DC+ oznacza spawanie z dodatnia biegunowoscia - wiecej

. ciepta wydziela sie w materiale, a mniej w elektrodzie.

MMA DC- - rdZnica miedzy MMA DC+ polega na tym, Ze biegunowo5sc w trybie MMA DC - jest
ujemna, a wigc rozktad ciepta jest odwrotny - wiscej ciepta wydziela sie na elekirodzie, a mnigj
w spawanym materiale.

MMA VRD DC+ - dostepna w trybie MMA DC+ funkcja VRD ( Voltage Reduction Device —
modut redukujacy napiecie spoczynkowe (biegu jatowego) obwodu widrmego urzadzenia.
Zwicksza bezpieczenstwo i ogranicza ryzyko poraZenia pradem. Funkcja wytacza i wiacza
zasilanie spawania, gdy w trakcie spawania zmierzony zostanie opdr migdzy koncdwkami

. elekiroda - element spawany.

VRD Ucaty
DC- ===’

MMA VRD DC- - dostepna w trybie MMA DC- funkcja VRD ( Voltage Reduction Device) dziata
w analogiczny sposdb do MMA VRD DC+, roZnica polega na ujemnej biegunowosci.

aLld gl
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4. DANE TECHNICZNE

Parametr BFPOWER TIG 210 AC/DC
%l {NB& LINNDRdz [AL)} 6+ yAl ¢LD 5/ 10-200
Y%l I NB& LINNDRdAz[ALI 6 yAl ¢LD !/ 10-200
30% 200
{ LINI 4[¥2T ¢ 60% 142
100% 110
I1I'L PROSTOKATNY
L ) L ) \/\/ SINUSOIDALNY
t N] S6AS3 (1aldalotdz FFHEA 1/ A\ TROJKATNY
~1-1 TROJKATNY NARASTAJACY
NI TROJKATNY OPADAJACY
Zakre D1 t &G 20t A o] OA LINDRdz !/ 40-200
Balans AQ%] 1090
DIFT LROINniGl126e k 1220208
tryb AC/DGs] U-10/6Gg0
t NDR LR20OTNG128e k 1220208
tryb DJA] 10200
t NDR LR20OTNG128e k (1220208
tryb ACIA] 10-200
t NDR L2 RAGIABPE Lz &dz 5/ 10-190
t NDNR L2 RadG[Ape Llz adz !/ 10-190
I Ttad2GtA621 6 [HINNDRdz Lidz & dz2 N ( 1-200
Modulacja pulsy%] 5-95
Funkcja zajarzen@@ dz] dz ¢ L D HF (jonizator) / LIFT
bl LAt OAS oAfvp3aAdz 21 24532 65
Y%l 1 NB& LINIVAOE[AR LI 61 YA L 30-200
30% 200
{ LINI g[¥ 2T ¢ 60% 142
100% 110
Arc Forcd%] 0-100
t205N) Y208 wYzx! 8 TIG: 6,2/MMA: 9,6
{G2LASZ 20KNRYy?& 206dzRR2g@ IP21S
bl LAt OAS T 1FaAtlyal 1~230V 50 Hz
% 68T LIASOT SyNd 160201 yS YAy 20
Klasa izolaciji F
Wymiary[mm] 550/320/480
Masa netto[kg] 15
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3. Przycisk powrotu do poprzedniego menu. (dodatkowo przytrzymanie przez 5 sekund w celu
powrotudo Wi 6ASZ FLoNRBOI yeaOK o6w9{9¢00 D

4. t 21 NY GO NS IRAGINGBA a LI g YAF ®

5. t NJe@oAxal TFHGeASNRII2n0&8 $eoNryS dzalGlgASYAl
LINI @G NI @YlFyAS LINJ SI p &aSildzyR ¢ OS¢
LI N} YSGNE 6 d0
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A2 . jw WBY%, Y!

;Language Setting
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| Spracheinstellungen

| Deutsch |

j-niemiecki

otk ek B e

Ustawienie Jgzyka

j-polski

] | o

| HacTpoiika fiabika

| Pycckuin |

j. rosyjski
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B. 2, . |METODY SPAWANIA
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C. TRYBTIG AUTO
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Tryb TIGAUTOcdza G F 6 A Sy Al a8y SNHAOT ySo !'deii126yA]l R212Yy
AL gl yAl GF1AOK 2F1 NRBRTF2 YIFIGSNRFOdz A INH202T1 06 &
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1 Aluminum
2 Stal nierdzewna
3 Stal weglowa
4 Tryb specjalny
@- M EER YNRB]l H 2@035NJ ANHz 2T OA
1080126y Al R212Yydz2S 41
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D. TRYBTIG

2.1 5hah|/L hDj[bo

W metodzie TIG (z ang.: Tungsten InertiGasvdz] St ST GNBOT ye TFa2FNII aAt
OFNHB2ydz0Z YAtRI @& aLl glyey StSYSyaSyz | yASHz2LIx A
lub wolframu z dodatkami.
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spawania.

Rys. 1 Proces spawania TIG, schemat

Korek dtugi

_~ Tulejka zaciskowa

tacznik

Tulejka ceramiczna
) Elektroda wolframowa

Ostona gazowa

= tuk spawalniczy
\\
g Sivel
Dodatkowy top'M‘ poina
/// /
£ L

tNI & At 1al210A LINIO aLk gl tyrAoOi eldOK ¢ Y&yizRIAS
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haNl yAOT | &aAt ¢ GSy alLlaso 1doeOAS StS{TGNRPReéex 1
materiale.
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PRZYGOTOWANIE ELEKTROD WOLFRAMOWYCH

Rys.2 PrzygotowaniStf S{T GNRPR 62t TNI Y268 OK ¢

Tabela 1.

Tabela 2.

Trt8oy2Tl OA

UWAGA!

_— e I=—— <50 A
L5 -3Xd {ineomcal +— E

e >50 A

TIG DC, ZAOKRAGLANIE, TAC

5205 NJ | NBRycgsawani&dtab { G N2 R &

%l {NB& ] NERyYAOI]| DNHz 21 o
spawania [A] [mm] [mm]
Spawanie stali
Mappn 0,5 NZppmz
HANRY~N 1,0 MZOApMZ
pNnRMC I 1,6 MZpPppRpoZX)J
MMAIRHDP 2,4 oZnppz
HAnpop 3,2 PZppy

52035 NJ I NB R ygsg@awani&dlugihidnNe R &

%l {NB& || NBRYAOI| DNz 2T 6 Y
spawania [A] [mm] [mm]
Spawanie aluminium

HARTDP 1,0 nppmzy
HPRMM/J 1,6 MZNREHZJ
C/NRMC /| 2,4 HXNnpoZX)
MMMARHH 3,2 oxXnppz/
MC/TROM 4,0 pZnpyZx/
HNnANpoT 4,8 YyZARMAZ

2

R

NE RT I 2dz LIN.
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Lb{ ¢w! Y/ WEWELDER FANTABFPOWER TIG 210 AC/DC

Tabela 3. 5205 NJ | NERyckiQ® 63 ty3 SO-BRIREIS 6 / dz

%l {NB& ]| NBRyAOI]| DNHz 21 o6

spawania [A] [mm] [mm]
Spawaniei i 2 LJsZh |/ dz
M RAH 1,6
MPRHDP 2,0
MT RON 2,5
HANRODPp 3,2 XXH Z n
0 p5e 4,0
pnArT 5,0
c p pOm N 6,3

{t!21bLY9 tw+5®BAC {¢! . a

r-=2 B3l | Ac/DC | ‘ =

2205NJ LINDRdz &aLJ g1 yA
-f80NI O (NRBO 5/

28065 N (NE O dgciskuNIcknwgtu
spawalniczego 2T/4T

(LI 6FYAS LINDRS DA DD
02LAa LI NI YS(NF ¢
Lidzf adz2nNOeyY AGNRBYIl w™m
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http://pomoc.fachowiec.com/







