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Model: TIG 200HS 230V, TIG 250HS 230V
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CZ

Pred prvnim pouzitim si prosim peclivé prectéte tento navod a
pokyny k pouzivani zarizeni. Je odpovédnosti uzivatele, aby se
seznamil se vSemi pokyny nezbytnymi pro bezpecné pouzivani
a provoz a aby chapal vSechna rizika, ktera mohou pfi provozu

zarizeni nastat.
POZOR!!

Vzhledem k neustdlému zdokonalovani produktd jsou

fotografie a ndkresy obsaZzené v navodu orienta¢ni a mohou se
iSit od zakoupeného zboZi. Tyto rozdily nemohou byt didvodem
pro reklamaci.

Navod k pouZiti obsahuje duUlezité informace o bezpecné
instalaci a pouzivani vyrobku. Pfed zahdjenim jakékoli instalace,
uvedeni do provozu a provozu si peclivé prectéte tento navod k
obsluze. Uschovejte pokyny pro budouci pouziti na misté
dostupném pro personal.

BEZPECNOSTNi POKYNY
Pfed pouzitim si pozorné precCtéte navod k pouziti, abyste
predesli riziku zranéni osob a/nebo skod na majetku.
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VAROVANI!
e Pri praci s generatorem vzdy dodrzujte zakladni bezpecnostni
opatfeni, abyste snizili riziko pozaru, Urazu elektrickym proudem
a zranéni. Pfed montazi a pouzitim si pozorné prectéte tyto
pokyny.
e Nikdy nemeénte pracovni funkci béhem svarfovani - mohlo by
dojit k poskozeni jednotky.
e Pfed zahajenim svarovani pfipojte kabel svafovaci pistole ke
stroji.
e PouZivejte generator pouze se schvalenym RCD.
e Pouzivejte pouze kvalitni spotfebni material a pfislusenstvi.

e Generator smi opravovat pouze kvalifikovany personal.

Vyvarujte se urazu elektrickym proudem
e Generator smi byt pripojen pouze k radné uzemneéné elektrické
zasuvce.
e Nikdy se nedotykejte Zivych ¢asti, elektrod nebo kabell holyma
rukama. PFi praci s generatorem vzdy pouzZivejte suché
svarecskeé rukavice.

e Nezapomente se vzdy izolovat od obrabéného predmeétu.

PF¥i svarovani vznika zdravi Skodlivy kou¥ / plyn
e Vyvarujte se vdechovani koufe / plynu vznikajictho béhem
svarovani.

e Generator pouZivejte pouze v dobfe vétranych mistnostech.
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Svétlo vyzarované svarovacim obloukem
zpusobuje poskozeni oci a pokozky
e PouZivejte svarelskou kuklu, svarecské
bryle a vhodny pracovni odév.
e Udrzujte kolemjdouci, zejména déti a
domaci zvirata, v bezpecné vzdalenosti

od pracoviste.

Nebezpeci ohné
e Svareni muUZe  zplsobit  poZar.
Nepouzivejte generator v Dblizkosti
hoflavych pfedmétl nebo v blizkosti zdi
a stropu.
e V blizkosti pracovisté by mél byt vzdy k

dispozici funkcni hasici pfistroj.

Hluk muZe poskodit vas sluch

e PouZivejte ochranu sluchu.

V pripadé selhani hardwaru
o Prectéte si tyto pokyny.
e Pokud problém nemuzZete vyresit,

kontaktujte svého distributora.
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BEZPECNOSTNI OPATRENI

Pracovisté

1.

Maximalni povolena vihkost vzduchu: 80 %.

2.Teplota: -10 az 40 °C.

3.Nepracujte v deSti nebo na primém slunci.

4, Nepracujte v prostredi s velkym mnozstvim prachu a

korozivnich plyn0.

5.Nepracujte v pfilis silném privanu.

BEZPECNOSTNI POKYNY

1.

Ventilace - Jednotka je chlazena ventilatorem.

DULEZITE! Nikdy nezakryvejte ani neblokujte ventilacni
otvory generatoru. Kolem generatoru ponechejte volny
prostor alespon 0,3 m pro dostatecné vétrani.

. Zabrante pretizeni zarizeni - Pokud je generator pretizen,

ochrana proti pretizeni vypne generator. Nevypinejte
generator vypinacem, ale nechte bézet ventilator. Jednotka
se znovu aktivuje, jakmile se ochladi na normalni provozni

teplotu.

. NezpUsobuijte prepéti - Neprekracujte hodnotu dovoleného

vstupniho napéti dle technickych udaji - muze dojit k

poskozeni generatoru.

. SKFif generatoru by méla byt uzemnéna vodi¢em o prirezu

alespon 10 mm2, pripojenym k zemnici svorce na

generatoru.

. Nedotykejte se ¢asti pod napétim - nebezpedi Urazu

elektrickym proudem. 4
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TECHNICKE PARAMETRY

Napéti, frekvence: Jednofazové 230V + 10%, 50 / 60Hz
Vstupni proud: 17 / 21A (v zavislosti na modelu)
Napéti naprazdno: 55V

Rozsah nastaveni svarovaciho proudu: 10-200A
Jmenovité napéti: 18 - 20V

Pratok plynu po dokonceni svarovani: 2.5s
Faktor zatiZzeni: 60%

Ztrata energie pfi necinnosti: 40 W

Zapaleni oblouku: HF

U&innost: 85%

Ucinik: 0,93

Trida izolace: B

Stupen ochrany krytu: P21

Hmotnost: 8kg

Rozméry: 371 x 155 x 295mm
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POPIS

Svarovaci jednotka MMA / TIG s prepinacem funkci.

Pri svarovani MMA (obloukové svarovani obalenou elektrodou)
generator pracuje na principu stejnosmérného proudu a regulace
tlaku oblouku. Proto se pfi normalni délce oblouku proud neméni
s mirnymi zménami délky oblouku, coz ma za nasledek stabilni
oblouk a rovnomérné svarovani. Pokud se oblouk vyrazné zkrati
nebo se vyrazné snizi napéti oblouku, mize se proud zvysit, takze
se elektroda roztavi rychleji a délka oblouku se vrati do normalu.
Pokud se oblouk tak zkrati, ze je napéti oblouku velmi nizké
(nebezpecdi zkratu), proud klesne, aby se zabranilo zkratu, rozstriku

a popaleni.

Pfi svarovani TIG generator méni napéti oblouku tak, aby byl
svarovaci proud udrzovan konstantni. V pripadé zkratu se vystupni
proud automaticky snizi na 0, ¢imz se zabrani kontaminaci

obrabéného predmétu wolframovou elektrodou.

SERVIS

Instalace

PFi praci s dlouhym svarovacim kabelem by mél byt pouzit kabel s
vétSim prurezem, aby se zabranilo poklesu napéti. V opacném

pripadé nebude svarovaci jednotka spravne fungovat.
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Pripojeni napajeciho kabelu
1.Ujistéte se, Ze jste zapojili vodice do pfislusnych svorek.
2.Vstupni napéti je 230V AC, jednofazové.
3.Pravidelné kontrolujte mérenim, zda jsou vypinac¢ a napajeci

kabel spravné pripojeny a zda nejsou zoxidované.

Regulétor pritoku

230V AC
o

Plynova
lahev

— y:'ﬁ _ |Uzemnéni
/
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Pripojeni kabelu svarovaci pistole
U svarovani TIG se spojeni provede stejnym zplsobem jako vyse.

Pro svarovani MMA je spojeni provedeno v souladu s nasledujicim.

1.Chladi¢ se dodava s jednim cervenym a jednim cernym
kabelem. Pripojte Cerny kabel ke svarovaci pistoli a Cerveny
kabel k zemnici svorce. Utahujte klicem, dokud nebude spojeni
bezpelné a stabilni, jinak mlZze dojit k prevareni.

2.Nespravné pfripojeni zemniciho kabelu mulZze také poSkodit
elektrickou sit nebo shodit sitové pojistky. PFi pFipojovani
kabell dbejte na spravnou polaritu. Pro svafovani kyselou
elektrodou je obrabény predmét pripojen k + p6lu a svarovaci
horak k - p6lu. Pro svarovani nerezoveé oceli je svarfovaci horak

pripojen k + pblu a obrabény predmeét k - poélu.

Zpusob pouZiti - TIG

1.Nastavte spinac¢ do polohy zapnuto. Indikator napéti se rozsviti.

2.0tevrete ventil plynové lahve a nastavte poZzadovany prutok.

3.Spusti se ventilator generatoru. Stisknéte aktivacni tlacitko na
svarovaci pistoli. Solenoidovy ventil se otevre, plyn zacne
proudit a oblouk (HF) se zapali (oblouk je slysitelny).

4.Nastavte svarovaci proud podle tloustky obrabéného
predmeétu.

5.Podrzte wolframovou elektrodu 2-4 mm od obrobku a
stisknéte tlacitko zapaleni oblouku. Po zapaleni svarovaciho
oblouku se vysokofrekvencni oblouk vypne a muZete zacit

8

svarovat.
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Zpusob pouziti - MMA
1.Nastavte spina¢ na ovladacim panelu do polohy zapnuto.

Spusti se ventilator.
2.Nastavte prepinac rezimU na ovladacim panelu do polohy ARC.

3.Nastavte proud podle tloustky obrabéného pfedmétu.

DULEZITE!
Piepinat - - Kontrolka poskozeni
L
7 3
Regula d
. | — egulace proudu
0 5
i
Prepinac rezimu # .
MMA / TIG # N
; ':‘I:
# o
Megativni konektor —¢-
Plynova pripojka Rychlospojka Pozitivni spojeni s

obrabénym predmétem
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KONTROLNI PANEL

Pfipojte vSechny kabely spravné. Uvolnéni kabell béhem

svarovani muize zpUsobit zranéni a/nebo poskozeni majetku.

Nastaveni pro nerezové plechy, TIG (orientacni informace)

- Prime If s " . | Priatok Rychlost
Tlouétka rumer wolframové Pn::mer — Svafovaci plynu svafovani
plechu (mmy}|elektrody (mm) dratu (mm) proud (A) (I/min) | (cm/min)

1.0 2 1,6 28 34 1247

1.2 2 1,6 DC plus 15 4 25

15 2 1,6 519 34 8-32

Mastaveni pro titan a slitiny titanu, TIG (orientacni informace)

teairal svaru | vrstev  |wolframové drétu (mm)|proud (A) Pritok plynu (I/min) | trysky

svaru  |elektrody (mm) (mm)

0.5 1 15 1,0 30-50 | 8-10| 6-B | 14-16 10

1,0 1 2,0 1,0-2,0 40-60 | 8-10| 6-8 | 14-16 10
1,5 I 1 2,0 1,0-2,0 60-80 | 1012 | 8-10 | 14-16 | 10-12
2,0 1 2,0-3,0 1,0-20 80-110 | 12-14 | 10-12 | 16-20 | 12-14
2,5 1 2,0-3,0 2,0 110-120 | 12-14 | 1012 | 16-20 | 12-14
3,0 1-2 3,0 2,0-30 |120-140| 12-14 | 10-12 | 16-20 | 14-18
4,0 2 3,040 2,0-3,0 | 130150 | 14-16 | 12-14 | 20-25 | 18-20
5,0 v 25 40 3,0 130150 | 1416 | 12-14 | 20-25 | 18-20
6,0 2-3 4.0 3,040 | 140180 | 14-16 | 12-14 | 25-28 | 18-20
7.0 2-3 4.0 3,040 |140-180 | 14-16 | 12-14 | 25-28 | 20-22
8,0 34 4,0 3,040 |140-180 | 14-16 | 12-14 | 25-28 | 20-22

UDRZBA

1.Pravidelné Cistéte stlacenym vzduchem. PFi praci v zakoufeném
a/nebo znecdisténém prostredi jednotku Cistéte kazdy mésic.

2.Pouzivejte stlaceny vzduch pFi nizkém tlaku, jinak mUze dojit k
poskozeni jednotky.

3.Pravidelné kontrolujte, zda jsou spravné provedeny plynové a
elektrické pripojky a zda nedoSlo k jejich oxidaci. Pripadné

zoxidované povrchy odstrante brusnym papirem a dotahnéte

Spoje. 1 O
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4, Pokud je generator mokry, otestujte jej pred pouzitim na izolaci.
Zkontrolujte také izolaci mezi krytem a Zivymi ¢astmi.
5. Pokud generator nebude delSi dobu pouzivan, mél by byt

skladovan na suchém misté a v plvodnim obalu.

ODSTRANOVANI{ PROBLEMU

Mozné problémy mohou byt zplsobeny podminkami prostfed;,
napajenim nebo dily a prislusenstvim. Pokud se vyskytnou

problémy, zkontrolujte nejprve podminky prostredi.

Cerna oblast svaru
Pokud oblast svaru z€erna, neni radné chranéna plyny.
1.Zkontrolujte, zda je otevreny ventil plynové lahve a zda je tlak
plynu dostatecny. Pokud je tlak nizSi nez 0,5 MPa, napinte [ahev
plynem.
2.Zkontrolujte, zda je pratok plynu dostate¢ny. Proud plynu lIze
prizpUsobit svafovacimu proudu, ale vidy musi byt dostatecny
k ochrané oblasti svaru. Prltok plynu nesmi byt nikdy mensi
nez 5 I/min.
3.Nejjednodussi zpUsob, jak zkontrolovat pratok plynu, je polozZit
ruku na hadici a zkontrolovat, zda plyn proudi. Pokud je hadice
ucpana nebo netésna nebo pokud je kontaminovan plyn,
vysledek svarovani se zhorsuje.
4.Silné poryvy vzduchu mohou také zhorsit vysledek svarovani.

5.Rozsah pulzace je nastaven pfrilis nizko.

11
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Oblouk se obtiZné zapaluje a snadno se uhasi
1.Pouzivejte kvalitni wolframové elektrody. Nekvalitni elektrody
maji horsi elektrické vlastnosti.
2.Pokud neni wolframova elektroda spravné pfipojena, oblouk se

bude obtizné zapalovat a snadno zhasne.

Nestabilni svarovaci proud
MUZe to byt zplsobeno nasledujicimi dlvody:
1.Sitoveé napéti kolisa.

2.Dochazi k ruseni ze sité nebo jinych elektrickych zarizeni.

Vyhledavani zavad a opravy smi provadét pouze kvalifikovany

personal se svarecskou kvalifikaci.

12




EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce:
F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3, Radomsko 97500, Polsko

prohlasuje, Ze nasledné oznacené zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce, stejné
jako na trh uvedené provedeni, odpovidaji pfislusnym bezpecnostnim poZadavkim
Evropské unie. Pfi nami neodsouhlasenych zménach zarizeni ztraci toto prohlaseni svou
platnost. Toto prohlaseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Svarecka TIG 200HS 230V, Svarecka TIG 250HS 230V
G80073, G80074, Model: TIG 200HS 230V, TIG 250HS 230V

bylo navrzeno a vyrobeno ve shodé s nasledujicimi normami:
EN 60974-1:2005

a harmonizacnimi predpisy:
Rady 2006/95/EC

je totozné s kopii, ktera je predmétem certifikatu ES prfezkousSeni typu ¢. AC/0161109 ze
dne 6.11.2009 vydanou Auger Certifications & Testing Service Ltd, Suite 8525, 16-18
Circus road, St. John's Wood, Londyn, NW8 6PG

Kompletaci technické dokumentace proved| Grzegorz Kowalczyk se sidlem na adrese
vyrobce. Technicka dokumentace je dostupna na adrese vyrobce.

Misto a datum vydani EU prohlaseni o shodé: F.H. GEKO, Kietlin, ul. Spacerowa 3,
Radomsko 97500, Poland 17.4.2013

Osoba opravnéna vypracovanim EU prohlaseni o shodé jménem vyrobce
(podpis, jméno, funkce):
Grzegorz Kowalczyk

Jednatel

mgr Grzegorz Kowalczyk
Authorised person

Distributor: TorriaCars s.r.o0., Nadrazni 12, 471 07 Zandov, www.torriacars.cz, email:
info@torriacars.cz, IC: 28723163 DIC; CZ28723163



INSTRUKCJA OBSLUGI
G80073 SPAWARKA TIG 200HS 230V
G80074 SPAWARKA TIG 250HS 230V

W instrukcji obstugi zawarto istotne informacje dotyczace bezpiecznego instalowania
i uzytkowania wyrobu. Przed podjeciem czynnosci zwigzanych z zainstalowaniem,
uruchomieniem i uzytkowaniem nalezy doktadnie przeczytaC niniejszg instrukcje obstugi.
Instrukcje nalezy zachowaé do przysztego uzytku w miejscu dostepnym przez obstuge.

ENALAOO




ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed uzyciem doktadnie przeczytaj instrukcje obstugi, aby uniknaé ryzyka obrazen

ciata i/lub uszkodzenia mienia.
OSTRZEZENIE!

Podczas pracy z agregatem zawsze przestrzegaj podstawowych zasad bezpieczenstwa w celu zmniejszenia
ryzyka pozaru, porazenia pradem i obrazen ciata. Przed montazem i uzyciem doktadnie przeczytaj niniejsze
wskazowki.

- Nigdy nie zmieniaj funkcji pracy podczas spawania —

moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia agregatu.

- Przed przystgpieniem do spawania podtgcz kabel

uchwytu spawalniczego do urzadzenia.

- Uzywaj agregatu wytacznie z zatwierdzonym

bezpiecznikiem réznicowo-prgdowym.

- Uzywaj materiatow eksploatacyjnych oraz akcesoriéw

wytgcznie dobrej jakosci.

- Napraw agregatu moze dokonywa¢ wytgcznie

wykwalifikowany personel.

Unikaj porazenia pradem

- Agregat mozna podtgczac wytgcznie do witasciwie

uziemionego gniazdka sieciowego.

- Nigdy nie dotykaj gotymi rekami elementéw

przewodzacych napiecie, elektrod ani przewodow.

Podczas pracy z agregatem zawsze uzywaj suchych rekawic
spawalniczych.

- Pamietaj, by zawsze odizolowa¢ sie od obrabianego przedmiotu.

Podczas spawania powstaje szkodliwy dla

zdrowia dymlgaz
- Unikaj wdychania dymu/gazu powstajgcego podczas spawania.
- Uzywaj agregatu wytacznie w pomieszczeniach z dobrg wentylacja.

Swiatto emitowane przez tuk spawalniczy
powoduje uszkodzenia oczu i skory : !
- Uzywaj przytbicy spawalniczej, okularéw spawalniczych i |- i
odpowiedniej odziezy robocze;. '

- Osoby postronne, zwlaszcza dzieci, i zwierzeta domowe powinny

znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od miejsca pracy.

Niebezpieczenstwo pozaru < I
- Rozbryzgi mogg spowodowacé pozar. Nie uzywaj agregatu BT 8\

w otoczeniu tatwopalnych przedmiotéw ani w poblizu $cian czy sufitu. [ - ==

- W poblizu miejsca pracy zawsze powinna by¢ dostepna N LS

sprawna gasnica.

Hatas moze spowodowa¢ uszkodzenie stuchu

- Uzywaj srodkéw ochrony stuchu.

W przypadku usterek sprzetu

- Przeczytaj niniejsza instrukcije.

- Skontaktuj sie z dystrybutorem, jesli nie mozesz rozwigza¢ problemu.

SRODKI BEZPIECZENSTWA



Miejsce pracy

1. Maksymalna dozwolona wilgotnos¢ powietrza: 80%.

2. Temperatura: od -10 do 40°C.

3. Nie pracuj w deszczu ani w bezposrednim swietle stonecznym.

4. Nie pracuj w srodowisku zawierajacym duzg ilos¢ pytow i gazéw korozyjnych.

5. Nie pracuj w zbyt mocnych przeciggach.

Zasady bezpieczenstwa

1. Wentylacja

Agregat jest chiodzony wentylatorem.

WAZNE! Nigdy nie zakrywaj ani nie blokuj otworéw wentylacyjnych agregatu. Pozostaw co najmniej 0,3 m
wolnej przestrzeni wokot agregatu w celu zapewnienia wystarczajacej wentylaciji.

2. Unikaj przecigzania urzadzenia

Jezeli agregat ulegnie przecigzeniu, wyzwoli sie zabezpieczenie przed przecigzeniem, ktére wytaczy
agregat. Nie wylgczaj agregatu za pomoca przetacznika, lecz pozwdl pracowac wentylatorowi.
Agregat aktywuje sie ponownie, gdy schtodzi sie do normalnej temperatury pracy.

3. Nie doprowadzaj do przepiecia

Nie przekraczaj warto$ci dozwolonego napiecia wejsciowego zgodnego z danymi technicznymi —
moze to uszkodzi¢ agregat.

4. Obudowe agregatu nalezy uziemi¢ przewodem o minimalnej powierzchni przekroju 10 mmz2, podtagczonym
do zacisku uziemiajgcego na agregacie.

5. Nie dotykaj czesci przewodzacych napiecie — ryzyko porazenia pragdem.

DANE TECHNICZNE

Napiecie, czestotliwos¢ (V AC, Hz) Jednofazowe 230V + 10%, 50/60Hz
Prad wejsciowy (A) 17 _21A (w zaleznosci od modelu)
Napigcie jatowe (V) 55

Zakres ustawien pradu spawania (A) 10-200
Napiecie znamionowe (V) 18 - 20

Wyptyw gazu po zakonczeniu spawania (s) 2,5
Wspdtczynnik obcigzenia (%) 60

Strata energii na biegu jatowym (W) 40

Zapton tuku HF

Sprawnosc¢ (%) 85

Wspdtczynnik mocy 0,93

Klasa izolacji B

Stopien ochrony obudowy P21

Masa (kg) 8,0

Wymiary (mm) 371 x 155 x 295

OPIS

Agregat spawalniczy MMA/TIG z przetacznikiem wyboru funkgiji.

Przy spawaniu metodg MMA (spawanie tukowe elektrodami otulonymi) agregat pracuje na zasadzie
regulacji pradu statego i cisnienia tuku. Dlatego tez przy normalnej dtugosci tuku prad nie zmienia swej
wartosci przy umiarkowanych wahaniach dtugosci tuku, co zapewnia stabilny tuk i réwne spawanie. Jezeli
tuk ulegnie znacznemu skréceniu lub napiecie tuku zmaleje w duzej mierze, prad bedzie mégt wzrosngg,
tak by topnienie elektrody przebiegato szybciej, a dtugosé tuku powrdcita do normalnej wartosci. Jezeli tuk
stanie sie tak krotki, ze napiecie tuku bedzie bardzo niskie (ryzyko zwarcia), warto$¢ pradu spadnie, co
pozwoli unikng¢ zwarcia, rozbryzgow i przypieczenia.

Przy spawaniu metodg TIG agregat zmienia napiecie tuku w taki sposéb, ze prad spawania utrzymywany
jest na statym poziomie. W przypadku zwarcia prad wychodzacy ulega automatycznemu obnizeniu do 0,
co pozwala uniknaé zanieczyszczenia obrabianego elementu elektrodg wolframowa.

OBSLUGA

Instalacja
Podczas pracy z dtugim kablem spawalniczym nalezy stosowac kabel o wiekszym przekroju, by
przeciwdziata¢ spadkom napiecia. W przeciwnym razie agregat spawalniczy nie bedzie dziatat prawidtowo.

Podtaczanie kabla zasilajgcego



1. Zwr6¢ uwage, by podtaczyé przewody do odpowiednich zaciskéw.

2. Napiecie wejsciowe to 230 V AC, jednofazowe.

3. Sprawdzaj regularnie poprzez dokonywanie pomiardw, czy przetacznik i kabel zasilajgcy sa poprawnie
podfaczone i czy nie ulegty utlenieniu.
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Podtaczanie kabla uchwytu spawalniczego

Do spawania metodg TIG podtaczenie wykonuje sie w taki sam sposéb jak powyzej. Do spawania metodg
MMA podtaczenie wykonuje sie zgodnie z ponizszym.

1. Agregat dostarczany jest z jednym czerwonym i jednym czarnym kablem. Podtacz czarny kabel do
uchwytu spawalniczego, a czerwony do zacisku masowego. Dokre¢ kluczem, tak by podtgczenie
byto bezpieczne i stabilne, w przeciwnym razie moze dojs¢ do przypieczenia.

2. Niewtasciwe podtaczenie kabla zacisku masowego moze ponadto spowodowacé uszkodzenia w
sieci elektrycznej lub wyzwoli¢ bezpieczniki sieciowe. Zwrdé¢é uwage na wiasciwg polaryzacje przy
podiaczaniu kabli. Do spawania elektrodami kwasnymi obrabiany element podtaczany jest do
bieguna +, a uchwyt spawalniczy do bieguna -. Do spawania stali nierdzewnej uchwyt spawalniczy
podigczany jest do bieguna +, a obrabiany przedmiot do bieguna -.

Sposéb uzycia

TIG

1. Ustaw przetgcznik w pozycji wigczonej. Zapali sie kontrolka napiecia.

2. Otworz zawér butli gazowej i ustaw zadany przeptyw.

3. Uruchomi sie wentylator agregatu. Nacisnij przycisk aktywujacy na uchwycie spawalniczym. Otworzy sie
zawor magnetyczny, gaz wyptynie i zapali sie tuk (HF) (tuk jest styszalny).

4. Ustaw prad spawania odpowiedni do grubosci obrabianego przedmiotu.

5. Trzymaj elektrode wolframowg 2—4 mm od obrabianego przedmiotu i nacis$nij przycisk zapalania tuku. Po
zapaleniu fuku spawalniczego tuk HF wytacza sie i mozesz zacza¢ spawac.

MMA

1. Ustaw przetacznik na panelu sterowania w pozycji wtgczonej. Uruchamia sie wentylator.

2. Ustaw przetacznik trybu pracy na panelu sterowania w pozycji ARC.

3. Ustaw prad odpowiedni do grubosci obrabianego przedmiotu.
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PANEL STEROWANIA

Prawidtowo podtgcz wszystkie kable. Poluzowanie si¢ kabli podczas spawania grozi obrazeniami ciata i/
lub uszkodzeniem mienia.

Ustawienia dla blach ze stali nierdzewnej, TIG (jest to wylacznie pomocnicza informacja)

Grubosé Srednica, elekiroda | Srednica, |Rodzaj Prad Przeptyw |Predkosc spawania
blachy wolframowa (mm) |drut (mm) |pradu spawania | gazu {cm/min)
{mmj) {A) (I/min)

1,0 2 1.6 728 34 1247

1.2 2 1.6 DC plus ] 34 25

1,5 2 1.6 519 34 8-32

Ustawienia dla tytanu i stopow tytanu, TIG (jest to wylacznie pomocnicza informacja)

Grubosc |Ksztalt |Liczba |& ) Prad Przeptyw gazu (I/min) & dysza

blachy |spoiny |warstw |elektroda drut (mm) |spawania gazowa

{mmy) spoiny | wolframowa (A) {mm)

(mm)

0,5 1 1.5 1.0 30-50 8-10 6-8 | 14-16 10
1,0 1 20 1,0-2,0 40-60 8-10 6-8 | 14-16 10
1.5 | 1 2.0 1,0-2,0 60-80 | 10—12 | 8-10 | 14—16 | 10-12
20 1 2030 1,0-2,0 80—110 | 12—14 | 10-12 | 16-20 | 12-14
25 1 2,0-3,0 20 110-120 | 12—14 | 1012 | 16-20 | 12—14
30 1-2 3,0 2030 |120-140| 12-14 | 10-12 | 1620 | 14-18
40 2 3040 2030 | 130150 | 14-16 | 12—14 | 2025 | 18-20
50 ¥ 2-3 4.0 30 130—150 | 14—16 | 12—14 | 2025 | 18-20
6,0 2-3 40 3,040 | 140180 | 1416 | 12-14 | 25-28 | 18-20
7.0 2-3 40 3040 | 140-180 | 14-16 | 12—14 | 25-28 | 20-22
8,0 34 4.0 3040 |140-180| 14-16 | 12—14 | 25-28 | 20-22

KONSERWACJA



1. Czys$C¢ regularnie sprezonym powietrzem. W przypadku wykonywania pracy w zadymionym i/lub
zanieczyszczonym srodowisku nalezy czysci¢ agregat co miesiac.

2. Uzywaj sprezonego powietrza pod niskim cisnieniem, w przeciwnym razie agregat moze ulec
uszkodzeniu.

3. Sprawdzaj regularnie, czy potaczenia gazowe i elektryczne sg poprawnie wykonane i czy nie ulegty
utlenieniu. Usun ewentualne utlenione powierzchnie papierem sciernym i dokre¢ potaczenia.

4. Jezeli agregat zamokt, przed uzyciem nalezy go przetestowac pod katem izolacji. Sprawdz takze
izolacje miedzy obudowg a elementami przewodzgacymi napiecie.

5. Jezeli agregat nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy go przechowywaé w suchym miejscu
i w oryginalnym opakowaniu.

WYKRYWANIE USTEREK
Ewentualne problemy moga zostaé spowodowane przez warunki otoczenia, zasilanie lub czesci i akcesoria.
W przypadku wystapienia probleméw najpierw sprawdz warunki otoczenia.
Czarne miejsce spawu
Jezeli miejsce spawu staje sie czarne, nie jest ono wtasciwie chronione przez ostone gazéw.
1. Sprawdz, czy zawor butli gazowej jest otwarty i czy ciSnienie gazu jest wystarczajace. Jezeli cisnienie
jest nizsze niz 0,5 MPa, nalezy uzupetnic butle gazem.
2. Sprawdz, czy przeptyw gazu jest wystarczajacy. Przeptyw gazu mozna dostosowaé do pradu spawania,
lecz musi by¢ on zawsze wystarczajacy, by chroni¢ miejsce spawu. Przeptyw gazu nigdy nie moze by¢
mniejszy niz 5 I/min.
3. Najprostszym sposobem na skontrolowanie przeptywu gazu jest przytozenie dtoni do weza
i sprawdzenie, czy gaz wyptywa. Jezeli waz jest niedrozny lub nieszczelny lub jesli gaz jest zanieczyszczony,
rezultat spawania pogarsza sie.
4. Mocne podmuchy powietrza moga takze pogorszy¢ rezultat spawania.
5. Ustawiony jest zbyt niski zakres pulsaciji.
Luk trudno sie zapala i tatwo gasnie
1. Uzywaj elektrod wolframowych dobrej jakosci. Elektrody niskiej jakosci majg gorsze wtasciwosci
elektryczne.
2. Jezeli elektroda wolframowa nie jest poprawnie podtgczona, tuk spawalniczy bedzie sie trudno zapalat i
tatwo gast.
Niestabilny prad spawania
Moze to zaleze¢ od nastepujgcych przyczyn.
1. Napiecie sieciowe ulega wahaniom.
2. Wystepujq zaktdcenia z sieci elektrycznej lub innych sprzetéw elektrycznych.
Wyszukiwania usterek oraz napraw moze dokonywaé wytacznie wykwalifikowany personel
posiadajacy uprawnienia spawalnicze.

Wyprodukowano w P.R.C. dla:
F.H. GEKO

97-500 Radomsko

Kietlin, ul. Spacerowa 3

e-mail: geko@geko.pl
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DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko deklaruje z petng
odpowiedzialnoscia, ze:

G80073 SPAWARKA TIG 200HS 230V
G80074 SPAWARKA TIG 250HS 230V

spelnia wymagania dyrektywy Rady: 2006/95/EC, Rozporzadzenia MINISTRA
GOSPODARKI, PRACY I POLITYKI SPOLECZNE] z dnia 12 marca 2003 r. w sprawie

zasadniczych wymagan dla sprzgtu elektrycznego
oraz norm EN 60974-1:2005

jest identyczny z egzemplarzem , bgdacym przedmiotem certyfikatu oceny
typu WE nr AC/0161109 z dnia 06.11.20009r.
wydanego przez AUGER CERTIFICATION & TESTING SERVICE LTD
SUITE 8525, 16-18 CIRCUS ROAD, ST. JOHN'S WOOD, LONDON, NW8 6PG

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swoja waznos¢, jezeli produkt zostanie zmieniony lub
przebudowany bez zgody producenta.

Kietlin, 17.04.2013r mgr. Grzegorz Kowalczyk

Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imig i stanowisko osoby upowaznionej



