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I]@ WAZNE. Przed przystapieniem do uzytkowania niniejszego urzadzenia, osoba
obstugujgca powinna przeczyta¢ i zrozumie¢ w catosci niniejszg instrukcje obstugi



WPROWADZENIE

Dziekujemy za wybranie naszego produktu. Nabyte przez Panstwa narzedzie przeszto
kompleksowy proces kontroli jakosci. Dotozylismy tez wszelkich staran, aby produkt dotart do
Panstwa w doskonatym stanie. Jezeli mimo to wystepujg jakies problemy, ewentualnie jezeli
mozemy stuzy¢ pomoca lub rada, prosimy bez wahania skontaktowaé sie z dziatem
technicznym.

Bezpieczenstwo przede wszystkim

Przed przystgpieniem do obstugi narzedzia elektrycznego zawsze nalezy podja¢ wszelkie
dziatania majace na celu ograniczenie ryzyka pozaru, porazenia pragdem elektrycznym i
uszkodzenia ciafa. Istotna sprawg jest doktadne przeczytanie instrukcji obstugi oraz zrozumienie
przeznaczenia narzedzia, ograniczen w jego zastosowaniu i zapoznanie sie z ewentualnymi
zagrozeniamizwiazanymiz uzytkowaniem narzedzia.

GWARANCIA

Producent nabytego przez Panistwa produktu udziela gwarancji na okres 2 lat od daty zakupu.
Gwarancja nie obejmuje urzadzen przeznaczonych do wynajmu. Zobowigzujemy sie do
wymiany wszelkich czesci niesprawnych z powodu wad lub defektéw fabrycznych. Gwarancjaw
zadnym wypadku nie obejmuje zwrotu kosztéw ani wyptaty odszkodowania za poniesione
straty, bezposrednie ani posrednie. Nie obejmuje rowniez: zuzywajgcych sie akcesoridw,
przypadkdw niewtasciwego uzytkowania lub wykorzystania produktu do profesjonalnych
zastosowan. Czesci wysytane przez klienta do naprawy za zaliczeniem pocztowym nie sg
akceptowane. Nalezy tez pamietac, ze gwarancja traci wazno$¢, jezeli narzedzie w jakikolwiek
sposdb zostanie zmodyfikowane bez zgody producenta lub bedzie uzywane wraz z akcesoriami
nie zatwierdzonymi przez niego. Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnos$ci w przypadku
niewtasciwego uzytkowania narzedzia lub nieprzestrzegania obowiazujgcych instrukcji obstugi,
ustawiania i konserwacji. Producent zapewnia obstuge w ramach gwarancji wyfgcznie w
przypadku zgtoszenia ztozonego w miejscu zakupu wraz z dowodem zakupu. Zdecydowanie
zaleca sie, aby natychmiast po dokonaniu zakupu sprawdzi¢ produkt, czy jest on w stanie
nienaruszonym. Przed przystgpieniem do uzytkowania produktu nalezy dokfadnie przeczytac
instrukcje obstugi.

Uprawnienia ustawowe
Gwarancja ta jest jedynie uzupetnieniem uprawnien ustawowych nabywcy i w zaden sposdb ich
nie narusza.

Nie nalezy wyrzucaé zuzytego sprzetu elektrycznego razem z innymi
odpadami. Prosimy o przekazanie do odpowiedniego punktu
przetwarzania.

Informacje dotyczgce przetwarzania mozna uzyska¢ w lokalnych
jednostkach administracyjnych lub u sprzedawcy.




ELEMENTY URZADZENIA

. Wtgcznik/Wytgcznik ON/OFF
. Uchwyt transportowy
. Lampka kontrolna - przegrzania
. Pokretto regulacji pradu
spawania
. Gniazdo przewodu masowego
. Gniazdo przewodu prgdowego
elektrody
7. Gniazdo przewodu TIG
8. Gniazdo elektrozaworu
9. Przetcznik trybu spawania
(MMA/TIG)
10. Maska
11. Szczotka z mtoteczkiem
12. Przewdd pragdowy z uchwytem
elektrody
13. Przewdd pragdowy z uchwytem
masy
14. Przewdd TIG




I. OGOLNE WARUNKI BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA
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0 Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu z uchwytem spawalniczym, podtgczonego
materiatu spawalniczego podczas pracy z urzadzeniem, gdyz przy braku obcigzenia
wzrasta napiecie, ktore moze stanowic zagrozenie dla zdrowia lub zycia.

0 Zawsze nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka zasilajagcego przed podtgczeniem
przewodow albo przeprowadzeniem innych czynnosci konserwacyjnych lub
remontowych.

0 Podtagczenie przewodow elektrycznych powinno odbywac zgodnie z obowigzujgcym
prawem oraz zasadami bezpieczenstwa przez wykwalifikowanego elektryka.

0 Danaspawarka jest przeznaczona do podtaczenia do sieci zasilajgcej, ktora posiada
faze zero oraz uziemienie.

0 Nalezy upewni¢ sie czy gniazdko sieci zasilajgcej jest poprawnie podigczone z
uziemieniem.

0 Nie nalezy uzywac spawarki w pomieszczeniach o duzej wilgotnosci oraz podczas
opadow deszczu lub sniegu.

0 Niewolnouzywac spawarki, gdy wystepujg jakiekolwiek uszkodzenia przewodow,
izolacji lubluzne styki.

0 Nie wolno przeprowadzac jakiekolwiek prac spawalniczych na kontenerach,
zbiornikach, rurach, ktére zawierajg ( zawieraty) w sobie ptynne lub wystepujace w
postaci gazu tatwopalne srodki. Nie wolno rozmrazac rur hydraulicznych.

0 Nie nalezy spawa¢ na materiatach, ktore byty wczesniej czyszczone
rozpuszczalnikami zawierajgcymi chlor oraz materiatach pokrytych farba,
zanieczyszczonych btotem, olejem lub materiatach galwanizowanych.

0 Nie wolno spawac zbiornikdw pod cisnieniem.
0 Nalezy usungc¢ z powierzchni spawanej wszystkie materiaty tatwopalne (np. drewno,
papier, czysciwoitd..).

0 Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio wentylowane i wyposazone w
wycigg wentylacyjny. Nie wolno spawaC¢ w zamknietych pomieszczeniach. Nalezy
systematycznie sprawdza¢ wplyw wytwarzanych gazow na uzytkownika, aby
unikng¢ zatrucia.

0 Nalezy dba¢ o izolacje elektrody, spawanego detalu oraz blisko
usytuowanych przedmiotow metalowych. W tym celu nalezy uzywac
specjalnych rekawic, odziez ochronng, pokrywe izolacyjng Ilub dywaniki,

stosowac buty przeznaczone dla spawacza (ze skérzang podeszwg).

nieostoniete czesci ciata odpowiednig odziezg ochronng wykonang z

( Y 0 Niedozwolone jest bezposrednie patrzenie na tuk spawalniczy. Zawsze
stosowa¢ maske lub przytbice ochrong z odpowiednim filtrem. Chroni¢
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niepalnego materiatu. Osoby postronne znajdujgce sie w poblizu spawania
powinny by¢ zastoniete przy pomocy ekrandéw niepalnych i nieprzepuszczajg
- cych promieni ultrafioletowych.

UWAGA!

Proces spawania tak samo jak i prad elektryczny ptynacy przez przewody spawalnicze,
wytwarzajq pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktocaé prace
rozrusznikdw serca, a takze prace znajdujgcych sie w poblizu urzgdzen elektrycznych.
Osoby posiadajgce aparaty, zapewniajgce funkcje zyciowe (np. regulator czestotliwosci
pracy serca, respiratoritd.) powinny skonsultowac sie z lekarzem czy mogaq przebywac w
miejscu gdzie odbywa sie spawanie.

Wyzej wymienionym osobom nie zaleca si¢ korzystania ze spawarki bez
zgody lekarza.
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P Ryzyko ostateczne

0 Przewrdcenie: spawarke nalezy utozy¢ na réwnej powierzchni horyzontalnej aby
unikngcCryzyka przewrocenia.

0 Zastosowanie spawarki niezgodnie z przeznaczeniem: urzgdzenie spawalnicze
nalezy wykorzystywac $cisle z jego przeznaczeniem. Jakiekolwiek inne wykorzys-
tanie niezgodne z dokumentacjg surowo zabronione (np. rozmrazanie rur w sieci wodo-
ciggowej).

0 Niewolno uzywac rekojescijako przyrzadu do podwieszania spawarki.

UWAGA: Sprawno$¢ reagowania moze ulec uposledzeniu na skutek spozycia
alkoholu, zazywania lekéw i narkotykéw, takze w wyniku chordb, gorgczki i
zmeczenia. W takich wypadkach nalezy zrezygnowac z wykorzystania spawarki.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Spawarka inwertorowa NTW200TIG jest przeznaczonym do spawania tukowego meto-
dg MMA z wykorzystaniem elektrody z otuling oraz metodg TIG elektrodg nietopliwg
w oslonie gazéw obojetnych. Spawarki inwertorowe cechujg sie tatwoscig obstugi, nie-
wielkimi rozmiarami i wagg co wptywa na lepszg mobilno$¢, zdecydowanie lepszym
efektem spawania. Spawarki te znajdujg swoje szerokie zastosowanie w wielu serwi-
sach hydraulicznych, drobnych warsztatach etc.

Ill. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Zasilanie 220 -240 V~ 50 Hz
Zakres regulacji prgdu spawania 30 - 200 A
Maksymalny prad spawania 200 A

Napiecie bez obcigzenia

przy maksymalnym pradzie spawania 18V

Cykl pracy 60% - 200A, 100% - 155A
Srednica elektrody 1,6 -4

Wymagane zabezpieczenie 25 A

Stopien ochrony IP 21

Funkcja spawania metodg MMA i TIG

Tranzystor mocy wykonany w technologi IGBT

Wentylator

Zabezpieczenie termiczne

p Tabliczka znamionowa
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Dane techniczne oraz symbole charakteryzujace rodzaj pracy oraz wykorzystanie,
pokazane sg na gérnym panelu aparatu spawalniczego i nalezy rozumie€ je
nastepujaco:

1. Model spawarki.

2. EN 60974 - Standard dotyczacy bezpieczenstwa uzytkowania oraz produkcji
aparatow do spawaniatukiem elektrycznym.

3. Symbol konstrukcji wewnetrznej urzadzenia: transformator jednofazowy.
4. Symbol spawania tukowego recznego elektrodami w otulinie.

5. Symbol S: oznacza, ze prace spawalnicze moga by¢ prowadzone w miejscach z
podwyzszonym ryzykiem porazenia elektrycznego (np. w bezposrednim sagsiedztwie
duzych mas metalu lub przebiegu rur hydraulicznych).

6. Symbol zasilania: jednofazowy prad zmienny.

7. Klasa ochronna obudowy: IP21 lub IP22. Ochrona przed ciatami statymi o Srednicy
2 12,5 mm (np. palec), przed kroplami wody opadajgcymi pionowo (IP21) lub
odchylonymiod pionu do 15° (Ip22).

8. Parametry obwodu spawalniczego:

- U,: maksymalne napiecie pradu jatowego (obwod spawania otwarty);

- I,/U,: prad i odpowiadajace mu znormalizowane napiecie [U, = (14+0,05 1,) V], jakie
urzadzenie moze dostarczac podczas spawania;

- X: czas pracy: podaje czas, w jakim urzadzenie moze dostarcza¢ odpowiedni prad (ta
sama kolumna). Wyraza sie w % i opiera sie na cyklu 10-minutowym (np. 60% = 6 minut
pracy, 4 minuty przerwy itd.);

Trzeba pamietaé, iz niezastosowanie sie do powyzszej wskazéwki moze
doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia spawarki, oraz utraty uprawnien
gwarancyjnych.

- AIV-AIV: oznacza zakres regulacji pradu spawania (minimum - maksimum) przy
odpowiednim napieciu tuku elektrycznego.

9. Dane techniczne zasilania elektrycznego:

- U,: Napiecie i czestotliwo$¢ pradu zmiennego zasilajacego urzadzenie (tolerancja +
15%);

-1, max: maksymalny pobdr pradu z sieci;

-1, eff: maksymalny rzeczywisty pobér pradu.

IV. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

UWAGA! Wszystkie czynnosci zwigzane z instalacja oraz podtaczeniem spawarki
do sieci elektrycznej powinny odbywac¢ sie przy wylaczonym zasilaniu.

Spawarke nalezy umiesci¢é na plaskiej powierzchni horyzontalnej =z
odpowiednia wytrzymatoscia, aby unikna¢ niebezpiecznych przesunieé¢ spawarki
lub jej przewrécenia.

» Uruchomienie

Urzadzenie ustawi¢ w miejscu, w ktérym nie bedzie utrudniona wentylacja obudowy
(obieg powietrza w urzadzeniu wymuszony przez wentylator chtodzacy); upewnic sie, ze
do urzadzenie nie dostanie sie kurz natadowany elektrostatycznie, pary korozyjne,
wilgo¢ z powietrzaiitd.

P Przytacze elektryczne

Przed podtgczeniem urzadzenia do zasilania nalezy sprawdzi¢, czy napiecie i
czestotliwo$¢ pradu podane na tabliczce znamionowej sg zgodne z parametrami




dostepnej sieci elektrycznej i wlasciwym zabezpieczeniem dla danego urzadzenia.
Urzadzenie musi by¢ zasilane przez 2 przewody (2 fazy lub faza i zero) oraz trzeci
przewod przeznaczony wytgcznie do uziemienia.

WTYCZKA: do przewodu zasilajgcego podtaczy¢ wtyczke zgodng z odpowiednimi
normami (2p+e / 3p+n+e) o wystarczajgcej pojemnosci i poszuka¢ gniazda
zabezpieczonego bezpiecznikiem Ilub wytgcznikiem automatycznym. Koncowka
uziemienia musi zosta¢ potaczona z przewodem uziemiajgcym (zo6tto-zielonym) sieci
elektryczne;.

UWAGA: Jesli wymienione powyzej srodki bezpieczenstwa nie beda
przestrzegane, wéwczas system zabezpieczen przewidziany przez producenta

(klasa 1) nie bedzie pracowat wydajnie i wystapi duze zagrozenie dla ludzi
(porazenie elektryczne) i przedmiotéw (pozaritp.).

P Przewdd zasilajacy

Czynnos¢ tajest zastrzezona dla specjalistéow.
P Podlaczenie spawarki

UWAGA! Przed podiaczeniem spawarki nalezy jeszcze raz upewnié¢ sie czy
aparat spawalniczy jest odtaczony od sieci elektrycznej.

Podtaczenie przewodoéw:

Koncéwka uchwytu spawalniczego (8) jest przeznaczona do zamocowania
elektrody.

W przypadku spawarek z zaciskowym potgczeniem przewodow, przewdd spawalniczy
nalezy potgczy¢ z zaciskiem oznaczonym symbolem 7—.

Podiaczenie przewodu uziemienia:

Przewdd ten nalezy potaczy¢ z przedmiotem spawanym lub z powierzchnig, na ktoérej
bedzie odbywac sie spawanie tak aby wystepowat dobry styk elektryczny. W przypadku
spawarek z zaciskowym potgczeniem przewoddow, przewod spawalniczy (7) nalezy
potaczy¢ z zaciskiem oznaczonym symbolem —=X..

V. SPAWANIE: OPIS PROCEDURY

Metoda spawania MMA

Spawarki inwertorowe sa przeznaczone do spawania tukowego elektrodami z otuling
(metodg MMA) ze srednicg dobierang zgodnie z danymi technicznymi, podanymi w niniejszej
instrukcji. Spawarki te nalezg do spawarek beztransformatorowych,generujgcych niezbedne
wartosci pragdowe za pomocg uktadu elektronicznego. Podtgczenie przewodoéw spawalniczych:
przewdd spawalniczy wraz z uchwytem elektrody (8) - wcisng¢ kohncowke w gniazdo
oznaczone (-), przewod spawalniczy masowy (7) - wcisng¢ koncoéwke w gniazdo oznaczone (+).
Aby uruchomi¢ spawarke nalezy ustawi¢ wigcznik/wytacznik ON/OFF (1) w pozycji ON (wtaczona).
Regulacja pradu spawania odbywa sie poprzez pokretto regulacyjne (4) ustawiajac wymagang
wartosc pradu (l2).

p Ochrona termiczna

Aparat spawalniczy posiada automatyczne zabezpieczenie przed przecigzeniem
termicznym (termostat z funkcjg regeneraciji). W przypadku gdy temperatura uzwojenia
transformatora osiggnie maksymalng warto$¢ zadana, bezpiecznik odcina zasilanie i
zapala jednoczesnie z6itg lampke (3) na przednim panelu (patrz str.3). Po uptywie kilku
minut bezpiecznik automatycznie zatacza zasilanie: z6tta lampka gasnie. Spawarka jest
gotowa do dalszej pracy.

p Zasady spawania

0 Wykorzystywac elektrody przeznaczone dospawania prgdem zmiennym.

0 Przyblizona warto$¢ pradu spawania jest ustawiana przez uzytkownika w zaleznosci
od srednicy elektrody zgodnie z obowigzujgca tabliczkg znamionowa.



ELEKTRODA g mm PRAD SPAWANIA (A)

2 40 - 80
3,2 80 - 160

4 120 - 200

5 180 - 250

0 Uzytkownik powinien takze uwzgledni¢ fakt, iz warto$¢ prgdu spawania dla
elektrod tego samego typu moze sie rézni¢ w zaleznosci od potozenia spawanego
detalu: podczas spawania w ptaszczyznie horyzontalnej warto$¢ pradu jest
maksymalna, natomiast podczas spawania w linii pionowej lub nad gtowg minimalna.

0 Nalezy pamietaé, iz charakter spawu zalezy nie tylko od wartosci zadanego
pradu, lecz rowniez od innych parametrow takich jak srednica i jakos¢ elektrody, dtugosc¢
tuku elektrycznego, predkosci spawania i potozenia spawacza oraz od stanu
technicznego elektrod, ktére musza by¢ zabezpieczone przed wilgocia.

P Wykonanie spawania

0 Wiozy¢ maske ochronng. Dotkng¢ koncowkg elektrody w miejscu spawania i
przeciggac¢ ptynnym ruchem podobnym do odpalania zapatki. To jest wtasciwy sposéb
zajarzeniatuku elektrycznego.

Uwaga: nie wolno uderzac elektrodg w detal, gdyz moze to spowodowac zniszczenie
otuliny i utrudni zajarzenie tuku.

0 Jak tylko wywota sie tuk zaleca sie utrzymanie !
odlegtosci do spawu rownej srednicy elektrody.

0 W procesie spawania nalezy stale utrzymywaé te
samg odlegtos¢ miedzy spawem oraz konncowkg elektrody,
aby uzyskac rownomierny spaw. Nalezy takze pamietag, iz
pochylenie osi elektrody w kierunku spawania powinno
wynosi¢ okoto 20/30 stopni (patrzrys. 1).

0 Pod koniec spawania nalezy nieznacznie cofngc
elektrode w stosunku do kierunku spawania, aby jeziorko
spawalnicze rownomiernie sie zapetnito ciektym metalem,
nastepnie gwattownie podnies¢ elektrode do gory.

UWAGA!

Do usuwania zuzytych elektrod i przemieszczania Swiezo zespawanych przedmiotow
nalezy zawsze uzywacC kleszczy. PrzestrzegaC, aby po wykonaniu spawania
uchwyt do elektrod odtozy¢ na podktadce izolacyjnej.

Warstwe  zuzla nalezy usungé ze spoiny dopiero po  wystudzeniu.
Jezeli kontynuuje sie spawanie na niedokonczonej spoinie, to w miejscu przytozenia
elektrody nalezy najpierw usungé warstwe zuzla.

p Parametry spoin

LT

Powolne Zbyt krétki tuk Niedostateczna
przesuniecie eiektryczny wartos¢ pradu M
elektrody spawania
A Wiasciwa spoina
Szybkie )
przes}llmiqcie Zbyt dugi tuk Duza wartos¢
elektrody elektryczny pradu spawania




Metoda spawania TIG

Spawanie metodg TIG (Tungsten Inert Gas) polega na wytwarzaniu tuku elektrycznego
za pomocg nietopliwej elektrody wolframowej w ostonie gazu obojetnego. tuk spawal-
niczy wystepujgcy miedzy nietopliwg elektrodg a materiatem spawanym topi powierz-
chnie materiatu. W spawaniu TIG nie jest konieczne stosowanie materiatu dodatkowego.
Elementy spawane mozna tgczy¢ przez przetopienie rowka spawalniczego. Jezeli jednak
stosowany jest materiat dodatkowy, jest on wprowadzany do jeziorka w sposob reczny, a
nie za pomocg uchwytu spawalniczego tak jak w metodzie MIG/MAG. Dlatego w spawa-
niu TIG, uchwyt spawalniczy posiada zupetnie inng konstrukcje niz uchwyt stosowany w
metodzie MIG/MAG. Spoiwo zwykle jest dostepne w postaci drutu (preta) o dtugosci 1m

i odpowiednio dobranej $rednicy. Proces spawania TIG odbywa sie w otoczeniu gazu
ochronnego chemicznie obojetnego, najczesciej argonu lub helu, wyptywajgcego z dyszy
uchwytu elektrodowego. Gaz ostonowy chroni spoine i elektrode przed utlenieniem, ale
nie ma wptywu na proces metalurgiczny.

» Cechy uzytkowe metody spawania elektroda nietopliwa TIG

Zalety:

o uniwersalna metoda - mozna spawac prawie wszystkie metale i stopy, we wszystkich
pozycjach,

0 mozliwo$¢ spawania cienkich blach - od okoto 0,5mm,

nwysoka jakos¢ i czystoS¢ spoiny,

ntatwa kontrola nad jeziorkiem spawalniczym, iloscig ciepta i materiatu dodatkowego,

o catkowity brak rozprysku ciektego metalu,

0tatwo$¢ manualnego opanowania spawania przez spawacza,

0 mozliwos$¢ zmechanizowania i zautomatyzowania metody.

Wady:

0 niewielka predkos¢ spawania, mata wydajno$é¢, szczegdlnie przy grubszych
elementach,

0jako$¢ spoin zalezna od umiejetnosci spawacza,

0 praca jonizatora, stuzgcego do zajarzania tuku spawalniczego, moze by¢ Zzrodtem
zaktocen pracy innych urzgdzen elektronicznych.

P Zastosowanie metody TIG

Metoda TIG umozliwia uzyskanie spoiny niezwykle czystej i wysokiej jakosci.

W procesie nie powstaje zuzel, co eliminuje ryzyko zanieczyszczenia spoiny jego
wtrgceniami a gotowa spoina praktycznie nie wymaga zadnego czyszczenia. Metoda
TIG jest najczesciej stosowana do spawania stali nierdzewnych i innych stali wysoko-
stopowych oraz takich materiatow jak aluminium, miedz, tytan, nikiel i ich stopow.
Spawanie TIG jest wykorzystywane miedzy innymi do spawania rur i rurociggdw oraz
cienkich blach. Jest stosowane w réznych gateziach przemystu, m. in. spozywczym,
chemicznym, samochodowym, lotnictwie.

» Wykonanie spawania

Uzbroi¢ przewod prgdowy elektrody nietopliwej. Uchwyt T——
elektrody nietopliwej sktada sie z kilku elementéw: dyszy ,
ceramicznej o srednicach do wyboru 5 mm, 6 mm, 7 mm;
tulei pradowej; tulei zaciskowej elektrody o srednicach do
wyboru 1,6 mm, 2 mm, 2,4 mm,; zaslepki tylnej dtugiej
uchwytu elektrody oraz zaslepkikrétkiej uchwytu elektrody.

Odkreci¢ zaslepke krotkg uchwytu elektrody. Wyjac tuleje
zaciskowg elektrody.



Dobrac¢ srednice tulejki zaciskowej (rozmiar trwale naniesiony na tulejce) do $rednicy
elektrody, ktorej mamy zamiar uzywac¢. Wsungc elektrode w tulejke, po czym wsungc¢
tulejke z elektrodg do oprawki uchwytu. Wyja¢ z opakowania zaslepke diugaelektrody
i nakreci¢ na uchwyt. Zwrdci¢ uwage na fakt by elektroda wystawata z uchwytu na ok.
5 mm. Wskazane jest by elektrode naostrzy¢ przed uzyciem. Poprawi to zywotno$¢
elektrody, jakosc¢ tuku elektrycznego i jakos¢ procesu spawania. Zmontowany przewdd
pradowy podtagczy¢ do spawarki wkrecajgc go w gniazdo przytgczeniowe gazu oraz
podigczy¢ wtyczke zaworu (drugi cienki przewod) i dokreci¢ go nakretka. Z tytu spa-
warki nalezy podtgczy¢ butle z gazem. Butla z gazem, reduktor oraz przewdd cisnie-
niowy gazu nie stanowig kompletacji spawarki. Aby podtgczyc¢ butle nalezy przewdd
doprowadzajgcy gaz osadzi¢ na kréécu gazu (tylna czesc¢ spawarki) i zacisngé opaske
zaciskowg. Ustawic¢ na reduktorze przy butli pozgdane cisnienie gazéw ostonowych
odczytujgc wartos¢ z manometru. Przestawi¢ na panelu sterujgcym spawarki przeta-
cznik trybu pracy w dolne potozenie oznakowane metoda TIG. Wigczy¢ spawarke.

W przypadku zbyt intensywnej i dtugotrwatej pracy niezaleznie od metody spawania
czy MMA czy TIG, zatgcza sie uktad zabezpieczenia. Sygnalizuje to czerwona dioda
nr 3 (rys. str.3). Wentylator spawarki dziata dalej studzgc elementy sterujgce obwodem
spawania. Po pewnym czasie, zaleznym od stanu termicznego przecigzeniaoraz od
temperatury otoczenia dioda gaoenie. Spawanie mozna ponowi¢. Nie zastania¢ otwo-
réow wentylacyjnych spawarki. Nie przykrywac spawarki. Przeptyw powietrza chtodza-
cego musi by¢ swobodny.

VI. OBStUGA TECHNICZNA

UWAGA: przed sprawdzeniem stanu technicznego spawarki nalezy sie upewnic¢
czy jest ona odtagczona od siecizasilajacej.

p Dodatkowa obstuga techniczna

Ustuga obstugi technicznej powinna by¢ wykonana przez wykwalifikowany
i doswiadczony w pracach elektro-mechanicznych personel.

UWAGA!

Surowo zabronione jest zdejmowanie panelu i przeprowadzanie jakichkolwiek
prac wewnatrz korpusu spawarki bez uprzedniego wyjecia wtyczki z gniazdka
zasilajacego. Przeprowadzanie przegladéw technicznych urzadzenia pod
napieciem moze doprowadzi¢ do powaznych porazen pradem, gdyz istnieje
ryzyko bezposredniego kontaktu z detalami spawarki, bedacymi pod napieciem
oraz/lub porazenia powstalego wskutek kontaktu przesuwanych elementéw
wzgledem podzespotéw spawarki.

0 Regularnie nalezy sprawdzaC¢ wewnetrzng czes¢ spawarki (przy zachowaniu
warunkow ostroznoéci) w zaleznosci od czestotliwosci uzytkowania oraz zapylenia
miejsca pracy. Nalezy usuwac osiadty kurz przy pomocy strumienia suchego powietrza z
niskim ci$nieniem (maks. 10Bar).

0 Podczas ogledzin nalezy sprawdziC potaczenia elektryczne oraz przewody
zasilajgce czy nie jest uszkodzona izolacja.

0 Po zakonczeniu przegladu technicznego spawarki nalezy zamocowac panel z
powrotem dobrze przykrecajac kazdg Srubke.

0 Niewolno uzywac aparatu spawalniczego przy otwartym panelu.

0 Gdy istnieje potrzeba zaleca sie delikatne smarowanie cienkg warstwg gestego
smaru tych elementow, ktére wchodzg w sktad mechanizmu regulacji prgdu spawania
(Srubaregulacyjnai powierzchnie slizgowe itd.).
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DEKLARACJA ZGODNOSCI Z WYTYCZNYMI CE
CE(2009)

Nizej podpisany, upowazniony przez firme Nutool Wielka Brytania, oswiadcza, ze produkt:

Spawarka inwertorowa TIG/IMMA NTW200TIG

produkowany przez Nutool Holding UK, (Rockingham Way, Redhouse Intercharge Doncaster UK,
ktorego szczegdtowa specyfikacja znajduje sie w instrukcji roboczej, spetnia wszystkie wymagania
obowigzujace w krajach Wspolnoty Europejskiej, a w szczegdlnosci wymagania wprowadzone przez:

1.

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 10 kwietnia 2003 roku
w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn i elementéw bezpieczenstwa (Dz. U. z 2003 Nr 91, poz.
858) wdrazajace postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej 98/37/WE z dnia 22 czerwca 1998 roku,
zmienionej dyrektywga 98/79/WE.

Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 15 grudnia 2005 roku w
sprawie zasadniczych wymagan dla sprzetu elektrycznego (Dz. U. z 2005 Nr 259, poz. 2172)
wdrazajgce postanowienia dyrektywy Unii Europejskiej 73/23/EWG ze zmianami wprowadzonymi
dyrektywg 93/68/EWG.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 2 kwietnia 2003 roku w sprawie dokonywania oceny
zgodnod$ci aparatury z zasadniczymi wymaganiami dotyczgcymi kompatybilnosci
elektromagnetycznej oraz sposobu jej oznakowania (Dz. U. z 2003 Nr 90, poz. 848) wdrazajgce
postanowienia dyrektywy Rady 89/336/EEC z dnia 3 maja 1989 roku wraz ze zmianami
wprowadzonymi dyrektywamiRady 91/263/EEC,92/31/EECi93/68/EEC.

W/w produkt spetnia warunki nastepujgcych standardow:

EN 60 974-1:1998 + A1:2000 + A2:2003
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