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Kazda osoba uzytkujgca lub odpowiedzialna za konserwacje tego urzgdzenia powinna przed
rozpoczeciem pracy zapoznac sie z cafg trescig niniejszej instrukcji obstugi. Umozliwi to optymal-
ne wykorzystanie mozliwosci urzgdzenia.

Uwaga! Przed przystapieniem do pracy zapoznaj sie z instrukcja obstugi.

Uwaga! Kopia niniejszej instrukcji powinna znajdowac sie w miejscu eksploatacji urzadzenia
i powinna by¢ zawsze dostepna dla operatora.
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Prostownik spawalniczy Pontig 200 AC/DC MOST

Deklaracja zgodnosci UE

1. Produkt: prostownik spawalniczy Pontig 200 AC/DC MOST.

2. Nazwa i adres producenta:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0. w Warszawie

Ul. Chetmzynska 180

04-464 Warszawa

Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialnos¢ producenta.
4. Przedmiot deklaracji: prostownik spawalniczy Pontig 200 AC/DC MOST

w

5.  Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odnosnymi wymaganiami unijnego prawo-
dawstwa harmonizacyjnego:
¢ 7 dyrektywa niskonapieciowg LVD 2014/35/WE,
¢ 7 dyrektywg kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC 2014/30/WE
¢ z dyrektywg w sprawie ograniczenia stosowania niektdrych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym
i elektronicznym RoHS 2011/65/WE
6. Odniesienia do odnosnych norm zharmonizowanych w stosunku do ktérych deklarowana jest zgodnos¢:
EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014 + EN 60974-10:2014/A1:2015
7. Informacje dodatkowe:
Torun, 28.12.2017 Podpisano w imieniu:

Produwct Manager
for Produkiu

7 (A >
/mgr inZ. Wojclech Wierzba
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Recykling

Nie wyrzucad osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywgq Europejskg 2012/19/UE WEEE Il (WEEE - Zuzyty sprzet elektryczny i elek-
troniczny) urzgdzenie po wycofaniu z eksploatacji musi by¢ poddane recyklingowi przez wy-
specjalizowane przedsiebiorstwo. Nie wolno wyrzuca¢ wyeksploatowanych urzadzen razem z
normalnymi odpadami.
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1. Wstep

Dziekujemy za nabycie prostownika spawalniczego Pontig 200 AC/DC.

Przed przystgpieniem do pracy prosimy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg uzytkowania. Urzadzenie Pontig 200
AC/DC MOST stuzy do spawania metodg TIG w ostonie argonu prgdem statym DC (stal i stal nierdzewna), metodg
TIG aluminium pradem zmiennym AC lub elektrodg otulong MMA.

1. MMA prad staty DC elektrody do 4,0 mm

2. MMA prad zmienny AC elektrody do 4,0 mm

3. TIG DC (zajarzenie LiftArc lub HF)

4. TIG AC (zajarzenie LiftArc lub HF)

Mamy nadzieje, ze bedziecie Paristwo zadowoleni pracujgc tym sprzetem.

2. Instrukcja BHP

Tabela 1: Informacje istotne dla uzytkowania urzadzenia:

>

UWAGA!: urzadzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!
Informacje zawarte na ikonach umieszczonych na urzgdzeniu:

Uzytkowanie i konserwacja urzadzen spawalniczych moze by¢ niebezpieczna.

Uzytkownik musi przestrzega¢ zasad BHP celem unikniecia wypadkow.
Urzgdzenia do spawania i ciecia moga by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel.
Nalezy sledzi¢ na biezgco przepisy krajowe dotyczgce pracy tym urzadzeniem i zapobiegania
wypadkom.
l Usun wszystkie materiaty palne ze strefy spawania przed rozpoczeciem pracy.

Nie wolno spawa¢ w zbiornikach, w ktérych wczesniej przechowywano ciecze palne (paliwo).
e

Usun z dala od odpryskéw spawalniczych wszystkie materiaty palne.

Nie wystawiaj urzgdzenia na deszcz, pare wodng i nie rozpylaj nad nim wody.

Nie spawaj bez odpowiedniej ochrony wzroku. Zwr6¢ uwage na ochrone oséb postronnych
", przed promieniowaniem.

e ) Uzywaj odciggow lub filtréw celem usuniecia dymow z miejsca spawania. Jesli filtrowentylacja
J @ nie dziata poprawnie lub jej nie ma uzywaj filtrow indywidualnych

Zatrzymaj prace natychmiast po stwierdzeniu uszkodzen przewodow zasilajgcych. Nie dotykaj
\}/ uszkodzonych przewodow. Odtgcz urzadzenie od zasilania przed konserwacjg lub naprawa.
g‘lli 3l Nie uzywaj urzgdzenia w przypadku niesprawnych przewodoéw zasilajgcych .

Ne——
—— Umies¢ gasnice blisko miejsca spawania. Sprawdz po zakonczeniu spawania stanowisko

(/E pracy odno$nie zagrozenia pozarowego.
]

\—
( ) Nigdy nie probuj naprawiaé samemu uszkodzonego reduktora gazowego. W przypadku

% uszkodzen reduktor wymien na sprawny.
\ J
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& UWAGA!

Ponizsza instrukcja powinna by¢ przeczytana przed zainstalowaniem i uruchomieniem urzadzenia. Instrukcja BHP
powinna by¢ znana kazdemu spawaczowi i pracownikom odpowiedzialnym za konserwacjg sprzetu.

UWAGI WSTEPNE

Uruchomienie i obstuga urzgdzenia moze odbywac sie jedynie po uprzednim doktadnym zapoznaniu sie z ponizszg
instrukcjg. Spawanie poétautomatyczne wymaga spetnienia warunkéw odpowiadajgcych przepisom odnosnie spa-
wania fukiem elektrycznym z zachowaniem przepiséw p-poz.

Obstugujacy urzadzenie spawalnicze powinien by¢ wyposazony w odziez ochronng i sprzet zgodny z aktualnymi
przepisami. Niezbedne jest uzywanie kompletu srodkdw ochrony osobistej zgodnych z postanowieniami Dyrektywy
nr 89/686/EWG. W sktad sSrodkéw ochrony osobistej wchodzg: maska spawalnicza, rekawice spawalnicze, fartuch
ochronny, buty skérzane. Pomimo wysokiego standardu technicznego urzadzenia obstuga powinna wykazywac
znaczne zdyscyplinowanie w stosowaniu wymagan BHP, ktére chronig przed wystepujgcymi w czasie pracy czynni-
kami szkodliwymi i niebezpiecznymi dla zdrowia, wynikajgcymi z technologii spawania.

WARUNKI EKSPLOATACII

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach. Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkéw zapo-
biegawczych, ktére zapewnig dtugg zywotnosc¢ i niezawodng prace, miedzy innymi:

* nie umieszczad i nie uzywac tego urzadzenia na powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°,

* nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur,

¢ urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza bez
ograniczen przeptywu powietrza do i z wentylatora, gdy urzadzenie jest zatgczone do sieci, niczym go nie przykrywac
np. papierem lub Scierka,

e ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg przedostac sie do urzadzenia,

¢ urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy IP23S, utrzymywac je w stanie suchym i nie umieszcza¢ na mo-
krym podtozu lub w katuzy,

¢ nie uzywac urzadzenia do spawania zbiornikéw po substancjach tatwopalnych.

WARUNKI OTOCZENIA

Zakres temperatur powietrza podczas:

pracy od -10°C do +40°C

transportu i sktadowania od -25°C do +55°C

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza: do 50% przy +40°C; do 90% przy +20°C.
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GAZY | DYMY &

W trakcie spawania metodg MMA i TIG wytwarzane sg szkodliwe gazy i dymy zawierajgce ozon, wodoér oraz tlenki i
czastki metali. W zwigzku z tym stanowisko spawalnicze powinno mie¢ bardzo dobrg wentylacje (wyciag pytow i dy-
mow lub by¢ usytuowane w miejscu przewiewnym). Powierzchnie metali przeznaczone do spawania powinny by¢
wolne od zanieczyszczen chemicznych, szczegdlnie od substancji odttuszczajgcych (rozpuszczalnikéw), gdyz ulegaja
one rozktadowi podczas spawania wytwarzajac toksyczne gazy. Spawanie czesci ocynkowanych lub pokrytych war-
stwg kadmu lub chromu jest dozwolone tylko przy uzyciu urzadzenia odciggajacego i i filtrujgcego zanieczyszczenia
oraz przy doprowadzeniu Swiezego powietrza na stanowisko spawania.

PROMIENIOWANIE &

Promieniowanie ultrafioletowe emitowane podczas spawania jest szkodliwe dla wzroku i skéry, w zwigzku z czym
wymagane jest uzywanie maski spawalniczej z filtrami ochronnymi. Stanowisko spawalnicze powinno spetnia¢
okreslone wymagania, miedzy innymi:

¢ posiadac odpowiednig instalacje oswietleniowg

e w zaleznosci od potrzeby posiadac state lub ruchome ekrany, chronigce osoby postronne przed skutkami
promieniowania

¢ znajdowac sie w pomieszczeniu o odpowiednim kolorze Scian (absorpcja promieniowania)

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPOZAROWE &

Stanowisko do spawania powinno znajdowac sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych (szczegél-
nie na podtodze lub $cianach), co powinno zabezpieczy¢ przed pozarem od gorgcych kropli metalu. Wskazane jest
wyposazenie stanowiska w koce gasnicze i gasnice np. proszkowe lub $niegowe

ZABEZPIECZENIE PRZECIWPORAZENIOWE &

Niedopuszczalne jest podtgczenie urzadzenia do nieodpowiedniej instalacji lub instalacji o niesprawdzonej skutecz-
nosci zerowania. Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, gdy urzadzenie jest podtgczone do sieci, jak réwniez
uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione. Nie pozwala sie na prace urzgdzenia podwieszonego
np. do suwnicy lub dZwigu. Prace konserwacyjno - remontowe powinny by¢ wykonane przez uprawnione osoby z
zachowaniem warunkdéw bezpieczeristwa obowigzujacych dla urzgdzen remontowych.
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3. Konserwacja

UWAGA: W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt z najblizszym
serwisem firmy RYWAL-RHC (patrz ostatnia strona instrukc;ji).

W przypadku zauwazenia jakiegokolwiek uszkodzenia spawacz powinien przerwac prace, odtgczyé urzadzenie od
zasilania i zgtosic¢ przetozonemu lub odpowiednim stuzbom oraz serwisowi RYWAL-RHC.

Konserwacja podstawowa (codzienna)

e sprawdzac stan kabli i poprawnos¢ potaczen, wymienié, jesli to konieczne,

e usuwac odpryski z dyszy gazowej uchwytu spawalniczego, rozpryski mogg przenosic sie z gazem ostonowym do
tuku,

¢ sprawdzad stan uchwytu spawalniczego, wymieniac go, jesli to konieczne,

e sprawdzaé stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego, utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtodzacego,

e utrzymywac urzgdzenie w czystosci.

Konserwacja okresowa (wykonywa¢ minimum co 3 miesigce)

¢ wykorzystujac strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem) usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy
i z wnetrza spawarki,

e sprawdzad i dokrecaé wszystkie sruby,

e sprawdzi¢ stan wszystkich stykdéw elektrycznych i poprawié, jesli jest taka koniecznosc.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacji okresowej moze by¢ zwiekszona w zaleznosci od srodowiska, w
jakim urzadzenie pracuje.

UWAGA: Sie¢ zasilajgca musi by¢ odfgczona od urzadzenia przed kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowa. Po
kazdej naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

OBOWIAZKOWE BADANIA URZADZENIA

Zgodnie z zapisem Kodeksu Pracy: ,Catg odpowiedzialnos¢ za bezpieczne uzytkowanie maszyn i urzgdzen ponosi ich
wtasciciel.” Wynika z tego obowigzek dokonywania okresowych oraz ponaprawczych badan i przeglagdéw urzgdzen.
Zakres tych badan okresla norma PN-EN 60974-4. Badania okresowe wykonuje sie nie rzadziej niz jeden raz w roku —
podstawa prawna PN-EN ISO 17662 pkt 4.2, a badania ponaprawcze — po kazdej naprawie ktora przywrdcita funkcje
spawania — podstawa prawna PN-EN 60974-4 pkt 4.6. Wszystkie w/w ustugi wykonuje serwis firmy RYWAL-RHC.
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4. Opis techniczny

Urzadzenie Pontig 200 AC/DC jest inwertorowym prostownikiem spawalniczym do spawania metodg TIG w ostonie
gazoéw (zajarzenie tuku przez jonizator HF lub przez potarcie LiftTig) lub elektroda otulong MMA (Stick). Urzadzenie
ma doskonate wtasciwosci spawalnicze i szeroki zakres stosowania. Moze by¢ uzywane do spawania:

a/ Spawanie elektrodg MMA — prad staty DC lub zmienny AC
Zalecane elektrody $rednicy od 2,0 do 4,0 mm. Elektrody o otulinie rutylowej lub zasadowej (napiecie biegu jatowe-
go AC U, =73V, DC U, = 68V), do stali lub stali nierdzewnej,

b/ Metoda TIG (DC lub AC)

Zajarzenie tuku przez jonizator (zalecane) lub potarcie koncem elektrody wolframowej o materiat, gaz otwierany
automatycznie elektrozaworem w urzadzeniu. Do spawania stali nierdzewnej lub zwyktej oraz aluminium, zalecana
Srednica elektrody wolframowej 1,6 lub 2,4 mm.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed przegrzaniem przez czujnik termiczny. Wykonane jest zgodnie z normg EN
60974-1, ,Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 1: Spawalnicze Zrddta energii”.

5. Instalacja i uzytkowanie

e Uzytkownik jest odpowiedzialny za podtgczenie urzgdzenia zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wy-
stgpienia zaktdcen elektromagnetycznych , uzytkownik powinien usungé ich przyczyne, jesli konieczne to za wiedzg
producenta.

¢ Przed uzyciem urzgdzenia spawacz powinien oszacowac¢ ewentualny wptyw zaktécen na otoczenie, w szczegdlno-
$ci na obecnos¢ oséb z rozrusznikami serca lub aparatami stuchowymi.

¢ Praca z agregatem pradotwdrczym jest dopuszczalna, ale musi spetnia¢ on pewne wymagania. Zalecane jest uzy-
cie agregatu o mocy min. 8kVA z pradnicg asynchroniczng. Jesli agregat nie daje odpowiedniego zasilania skutkuje
to obnizeniem parametréw tuku elektrycznego lub wytgczeniem urzadzenia.
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6. Dane techniczne.

Parametr Jedn. Pontig 200 AC/DC

Metoda MMA - AC MMA - DC
Zasilanie V/Hz 1x230/50-60
Zabezpieczenie sieci A 16T

Maksymalny prad wejsciowy |1 A 403

MMA !

Maksymalny prad efektywny A 202

[1leff MMA ’

Zakres pradu spawania A/V 10/20,4 - 170/26,8 5/20,2 -170/26,8
Napiecie biegu jatowego U, \Y 73 68

Prad spawania (DC=100%) 12 /U2 A/V 70/22,8 80/23,2
Prad spawania (DC=60%) 12/U2 A/V 90/23,6 110/24,4
Prad spawania (DC=x%) 12/U2 A/V 20%=170/26,8 25%=170/26,8
Metoda TIG - AC TIG - DC
Zasilanie V/Hz 1x230/50-60

Maksymalny prad wejsciowy |1 A

16 35,4

Maksymalny prad efektywny A 177

[1eff TIG ’

Zakres pradu spawania A/V 10/10,4 - 200/18,0 5/10,2 - 200/18,0
Napiecie biegu jatowego U, \ 73 68

Prad spawania (DC=100%) 12 /U2 A/V 70/12,8 80/13,2
Prad spawania (DC=60%) 12/U2 A/NV 90/13,6 110/14,4
Prad spawania (DC=x%) 12/U2 A/V 20%=200/18,0 25%=200/18,0
Klasa izolacji F

Klasa ochrony IP23S

Norma EN 60974-

Wymiary (w x | x h) mm 250 x 470 x

Masa kg 21,8

Tabela 2: Dane techniczne urzgdzenia

www.rywal.eu
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Rysunek 1: Budowa urzadzenia.

Tabela 3: Opis panelu sterowania.

Poz. | Opis

1 Przycisk TIG 2-takt lub 4-takt

2 Dioda LED Przedwyptyw gazu 0,1 — 1 s, fabrycznie 0,3 s

3 Wyswietlacz natezenia pradu [A]

4 Dioda LED pradu startowego (tylko 4T). 5 —200A dla DC, 10 — 200A dla AC. Fabrycznie 5A i 10A.

5 Dioda LED Narastania prgdu 0 — 10 s, fabrycznie O s.

6 Dioda LED pradu spawania. 5 —-200A TIG DC, 10— 200A TIG AC, 5 - 170A MMA DC, 10 — 170A MMA AC
7 Dioda LED udziatu pradu pulsu i prgdu podstawy 5 — 100 %. Fabrycznie 5 %. Tylko w pradzie pulsujgcym.
8 Wyswietlacz napiecia [V], [%], czasu [s] i [Hz].

9 Dioda LED prad spawania w pulsie 5 —200A DC, 10 — 200A TIG AC

10 Dioda LED pradu podstawy pulsu 5—200% DC, 10 -200% AC.

11 Dioda LED czasu [s]. Swieci sie, jeéli na wyéwietlaczu 8 pokazywane sg czasy funkcji.

12 Dioda LED napiecia [V]. Swieci sie, jesli na wy$wietlaczu 8 pokazywane sg wartosci pradu [V].

13 Dioda LED %. Swieci sie, jesli na wyéwietlaczu 8 pokazywane sg wartosci w [%)].

14 Dioda LED ON — urzadzenie wtgczone
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Poz. | Opis

15 Dioda LED ALARM. Jesli $wieci sie to znaczy, ze napiecie zasilajgce jest za niskie lub za wysokie lub urza-
dzenie ulegto przegrzaniu.

16 Dioda LED czestotliwosci w [Hz]. Swiec i sie, jesli na wyswietlacz u 8 pokazywane sg wartosci w [Hz].

17 Dioda LED opadania prgdu 0 — 10 s, fabrycznie O s.

18 Dioda LED Powyptyw gazu 0,1 — 10 s, fabrycznie 3 s.

19 Dioda LED pradu koricowego, 5 — 200A dla DC, 10 — 200 A dla AC, fabrycznie 5A i 10A. Tylko w TIG
4-takcie.

20 Dioda LED ARC FO RCE dla MMA, 0 - 10.

21 Przetgcznik spawania MMA.

22 Dioda LED MMA. Gasnie, jesli wtgczony jest przycisk 1 — metoda T IG.

23 Dioda LED dtugosci fuku dla MMA, 0 — 10.

24 Dioda LED HOT START dla MMA, 0 - 10.

25 Przycisk do przechodzenia w prawo miedzy parametrami na krzywej pradowe;j.

26 Dioda LED balansu TIG AC. Do regulacji proporcji sktadowej dodatniej i ujemnej dla pradu TIG AC.

27 Dioda LED czestotliwosci pulsu 0,5 — 200 Hz, fabrycznie 0,5 Hz. Tylko w pradzie pulsujgcym

28 Pokretto

29 Dioda LED czestotliwosci prgdu AC (tylko dla TIG AC). Zakres: 50-250 Hz. Zakres regulacji zmienny w zalez-
nosci od wartosci pradu spawania. Czestotliwos¢ dla maksymalnego pradu to 50 — 100 Hz.

30 Przycisk do przechodzenia w lewo miedzy parametrami na krzywej pradowe;j.

31 Test gazu.

32 Przycisk zajarzenia TIG HF/LIFT ARC.

33 Przycisk trybu spawania Puls/Bez Pulsu.

34 Dioda LED Puls. Swieci sie, jeéli wybrano spawanie pradem pulsujacym.

35 Dioda LED HF. Swieci sie, jeéli wybrano zajarzenie jonizatorem HF.

36 Dioda LED testu gazu. Swieci sie, jesli wybrano przyciskiem 31 ustawienie przeptywu gazu (np. po zmianie
butli z argonem) Wytaczenie przez ponowne wcisniecie przycisku 31 lub samoczynnie po 10 sekundach.

37 Dioda LED TIG 4-takt (4T).

38 Dioda LED TIG 2-takt (2T).

39 Dioda LED pradu statego DC

40 Dioda LED prgdu zmiennego AC

41 Przetgcznik pradu AC lub DC.

42 Gniazdo pragdowe +

43 Gniazdo sterowania uchwytu TIG (pin 8 i 9)

44 Gniazdo pragdowe —

45 Gniazdo podtgczenia gazu uchwytu TIG

46 Przytacze gazu z butli (szybkoztacze na nypel fi 6,0)

47 Kabel zasilajgcy z wtyczka.

48 Witacznik gtéwny ON/OFF.
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7. Spawanie elektrodg otulong MMA

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci 230 V przewodem 41.

Podtaczenie przewoddéw do spawania elektrodg MMA

e Potgczy¢ wtyk przewodu masowego do gniazda 44 (-) na urzadzeniu

¢ Potgczy¢ wtyk uchwytu elektrodowego do gniazda 42 (+) na urzadzeniu

& UWAGA!

Niektére elektrody otulone wymagajg odwrotnej polaryzacji — patrz instrukcja na paczce elektrod.

Witgczyé urzadzenie przetgcznikiem 48 ON/OFF.

Uruchomienie trybu spawania elektroda dokonuje sie przyciskiem 21. Diody 20, 23 i 24 nie muszg sie Swieci¢ (opcja
dla MMA).

& UWAGA!

Unika¢ przypadkowego zetkniecia konca elektrody z materiatem, gdyz prad spawania jest caty czas obecny
w przewodach.

Po wtaczeniu urzadzenia (ON) nalezy nastawi¢ pokrettem 28 witasciwy prad spawania dla danej srednicy elektrody
(patrz instrukcja na paczce elektrod). Wartos¢ pradu spawania pokazuje wyswietlacz 3.

tuk elektryczny powstaje przez potarcie korica elektrody o materiat rodzimy (potgczony z urzadzeniem przewodem
masowym), a po powstaniu tuku konieczne jest szybkie odsuniecie koncéwki na wtasciwg odlegtosc.

Zbyt szybkie odsuniecie konca elektrody spowoduje zerwanie tuku i odwrotnie, zbyt wolne odsuwanie moze skutko-
wac zwarciem i przyklejeniem konca elektrody do materiatu.

Urzadzenie jest wyposazone w dodatkowe funkcje utatwiajgce spawanie elektrodami spawalniczymi:

e HOT START — funkcja zwieksza wartos¢ prgdu w momencie zajarzania tuku w stosunku do wartos$ci nastawionej
pradu spawania celem utatwienia rozpoczecia procesu (po rozpoznaniu przez urzgdzenie rozpoczecia spawania war-
tos¢ pradu spada do wartosci nastawionej) — dioda 24;

e ARC FORCE — automatyczny wzrost pradu spawania w przypadku zwarcia korica elektrody z materiatem spawa-
nym — dioda 20;

e ARC LENGTH (dtugosc tuku) — funkcja wybierana przyciskiem 21, jej wartos¢ pokrettem 28.

8. Spawanie metoda TIG

Podtaczy¢ urzadzenie do sieci 230 V przewodem 41.

Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda 44 (minus) z przodu urzadzenia, wtyczke sterujgcy do gniazda 43 i dokreci¢ przy-
facze gazowe 45.

Przewdd masowy wtozyé i zamocowac do gniazd 42 (plus), gaz do ztgcza 46 z tytu urzadzenia.

Witgczyé urzadzenie przetgcznikiem 48 ON/OFF.

Przyciskiem 31 wybra¢ test gazu, Swieci sie dioda 36. Ustawi¢ pozgdany przeptyw gazu w |/min na reduktorze
butlowym.

Przyciskiem 1 wybrac tryb 2-takt lub 4-takt pracy uchwytu TIG. Zaswieci sie odpowiednia dioda 37 lub 38.
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Przyciskiem 41 wybrac prad spawania TIG AC lub TIG DC. Zaswieci sie odpowiednia dioda 39 lub 40.
W uchwycie powinna by¢ zamocowana elektroda o odpowiedniej Srednicy i kacie ostrzenia w zaleznosci od pradu
spawania TIG. Zalecenia patrz tabele 4,5 6:

Tabela 4 :Zalecenia przy spawaniu stali nierdzewnej:

Grubos¢ mate- srednica srednica drutu Prad . Przeptyw argonu Wylot dyszy
riatu [mm] elektrody dodatkowego spawania [1/min] [mm]
wolfram [mm] [mm] [A]
1 1 1,5 40-60 3 10
1,5 1,5 1,5 50-90 4 10
2 2 2 80-100 4 12
3 2-3 2-3 90-140 5 12
4-5 3-4 3-4 110-180 5 12
Tabela 5: Zalecenia przy spawaniu aluminium:
Grubos¢ mate- srednica srednica drutu Prad . Przeptyw argonu Wylot dyszy
riatu [mm] elektrody dodatkowego spawania [1/min] [mm]
wolfram [mm)] [mm] [A]
1 2 1,6 45-60 7-9 8
1,5 2 1,6-2 50-80 7-9 8
2 2,5 2-2,5 90-120 8-12 8-12
3 3 3 150-180 8-12 8-12
4 4 180-200 10-15 8-12
5 4 3-4 180-240 10-15 10-12
Tabela 6: Zalecenia przy spawaniu miedzi (niezbedny pedat zdalnego sterowania):
Grubosé mate- Srednica Srednica drutu Prad . Praeptyw ar- | Wylot dyszy Pogrzanie
riatu [mm] elektrody dodatkowego | spawania gonu [I/min] (mm] wstoepne
wolfram [mm] [mm] [A] [°C]
1 1,5 2 70-80 4 10 150
2 2,5 3 120-140 5 10 150
3 3 3 130-160 5 10 200
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Wybra¢ zajarzenie tuku TIG bezdotykowo przez jonizator HF lub przez potarcie LiftArc za pomocg przycisku 32.

Wybra¢ prad spawania pokrettem 28, warto$¢ w amperach pokaze wyswietlacz 3

Parametry dodatkowe (patrz tabela 3) mogg by¢ wybierane przyciskami 30 i 25 oraz pokrettem 28. O ustawieniu
danego parametru informuje Swiecenie sie odpowiedniej diody LED. Wartosci parametrow sg zapamietywane auto-
matycznie po 3 sekundach lub po przejsciu do kolejnego parametru.

& UWAGA!

Spawanie prgdem pulsujgcym charakteryzuje sie cyklicznym przetgczaniem miedzy pragdem 11 i 12 wg nastawionych

czasow.

Umozliwia to lepszg kontrole nad jeziorkiem spawalniczym i umozliwia spawanie cieiszych elementéw.

Tabela 7: Funkcja balansu TIG AC przy spawaniu aluminium (dioda 29):

Skutecznos¢
oczyszczania spoiny

Wartos¢ 20-30%

Wartos$¢ 50%

Krzywa pradu

®

®

wolframowej

zmiennego @
Wtopienie Gtebokie Ptytkie
Zuve
uzycie elektrody Mniejsze Wieksze

Prad

Q
N

J;.

Prad spawania

Narastanie

ryplywi

(4]
3
b2

J;»

Rysunek 2: Praca w trybie 2-takt TIG.
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Prad spawania

Prad

Rysunek 3: Praca w trybie 4-takt TIG.

Funkcja BILEVEL - prad podstawy 4-takt.

Przy spawaniu TIG 4-takt jest zawsze aktywna funkcja BILEVEL (prad podstawy). Wartos¢ pradu podstawy wynosi
zawsze 50% pradu spawania. Celem przejscia do pradu podstawy nalezy w trakcie spawania TIG 4-takt wcisng¢ na
krotko i pusci¢ przycisk. Celem powrotu do wtasciwego pragdu spawania nalezy ponownie wcisngc¢ i puscic przycisk.

Mozna rozpoczgé spawanie!

9. Praca ze zdalnym sterowaniem noznym (model CTRL 3 m 5.0174A - numer katalogowy 50 10 098595).

Rysunek 4: Zdalne sterowanie nozne (model CTRL 3m 5.0174A - numer katalogowy 50 10 098595)
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P1 - podndzek,

P2 — potencjometr ustawienia maksymalnego pradu spawania,

P3 — przewdd z wtyczka (do gniazda 43 na urzadzeniu).

Jesli podtagczymy wtyczke P3 do gniazda 43 (odtgczamy wtyk sterujgcy uchwytu TIG) to wéwczas nastawa pradu

spawania z panelu jest zablokowana.

Potencjometrem P2 ustawiamy maksymalny prad spawania.

Spawanie rozpocznie sie po wcisnieciu podndzka P1. Prad spawania zalezy od nacisku wywieranego na P1, maksy-
malng wartos$¢ osiggnie po catkowitym wcisnieciu P1. Zakonczenie spawania po puszczeniu podndzka P1.

10. Problemy wystepujace w trakcie pracy

Jesli wystgpi btad niebezpieczny dla obstugi lub otoczenia, nalezy natychmiast wytgczy¢ zasilanie od urzadzenia.
Nalezy do czasu usuniecia usterki zabezpieczy¢ spawarke przed niepowotanym podtgczeniem.
Urzadzenie moze by¢ naprawiane tylko przez wykwalifikowany personel.

Tabela 8: Lista potencjalnych problemoéw w trakcie pracy.

Panel sterowania nie pracuje, nie $wieci sie zadna dioda i wyswietlacz

Brak pradu zasilania

Sprawdz bezpieczniki
Sprawdz prad w sieci

Uszkodzone kable lub wtyczki
Skok pradu zasilajgcego

Sprawdz przewody i wtyki
Sprawdz prad w sieci

Urzadzenie jest przegrzane, dioda 15 Swieci sie

Czekaé na samoczynne schtodzenie
spawarki

Prad zasilania niewtasciwy, dioda 15 Swieci sie

Sprawdz siec zasilajgcg, podfgczy¢ urzadzenie do wta-
Sciwego zasilania

Btagd wewnetrzny

Skontaktowad sie z autoryzowanym serwisem

Nie mozna rozpoczg¢ spawania elektroda MMA

Urzadzenie nie znajduje sie w trybie pracy MMA

Przetgczy¢ na spawanie MMA (przycisk 21)

Nie mozna zajarzy¢ tuku spawalniczego w TIG

Urzadzenie nie znajduje sie w trybie TIG

Przetgczy¢ na spawanie TIG (przycisk 1)

Wtyczka sterowania uchwytu nie jest podfgczona

Sprawdz i podtgcz

Wtyczka sterowania uchwytu uszkodzona

Sprawdz wtyczke

Przewdd masowy nie jest podtgczony witasciwie

Sprawdz i podtacz

Urzadzenie nie jest w trybie zajarzania HF (dioda HF
32 nie Swieci sie)

Rozpocznij spawanie przez potarcie koricem elektrody
wolframowej lub przetgcz w tryb HF

Gaz nie ptynie

Butla jest pusta lub zablokowany wezyk gazowy

Sprawdz butle

Uszkodzony reduktor argonowy

Sprawdz reduktor

Uszkodzony uchwyt Uszkodzony zawdr gazowy w
urzadzeniu

Skontaktuj sie z serwisem
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Brak pulsowania pradu TIG

Nie jest aktywny TIG puls Sprawdz
Prad 12 jest nastawiony na 100% Sprawdz
Prad I1 ma warto$¢ minimalng Sprawdz

Brak wysokiej czestotliwosci pradu TIG Puls

Rozpocznij spawanie przez potarcie
koricem elektrody wolframowej lub
przetacz w tryb HF

Urzadzenie nie jest w trybie zajarzania
HF (dioda HF 32 nie swieci sie)

Przewdéd masowy nie jest podtgczony

wiaéciwie Sprawdz i podtgcz

Zanieczyszczony koniec elektrody

. Oszlifowac
wolframowej

Niewtasciwa elektroda wolframowa Wymienic

11. Lista cze$ci zamiennych wg rysunku 5:

5 18 i

Rysunek 5. Czesci zamienne do prostownika spawalniczego Pontig 200 AC/DC
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P200AC-DC

Poz Numer Opis Description llos¢ szt
1 8.253.020 Uchwyt Handle P250 1
2 8.301.099 Pokrywa gérna Upper Cover P250 1
3 8.062.543 PCB Ptytka P200AC-DC PCB Installation Panel P200AC-DC 1
4 7.202.123 Bezpiecznik 3A Fuse 3A 1
5 7.202.029 Gniazdo bezpiecznika Fuse Holder P200AC-DC 1

P200AC-DC
6 5.496.931 | PCB Ptytka EMC P200AC-DC PCB EMC P200AC-DC 1
7 | 5.496.526-B | Przetacznik PCB P200AC-DC SWITCH POWER PCB P200AC-DC 1
8 5.496.875-E PCB miernik napiecia Voltage test PCB P200AC-DC 1
9 | 5.496.415-E | PCB Sterownik P200P AC-DC Control PCB P200P AC-DC 1

10 |5.496.373-C | PCB ptytka HF P200AC-DC PCB HF P200AC-DC 1
11 6.185.515 Transformator gtéwny Main transformer P200AC-DC 1

P200AC-DC

12 6.271.515 Dtawik P200AC-DC Choke P200AC-DC 1
13 [ 5.496.204-B | HF filtr PCB P200P AC-DC HF filter PCB P200P AC-DC 1
14 6.174.515 Transformator HF Transformer HF P200AC-DC 1

P200AC-DC

15 7.321.002 Sonda Halla 200A Pegas Hall sensor 200A Pegas 1
16 8.055.543 Pokrywa dolna P200AC-DC Bottom Plate P200AC-DC 1
17 8.050.099 Pokrywa boczna P250 Side Cover P250 2
18 | 5.496.416-B | PCB Ptyta przednia P200P Front PCB P200P AC-DC 1

AC-DC
19 | 8.068.099 | Panel przedni/tylny platik Plastic Front/Rear Panel P250 1
P250
20 8.306.441 Panel przedni metal P200P Metal Front Panel P200P ACDC+ folie 1
ACDC+ folia
21 7.458.053 Pokretto czarne Pegas Knob Pegas black P200P 1
P200P
22 8.065.570 Panel przedni dolny metal Metal Front Panel For Output P200AC-DC 1
P200ACDC

23 7.152.312 Gniazdo 35-70mm P250 35-70mm Socket P250
24 7.132.114 Gniazdo ster 14-pin P250 14-Pin Socket P250
25 8.462.104 Przytacze gazu Pegas Gas Connector Pegas P200AC-DC

P200AC-DC
26 8.307.634 | Panel tylni metal P200AC-DC Metal Rear Panel For Output
27 7.232.022 Wytacznik ON/OFF Pegas Switch On/OFF Pegas P200AC-DC
P200ACDC
28+2 | 7.155.001 Przytacze kabla P250 Cable Connector P250 1
9
30 8.122.366 Panel wentylatora Metal Panel For Fan P200AC-DC 1

www.rywal.eu
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Poz Numer Opis Description llos¢ szt

30 8.122.366 Panel wentylatora Metal Panel For Fan P200AC-DC 1
P200AC-DC

31 7.253.013 Elektorzawor Pegas Solenoid Valve Pegas 1

32 7.720.030 Wentylator P250 Fan P250 1

A-1 |8.425.502 Radiator 3 P200AC-DC Heat Sink 3 P200AC-DC 1

A-2 ]8.746.030 Obudowa radiatora 2 Heat Sink Box 2 P200AC-DC 1
P200AC-DC

A-3 |8.425.503 Radiator 4 P200AC-DC Heat Sink 4 P200AC-DC 1

A-4 |7.445.311 Rezystor 6ohm P200AC-DC | Rezistor 6ohm P200AC-DC 2

A-5 [7.231.275 TerMOSTat PEGAS Thermo switch 2

A-6 |7.425.631 Tranzystor IGBT Discretel Discretel IGBT P40 8
P40

A-6 |7.425.631 Tranzystor IGBT Discretel Discretel IGBT P40 4
P40

A-7 |7.421.681 Dioda P200AC-DC Diode P200AC-DC

A-8 |5.496.674-C | PCB ptytka mocy P200AC-DC | PCB Power P200AC-DC

A-9 |8.306.301 Ptytka ostonowa 1 Blanking plate 1 P200AC-DC
P200AC-DC

B-1 |8.425.500 Radiator 2 P200AC-DC Heat Sink 2 P200AC-DC

B-2 |8.425.501 Radiator 1 P200AC-DC Heat Sink 1 P200AC-DC

B-3 |8.746.029-D | Obudowa radiatora 1 Heat Sink Box 1 P200AC-DC
P200AC-DC

B-4 |7.411.010 MOSTek prostownikowy Rectifier Bridge 2
PEGAS 160 E

B-5 |5.496.527-B | Prostownik wejsciowy PCB | Input rectifier PCB P200AC-DC 1
P200ACDC

B-6 |7.460.801 Kondensator P200P AC-DC | Capacitor P200P AC-DC

B-7 [8.052.500 Ptytka ostonowa 2 Blanking plate 2 P200AC-DC
P200AC-DC
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12. Kompletacja dostawy urzadzenia i wyposazenie dodatkowe:

Dostawa zawiera:

Numer katalogowy

Opis

50 14 182003

Wtyk gazowy fi 6 do podfgczenia weza argonowego

Wyposazenie dodatkowe:

Numer katalogowy

Opis

5399990103 Przewdd masowy i elektrodowy 3m/35mm2 (kpl.)
5399 102504 Przewdd masowy

5003 003805 Chtodnica MOST 601 W

50 03 003900 Wdzek spawalniczy WUS-150 MOST

50 03 003940 Wdzek spawalniczy 5.0513

56 01 032615 Uchwyt TIG 26 SGRIP 4m (Pontig 200 AC/DC) MOST

56 01 032616

Uchwyt TIG 26 SGRIP 8m (Pontig 200 AC/DC) MOST

56 01 082003

Uchwyt TIG 20W SGRIP 4m (Pontig 200 AC/DC) MOST

56 01 083009

Uchwyt TIG 20W SGRIP 8m (Pontig 200 AC/DC) MOST

62 30 750400

Reduktor do argonu MOST

50 10 098595

Zdalne sterowanie nozne CTRL3 m 5.0174 A
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13. Schemat elektryczny
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Urzadzenia podlegajg ciggtym udoskonaleniom. Zastrzegamy sobie mozliwos¢ wprowadzenia zmian. Koniec.
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Notatki:
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Notatki:
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tel. 68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
UAE (United Arab Emirates)
Phone: +971 4 880 8781

Fax: +971 4 880 8782
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

RYWAL-RHC Romania SRL

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
ROMANIA

Telefon: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobile: +40 740 433 592

e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

UAB ,,RYWAL-LT”

Elektrény g. 7,

LT-51193 Kaunas,
LIETUVA

Tel: +370 37 47 32 35
Tel./Faks: +370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.It
www.rywal.lt
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MoO0O0 ,PUBAIT CBAPKA”

r. MuHck, nepeynok Jlunkosckui, 30-23
BENAPYCb

Ten./®akc: +375 (17) 385-15-75 (76, 77)
Mo6. MTC: +375 (29) 505-15-75

Mob6. Vel:  +375 (29) 185-15-77

e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rywal.by

SOLIK SK, s.r. o.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
SLOVENSKO

Telefon/Fax: 042 43 23 425
e-mail: mail@soliksk.sk
www.soliksk.sk

000 PUBAN-PY

yn. Uumnsaxckas g. 3, ctp. 1
r. Mocksa

POCCHUA

Ten./dakc: +7 495 358 75 56
e-mail: rywal@rywal.ru
www.rywal.ru

Zintegrowany
System Zarzadzania

PoLsKIE CENTRUM

AKREDYTACJI

{CHO
CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA
1ISO 9001 AC 014
1ISO 14001 QMS, EMS




