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Uvod
Vazeny zdkazniku, dékujeme Vam za dlvéru a za-
koupeni naseho vyrobku.

Al

Pro nejoptimdlnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite
prisné dodrZovat instrukce pro pouZiti a Udrzbu zde
uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme,
abyste udrzbu a ptipadné opravy svéfili nasi servisni
organizaci, nebot ma dostupné pfislusné vybaveni
a specidlné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme prdvo upravit jejich vyrobu
a vybaveni.

Pfed uvedenim do provozu si
prosim dikladné pFeététe viechny
pokyny uvedené v tomto navodu.

Popis

Stroje 150 a 170 jsou svafovaci invertory pro
primyslové a profesiondlni pouZziti uréené ke svaro-
vani metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG
s dotykovym startem (svafovani v ochranné atmosfé-
fe netavici se elektrodou). Jsou to zdroje svafovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou
feSeny jako prenosné zdroje svarovaciho proudu.
Stroje jsou opatfeny popruhem pro snadnou manipu-
laci a snadné nosSeni. Svatovaci invertory jsou zkon-
struovany s vyuzitim vysokofrekvencéniho transfor-
matoru s feritovym jadrem, transistory a jsou vyba-
veny elektronickymi funkcemi HOT START (pro snad-
néjsi zapaleni oblouku) a ANTI STICK (omezuje moz-
nost prilepeni elektrody. V pfipadé, Ze k pfilepeni
dojde, zajistuje sniZeni svéfeciho proudu, aby nedo3-
lo k rozzhaveni elektrody).

Stroje TIG LA jsou vybaveny nastavitelnymi funkcemi
HOT START, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy
proud, bezpecnostnim systémem V.R.D. a funkci ANTI
STICK, ktera neni nastavitelna.

Stroje jsou predevsim urceny do vyroby, udrzby, na
montaze nebo do domaci dilny.

Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislusSnymi norma-
mi a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.



Tabulka 1

Technicka data

Vstupni napéti 50 Hz
Rozsah svareciho proudu
Napéti na prazdno
ZatéZovatel 45% / *25%
Zatézovatel 60%
Zatézovatel 100%
Jisténi - pomalé char. D
Kryti

Rozméry DxSxV
Hmotnost

150 / TIG LA 170 / TIG LA
1x230V 1x230V
10-150 A 10-170 A

88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125A 125A
16 A 20A
IP23S IP 23S
310 x 143 x 220 mm
5,5kg 5,9 kg

e

Omezeni pouiiti
(EN 60974-1)

Pouziti zdroje svarovaciho proudu je typicky preru-
Sované, kdy se vyuzivad nejefektivnéjsi pracovni doby
pro svarovani a doby klidu pro umisténi svarovanych
Casti, pfipravnych operaci apod.

Tyto svarovaci invertory jsou zkonstruovany k zaté-
Zovani svafovacim proudem max. 150 A (fady 150) a
170 A (fady 170) nominalniho proudu po dobu préace
45%, respektive 25% zcelkové doby uZiti. Norma
uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Nap¥. za
30% pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 3 minuty z
deseti minutového casového useku svartovéni a 7
minut chlazeni.

Jestlize je povoleny pracovni cyklus prekrocen, bude
funkce stroje v disledku nebezpeti pfehfati preruse-
na termostatem, v zajmu ochrany komponent( sva-
fecky. Tento stav je indikovan rozsvicenim Zlutého
signalniho svétla na ovladacim panelu stroje. Po né-
kolika minutach dojde k ochlazeni zdroje a Zluté sig-
nalni svétlo zhasne. Stroj je pfipraven pro opétovné
pouZiti. Stroje jsou konstruovany v souladu s ochran-
nou Urovni IP 23 S.

vyhradné pro svafovani a ne pro jiné A
neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzi-

vejte svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Odstra-
nénim krytG se snizuje U¢innost chlazeni a maze dojit
k poskozeni stroje. Dodavatel v tomto pfipadé nepre-
jima odpovédnost za vzniklou Skodu a nelze z tohoto
davodu také uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkusenym
osobam. Operdtor musi dodrZovat normy CEl 26-9-
CENELEC 4D407, €SN 050601, 1993, €SN 050630,
1993 a veskerd bezpecnostni ustanoveni tak, aby by-
la zajisténa jeho bezpecnost a bezpecnost treti stra-
ny. Zdroje svarovaciho proudu se stupném ochrany
IP 23 S nejsou uréeny k pouZiti venku pfi destovych
srazkach, pokud nejsou umistény pod pfristreskem.

Bezpecnostni pokyny
Svafovaci invertory musi byt pouZivany

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpecnostni ustanoveni pro
obloukové svaieni kovi. €SN 05 06 30/1993 Bez-
pecnostni predpisy pro svareni a plasmové fezani.
Svarovaci zafizeni musi prochazet periodickymi
kontrolami v provozu dle EN 60974-4.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!
DodrZujte vSeobecné protipoZarni predpisy pfi sou-
Casném respektovani mistnich specifickych podmi-
nek. Svafovani je specifikovano vidy jako cinnost
s rizikem poZdru. Svafovani v mistech s hoflavymi
nebo s vybusnymi materialy je pfisné zakazano. Na
svarovacim stanovisti musi byt vZdy hasici pfistroje.
POZOR! Jiskry mohou zplsobit zapaleni mnoho ho-din
po ukonceni svarovani pfedevsim na nepfistupnych
mistech. Po ukonceni svafovadni nechte stroj
minimalné deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni stroje, dochazi uvnitt k velkému narGstu
teploty, kterd muze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSA-
HUJICiCH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERY-
LIUM

e Ucinte zvldstni opatfeni, pokud svafujete
materialy, které obsahuji vyse uvedené kovy.

e U nddrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svaredské prace,
nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svafeni je moz-
né provadét pouze podle zvlastnich predpisa!!!

e V prostorach s nebezpec¢im vybuchu plati
2zvlastni predpisy.

e Neprovadéjte opravy stroje v pro- A
vozu a je-li zapojen do el. sité.

e Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou vypnéte

stroj z el. sité.
e  Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-
KYM PROUDEM




ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI

OCHRANA PRED ZARENiM, POPALENI-
NAMI A HLUKEM

Svafovaci stroje musi byt obsluhovéany a provo-
zovany kvalifikovanym personalem.

Veskerd pfipojeni musi byt provedena dle plat-
nych predpist a v plném souladu s bezpeénost-
nimi predpisy (nafizeni CEl 26-10- CENELEC
HD427).

Nesvarujte ve vihku, vlhkém prostfedi nebo za
desté.

Nesvarujte s opotiebovanymi nebo poskozeny-
mi svafovacimi kabely. VZdy kontrolujte svafo-
vaci hotak, svafovaci a napajeci kabely a ujisté-te
se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou
vodice volné ve spojich.

Nesvarujte svafovacim horakem a svarovacimi
a napajecimi kabely, které maji nedostatecny
prufez.

Zastavte svarfovani, jestlize jsou hofak nebo
kabely prehfaté, aby se zabrénilo rychlému
opotiebovaniizolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych casti el. obvodu.
Po pouZiti opatrné odpojte svafovaci hofak od
stroje a zabrarite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.
vytvafenych béhem svarovani, é
zejména v uzavienych prostorach.

Umistéte svarovaci soupravu do dobfe vétra-
nych prostor.

Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji ¢asti urcené ke svarovani tak, aby
se zabrénilo uvoliovani toxickych plyna.
Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte. Nesva-
fujte v mistech, kde je podezieni z uniku zem-
niho & jinych vybusnych plynd, nebo blizko
u spalovacich motoru.

Nepfiblizujte svafovaci zafizeni k vanam urce-
nym pro odstrariovani mastnoty, a kde se pouzi-
vaji hotlavé latky a vyskytuji se vypary trichlo-
rethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuje uhlo-
vodiky, pouZivané jako rozpoustédla, nebot sva-
fovaci oblouk a produkované ultrafialové zareni
s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxic-
ké plyny.

Zajistéte Ccistou pracovni plochu
a odvétravani od veskerych plynt

Nikdy nepouZivejte rozbité nebo
defektni ochranné masky.
Umistujte prahledné ¢iré sklo pfed ochranné
tmavé sklo za ucelem jeho ochrany.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAG-
NETICKYM POLEM

Chrante své oci specidlni svafovaci kuklou opat-
fenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stu-
pefi DIN 9 - 14).

Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného
ochranného stitu nebo helmy.

Nesvarujte pred tim, nez se ujistite, Ze vSichni lidé
ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

lhned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé
sklo.

Davejte pozor, aby oéi blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovany-
mi svarecim obloukem.

Vidy pouZivejte ochranny odév, vhodnou pra-
covni obuv, netfistivé bryle a rukavice.
PouZivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.
PouZivejte koZené rukavice, abyste zabranili
spaleninam, a odérkam pfi manipulaci s mate-
vsechny hoflaviny.

ridlem.
Nesvafujte v blizkosti hoflavych

material ¢i tekutin nebo v prostfedi s vybusny-
mi plyny.

Nemeéjte na sobé obleceni impregnované olejem
a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpusobit
poZzar.

Nesvatujte materidly, které obsahuji horlavé
substance nebo ty, které vytvéri toxické nebo
hoflavé pary pokud se zahreji.

Nesvarujte pred tim, nezZ zjistite, které substance
materidly obsahuji. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zplsobit
explozi.

Nikdy nepouZivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsah-lych
dutinéch, kde by se mohl vyskytovat zemni €i jiny
vybusny plyn.

Méjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.
Nikdy nepouZivejte kyslik ve svafovacim horaku,
ale vzdy jen netecné plyny a jejich smési.

Odstrafite z pracovniho prostiedi

Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani maze byt ne-
bezpecné lidem s kardio-stimulatory, pomtckami
pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé
musi  pfiblizeni k zapojenému  pfistroji
konzultovat se svym lékafem.

Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosi¢e magnetic-
kych dat, hodiny apod., pokud je v provozu.




Mohlo by dojit v disledku plsobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto pfistroja.

e Svafovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi
poZadavky stanovenymi smérnicemi o elektro-
magnetické kompatibilité (EMC). Svafovaci stroj
je z hlediska odru$eni uréen pro primyslové
prostory - klasifikace podle €SN 55011 (CISPR-11)
skupina 2, zafizeni tfidy A. Pfedpoklada se jejich
siroké pouziti ve vsech primyslovych oblastech,
ale neni pro domaci pouZiti! V pfipadé poufZiti v
jinych prostordch nez pramyslovych mohou
existovat nutna zvlastni opatfeni (viz EN 60974-
10). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uZivatele nastalou
situaci vyresit.

UPOZORNENI! Toto zafizeni tfidy A neni uréeno pro
pouZivani v obytnych prostorech, kde je elektricka
energie dodavana nizkonapétovym  systémem.
Mohou se zde vyskytnout mozné problémy se
zajisténim elektromagnetické kompatibility v téchto
prostorech, zplsobené rusenim Sifenym vedenim
stejné jako vyzafovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny z ma-
teriall, které neobsahuji toxické ﬂ
nebo jedovaté latky pro uZivatele.

e Béhem likvida¢ni faze je pfistroj rozloZzen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo pouZity pro dalsi zpracovani.
k odbéru pouZitého elektrozafi- _—

zeni (sidlo vyrobce).

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu
a poutzijte postup uvedeny vyse.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENIi
e  Pro likvidaci vyrazeného zafizeni
vyuZijte sbérnych mist urcenych

MANIPULACE A USKLADNENI STLACE-

NYCH PLYNU

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi ka-
bely prenasejicimi svarovaci proud
a lahvemi se stlacenym plynem a jejich usklad-
fnovacimi systémy.

e Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stlaéenym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouZzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt dpiné
otevreny, kdyZ jsou pouZivany.

e ZvySena opatrnost by méla byt pti pohybu s lah-
vi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskoze-
nim ¢&i drazam.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaéenym plynem,
vidy pouZivejte prislusné regulatory a tlakové

redukce.

e Vpfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace, kon-
zultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouZi-
vani stla¢enych plynt dle norem CSN 07 83 05.

UMISTEN{ STROJE

PFi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby
nemohlo dochazet k vniknuti vodivych nedistot do
stroje (napf. odlétajici ¢astice od brusného nastroje).

UPOZORNEN!

PFi pouZivani svarovaciho stroje na nahradni zdroj na-
pajeni, mobilni zdroj el. proudu (generator), je nutno
pouZit kvalitni nahradni zdroj o dostate¢ném vykonu
a s kvalitni regulaci. Vykon zdroje musi odpovidat
minimalné hodnoté pfikonu uvedené na Stitku stroje
pro max. zatizeni. Pfi nedodrZeni této zdsady hrozi, Ze
stroj nebude kvalitné nebo vibec svafovat na uda-
vany maximalni svafovaci proud, pfipadné i mizZe do-
jit k poskozeni stroje z dlvodu velkych poklesd a na-
rdstu napdjeciho napéti.

Instalace

Misto instalace pro stroje by mélo byt peclivé zva-
Zeno, aby byl zajistén bezpecny a po vsech strankach
vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny za instalaci
a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce
uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruéi za skody
vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou. Stroje je
nutné chranit pred vihkem a destém, mechanickym
poskozenim, privanem a p¥ipadnou ventilaci soused-
nich stroji, nadmérnym pretéZovanim a hrubym za-
chazenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zva-
Zit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti,
zejména Vam doporucujeme, abyste se vyhnuli insta-
laci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell

e radiovych a televiznich prenasecu a pfijimach

e pocitacdy, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni.

Osoby s kardiostimuldtory, pomlickami pro neslysici
a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v pro-
vozu se svym lékarem. P¥i instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostiedi v souladu s ochrannou urovni IP 23
S. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na ta-
kovém misté, kde jimi vzduch mGze snadno proudit.

Pfipojeni do napdjeci sité

Pred pripojenim svarecky do napajeci sité se ujistéte,
Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpo-
vida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni
vypinac svarecky v pozici ,,0“. Pro pfipojeni do el. sité
pouZivejte pouze originalni vidlici stroji. Chcete-li vid-
lici vyménit, postupujte podle nasledujicich instrukci:



HOT START

MMA

Obrazek 1 — Ovladaci panel TIG LA

e pro pripojeni stroje k napdjeci siti jsou nutné
2 pfivodni vodice

e treti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouiivd pro
zemnici pfipojeni

PFipojte normalizovanou vidlici (2p+e) vhodné hod-

noty zatiZzeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou

elektrickou zasuvku pojistkami nebo automatickym

jisticem. Zemnici obvod zdroje musi byt spojen

s uzemiujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni mu-
si mit odpovidajici prafez kabelu a zésadné ne s men-
sim primérem neZ je originadlni kabel dodavany
s pfistrojem.

UPOZORNENI: Pfi provozovéni stroje 170 na vyssi
svafovaci proudy mulze odbér stroje ze sité
prekracovat hodnotu 16 A. Vtom pfipadé je nutné
pFivodni vidlici vyménit za pramyslovou vidlici, kterd
odpovida jisténi 20 Al Tomuto jiSténi musi soucasné
odpovidat provedeni a jisténi elektrického rozvodu.
Dal$imi zpGsoby pfipojeni je provedeni pevného pfi-
pojeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt
jisténo jisticem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfi-
pojeni stroje na tfifazovou sit 3x 400V / 230 V TN-C-S
(TN-S). V ptipadé ptipojeni k tfifazové siti musi byt
pouZita pétikolikova vidlice 32 A. Fazovy vodic - ¢erny
(hnédy) pripojit ve vidlici k jedné ze svorek
oznacenych L1, L2 nebo L3. Nulovaci vodi¢ - modry
pfipojit ve vidlici ke svorce oznaéené (N) a zelenoZluty
ochranny vodi¢ pfipojit ke svorce oznacené (Pe). Takto
upraveny privodni kabel stroje je mozné pripojit do
trifazové zasuvky, kterd musi byt jisténa jisticem nebo
pojistkou max. 25 A.

POZOR! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené
napéti, tj. napéti mezi dvéma fazemi! V takovém pfi-
padé hrozi poskozeni stroje. Tyto Upravy mUlZe pro-
vadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou
kvalifikaci.

Ovladaci prvky

Pozice 1 Displej zobrazujici nastavené hodnoty.

Pozice 2 Tlacitko MET, pro volbu metody svarovani
MMA (obalenou elektrodou), nebo TIG.

Pozice 3 Tlacitko SET, pro vybér jednotlivych funkci
(kontrola nastavené hodnoty, pfipadné jeji
zména).

Pozice 4 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOT START (pouze pro metodu
MMA) - procentuelni navyseni svafovaciho
proudu na zacatku svarovaciho procesu.
Funkci % HOT START lIze regulovat v rozme-
zi 0 (funkce je vypnuta) az po maximalni
navySeni startovaciho proudu o 70%
(maximalné vsak 150 A nebo 170 A podle
fady stroje).

Pozice 5 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOTSTART (pouze pro metodu
MMA) - ¢as trvani funkce HOTSTART.

Pozice 6 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
svafovaciho proudu (spole¢né pro metody
MMA a TIG).

Pozice 7 LED dioda signalizujici nastavovani hodnoty
koncového svarovaciho proudu (pouze pro
metodu TIG).



Obrazek 2

Pozice 8 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
frekvence pulsace svafovaciho proudu
(pouze pro metodu TIG).

Pozice 9 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
dobéhu svarovaciho proudu - u metody TIG;
v metodé MMA tato dioda signalizuje
zapnuti bezpecnostni funkce V.R.D.

Pozice 10 LED dioda signalizujici zvolenou metodu
svafovani - TIG.

Pozice 11 LED dioda signalizujici zvolenou metodu
svafovani - MMA.

OBRAZEK 2

Pozice 1 Hlavni vypinad. V pozici ,0“ je svarecka
vypnuta.

Pozice 2 Napdjeci pfivodni kabel.

Pozice 3 Rychlospojka minus pdl.

Pozice 4 Potenciometr pro nastaveni svarovaciho
proudu.

Pozice 5 Konektor dalkového ovladani.

Pozice 6 Rychlospojka plus pdl.

Pozice 7 Potenciometr pro nastaveni svarovaciho
proudu - jen TIG LA.

Pozice 8 Digitalni panel - jen TIG LA.

Pozice 9 Prepinac dalkového ovladani.

Pozice 10 Pfepina¢ metody MMA/TIG.

PFipojeni svarFovacich kabel

Do pfistroje odpojeného ze sité pripojte svarovaci
kabely, drzék elektrody (svafovaci horak) a zemnici
kabel. Polaritu zvolte podle metody svafovani. V me-
todé MMA uddvd polaritu vyrobce elektrod podle
jejich typu. Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi,
blizko jeden druhému a umisténé na dUrovni podlahy
nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Materidl, jeZz ma byt svafovdn, musi byt vidy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zareni.

Velkd pozornost musi byt téZ kladena na to, aby
uzemnéni svafovaného materidlu nezvySovalo
nebezpeci Urazu nebo poskozeni jiného elektrického
zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametri -
stroje 150 TIG LA - 170 TIG LA

NASTAVEN{ METODY SVAROVANI

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a jedna z LED (diod
posledni zvolené metody svafovéni pfed vypnutim).
Zmacknutim tlacitka MET (poz. 2, obr. 1) miZete zvolit
druhou metodu svafovani.

NASTAVENI PARAMETRU SVAROVANI PRO JEDNOT-
LIVE METODY

MOZNOSTI NASTAVENi PARAMETRU PRO METODU

MMA:

e svafovaci proud 10-150 A (fada 150), 10-170 A
(Fada 170)

e hodnota ,navyseni startovaciho proudu” HOT-
START ,,0“ (HOTSTART vypnut) aZz 70 % svarova-
ciho proudu, 150 A (fada 150), 170 A (fada 170)

e (as dobéhu ,startovaciho proudu“0,1az1,0s

Metoda MMA - nastaveni svafovaciho proudu
Potenciometrem (poz. 7, obr. 2) nastavte poZado-
vanou hodnotu svarovaciho proudu.




Metoda MMA - nastaveni hodnoty HOTSTARTu
Stlacujte tlacitko SET (poz. 3, obr. 1), aZ se rozsviti
LED % (poz. 4, obr. 1) jako na obrazku. Potencio-
metrem (poz. 7, obr. 2) nastavte poZadovanou hod-
notu navyseni proudu v %. Je-li na displeji hodnota 30,
znamena to navyseni startovaciho proudu o 30%.
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HOT START

Metoda MMA - nastaveni hodnoty éasu HOT-STARTu
Stlacujte tlacitko SET (poz. 3, obr. 1), aZ se rozsviti LED
(poz. 5, obr. 1) jako na obrazku. Potenciometrem (poz.
7, obr. 2) nastavte pozadovanou hodnotu doby trvani
HOTSTARTu.

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED lw, poz. 6 obr. 1, a LED MMA poz. 11 obr. 1),
displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zméacknutim tlaéitka SET se rozsviti LED % (pozi-
ce 4, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu starto-
vaciho proudu - HOTSTART napftiklad o 50% vyssi
(nastavime potenciometrem na displeji 50). Vys-
ledny ,startovaci proud” je 150 A. Funkce HOT-
START se da vypnout nastavenim 0%.

3.  Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED t (poz. 5, obr. 1). Je mozné potenciometrem
nastavit hodnotu doby dobéhu startovaciho
proudu - napf. 0,2 s (nastavime potenciometrem
na displeji 0,2). Cas dobéhu startovaciho proudu
je0,2s.

METODA MMA - BEZPECNOSTNi FUNKCE V.R.D.
(pouze TIG LA)

Bezpecénostni systém V.R.D. (z anglického Voltage-
Reduce-Devices) zabezpecuje (v ptipadé jeho zapnu-
ti) nizké napéti na vystupu stroje - 15 V. Jde o bez-
pecnou hodnotu napéti na vystupu stroje, kterad se
ihned po dotyku svafovaného materidlu elektrodou
zméni na hodnotu svatfovaciho napéti. Po ukonceni
svafovaciho procesu se hodnota napéti automaticky

nastavi na hodnotu 15 V. Napéti na prazdno na
vystupu stroje pfi vypnutém V.R.D. systému je 88 V.

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim pa-
nelu zmacknéte a drite tlacitko MET (poz. 2, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypinatem. AZ po zapnuti
tlacitko MET uvolnéte. Na panelu se rozsviti LED dioda
MMA V.R.D. (poz. 9, obr. 1)a zobrazi se na dobu cca 1-
2 s napis ON. Funkce V.R.D. je zapnuta (signalizovano
svitici LED diodou - poz. 9, obr. 1).
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Metoda MMA - vypnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim pane-
lu zmacknéte a drzte tlacitko MET (poz. 2, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. AZ po zapnuti
tlac¢itko MET uvolnéte. Na panelu zhasne kontrolka
LED V.R.D. a zobrazi se na dobu cca 1-2 s napis OFF.
Funkce V.R.D. je vypnuta.

%
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MOZNOSTI NASTAVENI PARAMETRU PRO METODU

TIG:

e  Svafovaci proud 10-150 A (fada 150), 10-170 A
(fada 170).

e  Frekvence pulsace svafovaciho proudu 0-500 Hz.
Hodnota spodniho proudu (zékladni proud) je cca
35% horniho - svafovaciho proudu. Podil horniho
a spodniho proudu v periodé pulsace je 50% na
50%.

o Cas dobéhu svafovaciho proudu 0-5 s.

e  Koncovy proud 10-150 A.

Metoda TIG - nastaveni svafovaciho proudu
Potenciometrem (poz. 7, obr. 2) nastavte poZadova-
nou hodnotu svarovaciho proudu.



©
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MMA

Metoda TIG - nastaveni frekvence pulsace svafova-
ciho proudu

Stlacujte tlacitko SET (poz. 3, obr. 1), aZ se rozsviti LED
PULSE (poz. 8, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu
frekvence pulsace svarovaciho proudu. PFi nastaveni
,0” je pulsace vypnuta.

Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu svafovaciho
proudu

Stlacujte tlacitko SET (poz. 3, obr. 1), aZ se rozsviti LED
SLOPE (poz. 9, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu
doby trvani dobéhu svarovaciho proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty koncového proudu
Stlacujte tladitko SET (poz. 3, obr. 1), aZ se rozsviti
leno (poz. 7, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu
koncového proudu.

©

HOT START

PRIKLAD:

1.

PFi nastaveném svarovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw (poz. 6, obr. 1) a LED TIG (poz. 10, obr. 1),
displej zobrazuje 100 (100 A).

Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED PULS
(poz. 8, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu frek-
vence pulsace svafovaciho proudu v rozmezi O
(pulsace vypnuta) az po hodnotu 500 Hz. Funkci
PULSE vypneme nastavenim frekvence na 0.
Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED DOWN SLOPE (poz. 9, obr. 1). Je moiné
nastavit hodnotu doby dobéhu svafovaciho
proudu - napf. 1 s (nastavime potenciometrem
na displeji hodnotu 1). Cas dobéhu startovaciho
proudu je 1s.

Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED leno (poz. 7, obr. 1). Je mozné nastavit
hodnotu koncového svarovaciho proudu - napft.
10 A (nastavime potenciometrem na displeji
hodnotu 10). Cas koncového svafovaciho proudu
je10A.

PREHRATI STROJE
Err na displeji signalizuje pfehrati stroje.

ANTISTICK
Signalizace - - - na displeji signalizuje zapusobeni
funkce ANTISTICK.

SVAROVANI V METODE TIG
Zapaleni oblouku se provadi vmetodé TIG nasle-
dovné:

1.

Zapnéte invertor hlavnim vypinacem. Nastavte
metodu svafovani TIG a nastavte parametry
svarovani dle vyse uvedeného postupu.

Stroje LA - pfipojte svafovaci hotdk k invertoru
a redukénimu ventilu na plynové lahvi. Svarovaci
hofak bude v minusové rychlospojce a zemnici
kabel k plusové rychlospojce.



Obrazek 3 - Priibéh svarovaciho procesu u TIG LA
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Ventilkem na hofaku pustte plyn - Argon (pro
stroje LA).

Dotknéte se wolframovou elektrodou uzemné-
ného materidlu. Invertorovy zdroj se automatic-
ky zapne (jen TIG LA).

Kolibavym pohybem pres okraj hubice oddalte
wolframovou elektrodu - hofi el. oblouk v pfipa-
dé, Ze chcete zakoncit svafovaci proces, oddalte
elektrodu na kratky okamiZik (do 1 s) na vzda-
lenost 8 - 10 mm od svafovaného materialu. In-
vertor automaticky zacne snizovat (podle nasta-
veného ¢asu DOWN SLOPE) svafovaci proud, az
do Uplného vypnuti oblouku (podle nastavené
hodnoty koncového proudu lend).

Zobrazeni startu - TIG LA

N

START A ZAKONCENi SVAROVACIHO PROCESU TIG

(obr. 3)

1. Priblizeni wolframové elektrody ke svafovanému
materialu.

2. Lehky dotek wolframové elektrody svarfovaného
materialu (neni nutné skrtat).

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni sva-
fovaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opot-
febeni wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svafovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplInéni krateru) se provadi odddlenim
wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm od
svafovaného materialu.

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se snizuje

po nastavenou dobu. (0 aZz 5 s) na nastavenou

1-3 mm

0-5s POST GAS
leno
& 15-10 mm ‘ 11-3 mm I1-3 mm
6 7
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hodnotu koncového proudu (napf. 10 A) - vypl-
néni krateru.
Zakonceni svarovaciho procesu. Digitalni fizeni

automaticky vypne svarovaci proces.

Nastaveni svafovacich parametrti —
fady 150, 170

METODA MMA

1.

Nastaveni metody svafovani - pfepinacem (poz.
10, obr. 2) nastavte pozadovanou metodu. P¥i
prepnuti prepinace do horni polohy je stroj
prepnut do metody MMA (svafovani obalenou
elektrodou).

Ptepinaé (poz. 9, obr. 2) pfepnéte do horni polo-
hy pro lokalni ovladani (plati v pfipadé absence
délkového ovladani).

Potenciometrem (poz. 4, obr. 2) nastavte na
stupnici potenciometrem poZadovany svarovaci
proud podle sily materidlu a priméru elektrody
(orientacné tabulka 4). Pfi pouZziti dalkového
ovladani provadime regulaci svafovaciho proudu
potenciometrem na dalkovém ovladaci. Prepi-
nac (poz. 9, obr. 2) musi byt v doIni poloze.
Timto je stroj pfipraven ke svafovani metodou
MMA.

V pozici pro svafovani metodou MMA je v ¢innosti
funkce HOT START, kterd zajistuje zvét3eni svafo-
vaciho proudu na zacatku svarovani. Pokud
dochazi pfi svafovani slabych materidld béhem
zapdleni oblouku k provarovani materialu, dopo-
rucujeme prepnout prepina¢ metody do polohy
TIG, ¢imZ dojde k vypnuti funkce HOTSTART.

METODATIG

1.

Nastaveni metody svarovani - pfepinacem (poz.
10, obr. 2) nastavte poZadovanou metodu. Pfi
prepnuti prepinace do dolni polohy je stroj
pfepnut do metody TIG.



2. Prepinac (poz. 9, obr. 2) pfepnéte do horni polo-
hy pro lokalni ovladani. (plati v pfipadé absence
dalkového ovladani).

3. Potenciometrem (poz. 4, obr. 2) nastavte poZa-
dovany svafovaci proud podle sily materialu
a pridmeéru poutziti elektrody (orientacné tabulka
7). Pfi pouziti dalkového ovladani provadime
regulaci svafovaciho proudu potenciometrem na
dalkovém ovladaci. Pfepinac (poz. 9, obr. 2) musi
byt v dolni poloze.

4. Do minusové rychlospojky pfipojte svarfovaci
horak s plynovym ventilkem.

5. Plynovou hadic¢ku svafovaciho horaku pfipojte
pres redukéni ventil k 1dhvi s ochrannym plynem.

6. Zemnici kabel pfipojte k plusové rychlospojce.

7. Pomoci redukéniho ventilu a ventilu na hordku
nastavte pozadovany pritok ochranného plynu.

8. Timto je stroj pfipraven ke svarovani metodou
TIG.

ZAKLADNI PRAVIDLA PRO SVAROVANI OBALENOU
ELEKTRODOU

Prepnéte prepina¢ metody svafovani do polohy pro
metodu MMA - obalend elektroda.

V tabulce 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim prdméru a na sile
zakladniho materidlu. Hodnoty pouZitého proudu jsou
vyjadreny v tabulce s pfislusnymi elektrodami pro
svarovani bézné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto
Udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro pfesny vybér sledujte instrukce
poskytované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi
na pozici svafeni a typu spoje a zvySuje se podle
tloustky a rozméra ¢asti.

Tabulka 4
Sila svafovaného Priimér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabulka 5
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330
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Vhodnad velikost svafovaciho proudu pro riizné pru-

méry elektrod je uvedena v tabulce ¢. 5 a pro rlzné

typy svafovani jsou hodnoty:

e Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svatfovéni nad Urovni hlavy

e Nizké pro svarovani vertikalni smérem doll
a pro spojovani malych predehratych kouskd

Pfiblizna indikace primérného proudu uZivaného pfi
svarovani elektrodami pro béznou ocel je dédna nés-
ledujicim vzorcem:

1=50x (Je —1)

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = primér elektrody

PRIKLAD:

Pro elektrodu s priimérem 4 mm
I=50x(4-1)=50x3 = 150A

DrZeni elektrody pfi svafovani:

Pfiprava zakladniho materialu:
Vtabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu
materialu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

"
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Obrézek 5

Tabulka 6
s (mm) ‘ EX (i) d(mm)  «a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
SVAROVANI METODOU TIG

Svarovaci invertory umozriuji svafovat metodou TIG
s dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni
predevsim pro svarovani nerezovych oceli.

Pfepnéte pfepinac¢ metody svafovani do polohy pro
metodu TIG.

Pfipojeni svafovaciho hofdku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel
na plus podl - pfima polarita.



Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

Vtabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svarovaciho
proudu a praméru pro wolframové elektrody s 2%
thoria - Cervené znaceni elektrody.

Tabulka 7
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot
v tabulce 8 a obrazku 6.

Obréazek 6 <}
Tabulka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfip-
ravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geo-
metrii svaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné
jemné brousit v podéIném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazorriuje vliv brouseni elektrody na jeji

Zivotnost.

A\ B

Obrézek 8

g

Obrézek 7

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni elektro-
dy v podéIném sméru - trvanlivost az 17 hodin
Obrazek 8B - hrubé a nerovhomérné brouseni v pfic-
ném sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zplsobu brouseni
elektrody jsou uvedeny s pouZitim:

HF zapalovéni el. oblouku, elektrody & 3,2 mm,
svarovaci proud 150 A a svafovany material trubka.

Ochranny plyn:

Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon
o Cistoté 99,99%. Mnoistvi pritoku urcete dle ta-
bulky 9.

-12 -

Tabulka 9
Svar. Primér | Svafovaci hubice | Pratok
proud (A) | elektrody | n(°) & (mm) plynu
(I/min)
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm |(4/5/6 |6,5/8,0/9,5| 6-7
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

Drzeni svafovaciho hotaku pfi svafovani:

pozice w (PA) pozice h (PB)

20 - 30°

15 - 40°
- Y=~
pozice s (PF)

-
—_
10-30°] =/
| Z NN

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu ma-
teridlu. Rozméry urcete dle obrazku 9.

Obrazek 9 :a—t:? :%

SN

Tabulka 10
s (mm) ‘ a(mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pfi svafovani musi byt zba-
vena mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je
nutno dbat na Cistotu pfidavného materialu
a Cisté rukavice svarece pfi svafovani.

2. Privedeni pridavného materidlu - aby se zabrani-
lo oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materialu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho
z hubice.

3. Typaprimér wolframovych elektrod - je nutné je
zvolit dle velikosti proudu, polarity, druhu zak-
ladniho materialu a sloZeni ochranného plynu.



4. Brouseni wolframovych elektrod - naostfeni
Spicky elektrody by mélo byt v podélném sméru.
Cim nepatrnéjsi je drsnost povrchu $picky, tim
klidnéji hofi el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnoistvi ochranného plynu - je tfeba pFizplsob-
bit typu svafovani, popf. velikosti plynové hubi-
ce. Po skonceni svafovani musi proudit plyn dos-
tate¢né dlouho, zddvodu ochrany materidlu
a wolframové elektrody pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu

svaru:

Svarovaci proud je pfilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod ve-
de k neklidnému hofeni oblouku.

Dale mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim

svarovaciho hofaku a Spatnym pridavanim pridavné-

ho materidlu.

UPOZORNEN;!

Svafovaci stroje 150 a 170 umoZniuji pfipojeni
dalkového ovladani - pfepinac (obr. 10) pfepnéte do
dolni pozice - ZAPNUTO. P¥i svafovani bez dalkového
ovladani (dalkové ovladani neni pfipojeno ke stroji) je
nutno mit pfepinac na ¢elnim panelu (obr. 10) v horni
pozici - VYPNUTO.

Obrazek 10

Nez zacnete svarovat

DULEZITE: pred zapnutim svafecky zkontrolujte jesté
jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovi-
da vyrobnimu stitku. Nastavte svarovaci proud s pou-
Zitim potenciometru svafovaciho proudu. Zapnéte
svarecku hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 2 poz. 1).
Zelené signadlni svétlo ukazuje, Ze stroj je zapnut
a pripraven k pouZziti.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni Snilira, prodluZovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povazovany za nejéastéjsi priciny problémd.

V ptipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

e  Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového na-
péti.

e Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfi-
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pojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.
e  Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v po-
fadku.
Paklize pouzivate prodluZovani kabel, zkontrolujte
jeho délku, prifez a pfipojeni.
Zkontrolujte, zda ndasledujici ¢asti nejsou vadné:
e Hlavni vypinac rozvodné sité.
e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.
POZNAMKA: | pfes Vase pozadované technické do-
vednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v pripadé poskozeni doporudujeme kontaktovat vys-
koleny personal a servisni oddéleni vyrobce.

Udrzba

VAROVANI: Pred tim, ne# provedete jakoukoli kon-
trolu nebo udrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elek-
trické sité!

PFi planovani udrzby stroje musi byt vzata v Gvahu
mira a okolnosti vyuZiti stroje. Setrné uzivani a pre-
ventivni idrzba pomaha predchazet zbyte¢nym poru-
chdm a zdvadam. Pokud to vyZaduji pracovni pod-
minky stroje, je nutno zvolit intervaly kontrol a idrzby
Castéjsi. Zejména v podminkach, kdy stroj pracuje ve
velmi prasném prostredi s vodivym prachem, zvolime
interval dvakrat za mésic.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroje kontrolujte stav svafovacich
a privodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.
Provedte vizualni kontrolu:

e svafovaci kabely

® napajecisit

e  svarovaci obvod

e kryty

e ovlddaci a indikaéni prvky
e vseobecny stav
KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2 min.
(dojde k vybiti naboje kondenzatord uvnitf stroje).
Poté odstrarite kryt stroje. Ocistéte vSechny znedisté-
né vykonové elektrické spoje a uvolnéné dotdhnéte.
Ocistéte vnitini Casti stroje od prachu a necistot
napfriklad mékkym Stétcem a vysavacem.
POZNAMKA: Pfi ¢isténi stlacenych vzduchem (vyfou-
kavani necistot) dbejte zvySené opatrnosti, miize dojit
k poskozeni stroje. Nikdy nepouZivejte rozpoustédla a
fedidla (napf. aceton apod.), protoZze mohou poskodit
plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaci.



POSTUP ODKRYTOVANI{ STROJE

Postupujte nasledovné: Odstrarite z Uchytd popruh.
Vysroubujte 2 Srouby v horni ¢asti krytu. Mirné roz-
tdhnéte od sebe horni ¢asti obou Cel a kryt sejméte.
PFi sestaveni stroje postupujte opaénym zpusobem.

NAHRADNI DiLY

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro
tyto stroje. PouZiti neoriginalnich nahradnich dila
mZe zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti. Vyrobce odmi-
ta prevzit odpovédnost za poufziti neoriginalnich nah-
radnich dild.

Objednani nahradnich dilt

Pro bezproblémové objednani nahradnich dill uva-

déjte:

e objednaci ¢islo dilu

e nazevdilu

e typ pristroje

e napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnim
Stitku

e vyrobni Cislo pfistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventildtor SUNON pro

stroj 150 TIG LA, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobni ¢islo...

Postup provadéni revize invertoro-

vého svarovaciho stroje

K provadéni revize je nutno pouZit vhodny méfici

pfistroj pro méfeni revizi, napf. REVEX 51 (2051).

Nesmi byt pouZit pfistroj MEGMET, jeho pouZitim

hrozi zniceni stroje.

1.  Zapnéte hlavni vypinac na stroji.

2. Pfivodni vidlici zasurite do méficiho pfistroje.

3. MEéici pfistroj nastavte podle ndvodu na mére-
ni pfechodového odporu.

4. Pomoci sondy zméfte prechodovy odpor na
Castech spojenych se zemi, napf. Sroub krytu.
Pfechodovy odpor musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

5. MEéfici pfistroj nastavte podle navodu na mére-
ni metody Unikajici proud.

6. Zméfte unikajici proud a méfeni opakujte
s opacnou polaritou.

7.  MEéici pfistroj nastavte podle ndvodu na mé-
feni metody Nahradni unikajici proud.

8. Zméfte nahradni unikajici proud a méfeni
opakujte s opacnou polaritou.

9.  MEéici pfistroj nastavte podle ndvodu na mé-
feni metody Proud ochrannym vodicem.

10. Zméfte proud ochrannym vodicem a méreni
opakujte s opacnou polaritou.

11. Pfi Zddném z méreni dle bodu 5 - 10 nesmi byt
hodnota proudu vétsi nez 3,5 mA.

Svarecka musi prochazet periodickymi kontrolami
podle €SN 33 1500/1990.

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba svafovacich strojl je stanovena na
24 mésict od prodeje stroje kupujicimu. Lhita
zéruky zacind béZzet dnem predani stroje
kupujicimu, pfipadné dnem moziné dodavky.
Zaruéni IhGta na svarovaci horaky je 6 mésicll. Do
zarucni doby se nepocitd doba od uplatnéni
oprdvnéné reklamace aZz do doby, kdy je stroj
opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze do-
dany stroj ma v dobé dodani a po dobu zéruky
bude mit vlastnosti stanovené zdvaznymi tech-
nickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskyt-
nou po jeho prodeji vzaruéni Ihaté, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrob-
cem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou
vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci
stroj pouzivan zpusobem a k uéeliim, pro které je
uren. Jako vady se neuznavaji poskozeni
a mimoradna opotiebeni, ktera vznikla nedosta-
teCnou péci ¢i zanedbdnim i zdanlivé bezva-
namnych vad.

Za vadu nelze napftiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru, nebo usmérrio-
vace vlivem nedostatecné udrzby svarova-
ciho hordku a nasledného zkratu mezi hubi-
ci a pravlakem.

e Poskozeni elektromagnetického ventilku
necistotami vlivem nepouZivani plynového
filtru.

e Mechanické poskozeni svafovaciho hordku
vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se déle nevztahuje na poskozeni vlivem

nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuse-

nosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrze-

nim predpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu a

udrzbu, uZivdnim stroje k uceltm, pro které neni

urcen, pretéZzovéanim stroje, byt i prechodnym.

PFi udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné

pouZivany originalni dily vyrobce.

5.V zéarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy
nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcénost jednotlivych soucdsti stroje. V opac-
ném pripadé nebude zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprod-lené
po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové vady a
to u vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize se pti zaruéni opravé vyméni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.



ZARUCNI SERVIS

1.

Zaruéni servis mize provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéreny vyrobcem.

Pred vykonanim zarucni opravy je nutné provést
kontrolu udaju o stroji: datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pfipadé Ze Udaje nejsou v sou-
ladu s podminkami pro uznani zaruéni opravy,
napf. prosla zarucni doba, nespravné pouzivani
vyrobku vrozporu snavodem k pouZiti atd.,
nejednd se o zaruc¢ni opravu. Vtomto pripadé
veskeré naklady spojené s opravou hradi
zdkaznik.

Nedilnou souéasti podkladd pro uznani zaruky je
fadné vyplnény zaruéni list a reklamaéni
protokol.

V pfipadé opakovani stejné zavady na jednom
stroji a stejném dilu, je nutna konzultace se ser-
visnim technikem vyrobce.
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Uvod
Vazeny zakaznik, dakujeme Vam za déveru, ktoru ste
nam prejavili zakipenim nasho vyrobku.

A\

Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého
pouZivanie zariadenia prisne dodrZiavajte tu uvedené
instrukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo VaSom zdujme
Vam doporucujeme, aby ste udrzbu a pripadné opravy
zverili naSej servisnej organizacii, pretoze ma
prislusné vybavenie a Specialne vyskoleny personal.
Vsetky nase zdroje a zariadenia su predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo
upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Pred uvedenim do prevadzky si
prosim dokladne precitajte vSetky
pokyny uvedené v tomto navode.

Popis

Stroje 150 a 170 su profesiondlne zvéracie invertory
urCené na zvaranie metédami MMA (obalenou
elektrédou) a TIG sdotykovym Startom (zvaranie
v ochrannej atmosfére netaviacou sa elektrédou). Su
to zdroje zvaracieho prudu so strmou charakteris-
tikou. Invertory su konstruované ako prenosné zdro-
je zvaracieho prudu. Su vybavené popruhom pre
lahkd manipulaciu a nosenie.

Zvaracie invertory su vyrobené s vyuZzitim vysokofrek-
venéného transformatora s feritovym jadrom a tra-
nzistormi. Maju zabudované elektronické funkcie
HOTSTART (pre lahsie zapalenie oblika) a ANTI STICK
(zabrariuje prilepeniu elektrédy). V pripade, Ze k pri-
lepeniu dojde, zaistuje zniZzenie zvéracieho prudu, aby
nedoslo k rozzhaveniu elektrody).

Stroje TIG LA su vybavené funkciami nastavetelny
HOT START, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy
prud, bezpecnostnym systémom V.R.D. a funkciou
ANTI STICK, ktora nie je nastavitelna.

Invertory su predovsetkym urcené do vyroby, udrzby
¢i na montdz a do domacej dielne. Su vyrobené v su-
lade s prislusnymi normami a nariadeniami Eurdpske;j
Unie a Slovenskej republiky.



Tabulka ¢. 1

Technické udaje 150 / TIG LA 170 / TIG LA

Vstupné napatie 50 Hz
Rozsah zvéracieho pradu
Napétie naprazdno
Zatazovatel 45%/*25%
Zatazovatel 60%
Zatazovatel 100%
Istenie - pomalé char. D
Krytie

Rozmery Dx3xV
Hmotnost

1x230V 1x230 V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125 A 125 A
16 A 20A
IP 23S IP 23S
310 x 143 x 220 mm
5,5kg 5,9 kg

Obmedzenie pouzitia

(EN 60974-1)

PouZitie zvaracky je typicky prerusované, ked sa
vyuZiva najefektivnejsia pracovna doba pre zvaranie
a doba kludu pre umiestnenie zvaranych casti, prip-
ravnych operdcii apod.

Tieto zvéracie invertory su skonstruované Uplne
bezpelne na zataZenie zvaracim prudom max. 150 A
(rad 150) a 170 A (rad 170) nominalneho prudu po
dobu prace 45% resp. 25% z celkovej doby uZivania.
Norma uvadza dobu zataZenia v 10 minatovom cykle.
Za 30% pracovny cyklus zataZovania sa povazuju 3
minuty z desat mindtového ¢asového Useku zvdrania
a 7 min. chladenia.

Ak je povoleny pracovny cyklus prekroceny, bude
funkcia stroja v dosledku nebezpecia prehriatia pre-
rusena termostatom, v zaujme ochrany komponen-
tov zvaracky. Tento stav je indikovany rozsvietenim
ZItého signdlneho svetla na ovladacom panely zdroja.
Po niekolkych mindtach, ked ddéjde k ochladeniu
zdroja a Zlté signalne svetlo zhasne. Zdroj je pripra-
veny na opdtovné pouZitie. Zdroje su konstruované
v stlade s ochrannou trovriou IP 23 S.

vyhradne na zvaranie a nie na iné ne- A
zodpovedajuce pouZzitie. Nikdy nepouzi-

vajte zvaraci stroj s odstranenymi krytmi. Odstrane-
nim krytov sa znizuje G¢innost chladenia a méze dojst
k poskodeniu stroja. Dodavatel v tomto pripade
nepreberd odpovednost za vzniknutd $kodu a nie je
mozné z tohto dbvodu uplatnit narok na zaru¢nu
opravu. Ich obsluha je povolend iba vyskolenym
a skdsenym osobam. UZivatel musi dodrziavat normy
CEl 26-9-CENELEC HD407, STN EN 60974-1, a dalsie
bezpecnostné ustanovenia tak, aby bola zaistend jeho
bezpeénost a bezpetnost tretej strany.

Zdroje zvaracieho prddu so stuprfiom ochrany 1P23S
nie su uréené k pouzitiu vonku pri dazdovych zraz-
kach, pokial nie si umiestnené pod pristreskom.

Bezpecnostné pokyny
Zvaracie invertory musia byt pouZivané
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NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:

EN 05 06 01/1993 Bezpelnostné ustanovenia pre
oblukové zvaranie kovu. EN 05 06 30/1993 Bezped-
nostné predpisy pre zvdranie a plazmové rezanie.
Zvdratka musi prechadzat periodickymi kontrolami
podla EN 60974-4.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE PREDPISY!
Dodrzujte vieobecné protipoZiarne predpisy pri su-
¢asnom reSpektovani miestnych Specifickych pod-
mienok. Zvaranie je Specifikované vidy ako ¢innost
srizikom poZiaru. Zvaranie v miestach s horlavymi
alebo s vybusnymi materidlmi je prisne zakazané. Na
zvaracom stanovisti musi byt vidy hasiaci pristroje.
POZOR! Iskry méZzu spdsobit zapélenie mnoho hodin
po ukonéeni zvarania predovsetkym na nepristup-
nych miestach. Po ukonéeni zvarania nechajte stroj
minimalne 10 mindt dochladit. Pokial neddjde
k dochladeniu stroja, dochadza vnutri k velkému na-
rastu teploty, ktord méze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANi KOVU OBSAHU-
JUCICH OLOVO, KADMIUM, ZINOK, ORTUT A BERY-
LIUM

e Udinte zvlastne opatrenia, pokial zvéarate kovy,
ktoré obsahuju vyse kovy,

e U nadrZi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
i prazdnych) neprevadzajte zvaracské prace, le-
bo hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvaranie je
moiné prevadzat iba podla zvlastnych predpi-
sov!!!

eV priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu pla-
tia zvlastne predpisy.

PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRICKYM PRUDOM

e Neopravujte zdroj v prevadzke, resp. ak je zapo-
jeny do el. siete.

e  Pred akoukolvek udrzbou alebo opravou vypnite
zdroj z el. siete.

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.



e  Zvaracie zdroje mdze obsluhovat a prevadzkovat
kvalifikovany personal.

e Vsetky pripojenia musia byt prevedenie podla
platnych predpisov a v plnom sulade s bezpec-
nostnymi predpismi (nariadenie CEl 26-10-CENE-
LEC HD427).

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo poskodeny-
mi zvaracimi kablami. Vidy kontrolujte zvaraci
horak, zvaracie a napdjacie kable a uistite sa, Ze
ich izolacia nie je poskodena alebo nie su vodice
volné v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim hordkom a so zvaracimi a
napdjacimi kdblami, ktoré maju nedostatocny
prierez.

e  Zastavte zvdranie, ak st hordk alebo kéble preh-
riate, zabrdnite tak rychlemu opotrebeniu ich
izolacie.

e Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti el. obvodu.
Po pouZiti opatrne odpojte zvaraci hordk od
zdroja a zabrante kontaktu s uzemnenymi
Castami.

SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI

e  Zaistite Cistotu pracovnej plochy a &
odvetravanie vSetkych plynov
vytvaranych pocas zvarania, hlav-
ne v uzavretych priestoroch.

e Umiestnite zvdraci zdroj do dobre vetranych
priestorov.

e Odstrante vsetok lak, necistoty a mastnoty, kto-
ré pokryvaju casti uréené na zvaranie do takej
miery, aby sa zabranilo uvolfiovaniu toxickych
plynov.

e Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z Uniku
zemného ¢i inych vybusnych plynov alebo blizko
pri spalovacich motoroch.

e NepribliZujte zvéracie zariadenie k vaniam urce-
nym pre odstrariovanie mastnoty, kde sa pouzi-
vaju horlavé latky a vyskytuju sa vypary trichlo-
rethylénu alebo inych zlucenin chléru, ktoré
obsahuju uhlovodiky pouzivané ako rozpustadla,
pretoZe zvaraci oblik a nim produkované ultra-
fialové Ziarenie s tymito vyparmi reaguju a vyt-
varaju vysoko toxické plyny.

OCHRANA PRED ZIARENiM, POPALENI-

NAMI A HLUKOM

e Nikdy nepouZivajte rozbité alebo
inak poskodené ochranné zvarac-
ské kukly.

e Chrante svoje oci Specidlnou zvaracou kuklou
vybavenou ochrannym tmavym sklom (ochranny
stupen DIN 9-14).

e Na zabezpecenie ochrany tmavého ochranného
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ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

NEBEZPECENSTVO SPOJENE
S ELEKTROMAGNETICKYM POLOM

skla pred rozstrekom zvarového kovu umiestnite
pred tmavé sklo Cire sklo rovnakych rozmerov.
Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodného
ochranného stitu alebo kukly.

Nezacnite zvarat, dokial sa nepresvedéite, Ze
vsetky osoby vo vasej blizkosti su vhodne chra-
nené pred ultrafialovym Ziarenim produkova-
nym zvaracim oblikom.

Ilhned’ vymerite nevyhovujuce, alebo poskodené
ochranné tmavé sklo.

Vidy pouZivajte vhodny ochranny odev, vhodnu
pracovnu obuv, ochrannu zvaracska kuklu a ko-
Zené zvaracské rukavice, aby ste zabranili popa-
lenindm a odrenindm pri manipuldcii s materia-
lom.

PouZivajte ochranné slichadla alebo tlmi¢e do
usi.

Odstrarite z pracovného prostre- @
dia vietky horlaviny.

Nezvarajte v blizkosti horlavych
materialov i tekutin alebo v prostredi s vybus-
nymi plynmi.

Nenoste obleCenie impregnované olejom
a mastnotou, pretoZze by iskry mohli spdsobit
poZiar.

Nezvarajte materidly, ktoré obsahovali horlavé
substancie alebo také latky, ktoré po zahriati
vytvaraju toxické alebo horlavé pary.

Nezvarajte predtym, neZ sa uistite, aké substan-
cie zvarany predmet obsahoval. Dokonca ne-
patrné stopy horlavého plynu alebo tekutiny
mozu spbsobit expldziu.

Nikdy nepouZzivajte kyslik na vyfukavanie kontaj-
nerov.

Vyvarujte sa zvdraniu v priestoroch a rozsiahlych
dutinach, kde by sa mohol vyskytovat zemny ¢i
iny vybusny plyn.

Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.
Nikdy nepouZivajte v zvaracom horaku kyslik, ale
vzdy iba inertné plyny a ich zmesi.

Elektromagnetické pole vytvara-
né zdrojom pri zvarani méze byt
nebezpecné fudom s kardiostimulatormi, po-
mockami pre nepocujucich a s podobnymi zaria-
deniami. Tito ludia musia priblizenie sa k zapoje-
nému pristroju konzultovat so svojim lekarom.

Nepriblizujte k zvdraciemu zdroju hodinky, nosi-
¢e magnetickych dat a pod., pokial je v pre-
vadzke. Mohlo by déjst v désledku pdsobenia




magnetického pola k trvalému poskodeniu tych-
to pristrojov.

e  Zvaracie zdroje su vyrobené v zhode s ochran-
nymi poZiadavkami stanovenymi smernicami
o elektromagnetickej kompatibilite (EMC).
Zvaraci stroj je z hladiska odrusenia uréeny pre
priemyselné priestory - klasifikdcia podfa STN
55011 (CISPR-11) skupina 2, zariadenie triedy A.
Predpokladd sa ich Siroké poutzitie vo vsetkych
priemyselnych oblastiach, ale nie je pre domace
pouZzitie! V pripade poufZitia v inych priestoroch
nez priemyselnych, sa mézu vyskytnat rusenia
a poruchy ktoré bude potrebné riesit zvlastnymi
opatreniami (vid EN 60974-10). Ak dojde
k elektromagnetickym porucham, je povinnos-
tou uZivatela danu situaciu vyriesit.

UPOZORNENIE:

Toto zariadenie triedy A nie je urené pre pouZivanie
v obytnych priestoroch, kde je elektricka energia
dodévana nizkonapatovym systémom. MoZu sa tu
vyskytnu problémy so zaistenim elektromagnetickej
kompatibility v tychto priestoroch, spésobené ruse-
nim Sirenym vedenim rovnako ako vyZarovanym
rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tieto zdroje su vyrobené z ma- ”
teridlov, ktoré neobsahuju toxic- t]&
ké alebo jedovaté Iatky pre uZiva-
tela.

e  Pocas likvidatnej fazy by mal byt pristroj roz-
loZzeny a jeho jednotlivé komponenty by mali byt
rozdelené podla typu materidlu, z ktorého boli
vyrobené.
denia vyuzite zberné miesto/dvor : :
urcené ku spatnému odberu. —

e  PouZité zariadenie nevhadzujte do beiného
odpadu a pouZite postup uvedeny vyssie.

LIKVIDACIE POUZITEHO ZARIADENIA
e  Pre likvidaciu vyradeného zaria-

MANIPULACIA A USKLADNENIE STLA-

CENYCH PLYNOV

e Vidy sa vyhnite kontaktu medzi
zvaracimi kablami prendasajacimi
zvaraci prud a flasami so stlacenym plynom a ich
uskladriovacimi zariadeniami.

e Vidy uzatvarajte ventily na flaSiach so stlacenym
plynom, ak ich prave nebudete pouzivat.

e Ventily na flasi inertného plynu pocas pouZivania
by mali byt Gplne otvorené.

e Pri manipulacii s flasou stlaceného plynu pra-
cujte so zvySenou opatrnostou, aby sa predislo
poskodeniu zariadenia alebo urazu.
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e Nepokusajte sa plnit flase stlatenym plynom,
vidy pouZivajte prislusné regulatory a tlakové
redukcie.

e V pripade, Ze chcete ziskat dalsie informdcie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajuce sa
pouzivania stlacenych plynov podla noriem STN
07 83 05.

UMIESTENIE STROJA

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroje a dajte pozor,
aby nemohlo dochéadzat kvniknutiu vodivych ne-
Cistot do stroja (napriklad odlietajice Castice od brus-
ného néstroja).

Instaldcia

Miesto instaldcie pre zdroje by malo byt starostlivo
zvazené, aby bola zaistena bezpecnd a po vsetkych
strankach vyhovujuca prevadzka. UZivatel je zodpo-
vedny za inStaldciu a pouZivanie zariadenia v sulade
s inStrukciami vyrobcu uvedenymi vtomto ndvode.
Vyrobca neruci za Skody spbsobené neodbornym
pouzivanim a obsluhou. Zdroje je potrebné chranit
pred vlhkom a dazdom, mechanickym poskodenim,
prievanom a pripadnou ventilaciou susednych zdro-
jov, nadmernym pretaZzovanim a hrubym zaobchad-
zanim. Pred inStaldciou zariadenia by mal uZivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na praco-
visku.

Odporucame, aby ste sa vyhli instalacii zvaracieho
zdroja blizko:

e signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov
e pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami pre nepocu-
jucich a podobne, musia konzultovat pristup k zaria-
deniu v prevadzke so svojim lekarom. Pri instalacii
zariadenia musi byt pracovné prostredie v sulade
s ochrannou urovriou IP 23 S.

Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkulacie
vzduchu a musia byt preto umiestnené na takom
mieste, kde nimi méZe vzduch lahko pruadit.

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky kel. napajacej sieti sa
uistite, Ze hodnota napétia a frekvencie v sieti zod-
poveda napétiu na vyrobnom stitku pristroja a ¢i je
hlavny vypina¢ zvaracky v pozicii ,,0“. PouZivajte iba
origindlnu vidlicu zdrojov na pripojenie k el. sieti.

Ak chcete vidlicu vymenit, postupujte podla nasle-
dujucich instrukcii:



Obrézok 1 — Ovladaci panel TIG LA

e na pripojenie zdroja k napdjacej el. sieti su
potrebné 2 privodné vodice

e treti, ZLTO-ZELENY, sa pouZiva pre zemniace
pripojenie

Pripojte normalizovanu vidlicu (2p+e) vhodnej hod-

noty zataienia k privodnému kablu. Majte istenu

elektricki zasuvku poistkami alebo automatickym

isti¢om. Zemniaci obvod zdroja musi byt spojeny so

zemniacim vedenim (ZLTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napajacieho kabla
musi mat zodpovedajlci prierez vodi¢a. Nikdy ne-
pouZivajte predlZovaci kabel s mensim prierezom nez
je origindlny kabel dodavany s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani stroja 170 na vys-
sich zvaraciich prudoch moze odber stroja zo siete
prekracovat hodnotu 16 A. V tom pripade je nutné
privodnd vidlicu vymenit za priemyslovud vidlicu, kto-
rad odpovedad isteniu 20 A! Tomuto isteniu musi su-
¢asne odpovedat prevedenie a istenie el. rozvodu.
Dalsimi spésobmi pripojenia su prevedenie pevného
pripojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie
musi byt istené isticom alebo poistkou max. 25 A),
alebo pripojenie stroja na trojfazovu siet 3x 400 V /
230V TN-C-S (TN-S). V pripade pripojenia k trojfazovej
sieti musi byt pouZzita patkolikova vidlica 32 A. Fazovy
vodi¢ - ¢ierny (hnedy) pripojit vo vidlici k jednej zo
svoriek oznacenych (L1, L2 alebo L3). Nulovaci vodi¢ -
modry pripojit vo vidlici ku svorke oznac¢ené (N) a ze-
lenoZlty ochranny vodi¢ pripojit ku svorke oznacenej
(Pe). Takto upraveny privodny kabel stroja je mozné
pripojit do trojfazovej zasuvky, ktord musi byt istend
isticom alebo poistkou max. 25 A.
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POZOR! Nesmie djst k pripojeniu stroja na zdruzené
napatie tj. napatie medzi dvoma fazami! V takomto
pripade hrozi poskodenie stroja. Tieto Upravy moze
vykonavat iba opravnena osoba s elektrotechnickou
kvalifikaciou.

Ovladacie prvky
OBRAZOK 1 - len TIG LA

Pozice1l Displej zobrazujuci nastavené hodnoty.
Pozice2 Tlacidlo MET, pre volbu metddy zvaranie
MMA (obalenou elektrodou), alebo TIG.
Tlacidlo SET, pre vyber jednotlivych funk-
cii (kontrola nastavenej hodnoty, pripad-
ne jej zmena).

LED didda signalizujuca nastavovanie
hodn6t funkcia HOTSTART (iba pre meté-
du MMA) - percentudlne zvySenie zvara-
cieho prudu na zaciatku zvaracieho pro-
cesu. Funkcia HOTSTART hadam reguluje
vrozmedzi O (funkcia je vypnutd) az po
maximdlne zvySenie Startovacieho prudu
070 %. (Maximalne vSak 150 nebo 170 A
podla rady stroja).

LED didda signalizujuca nastavovanie hod-
n6t funkcie HOTSTART - ¢as trvania funkcie
HOTSTART (iba pre metédu MMA).

LED didda signalizujuca nastavovanie hod-
nét zvdracieho prudu - spolo¢né pre me-
tédy MMA a TIG.

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
noty koncového zvéracieho pradu (iba pre
metddu TIG).

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7



Obrézok 2

Pozice8 LED didda signalizujuca nastavovanie hod-
not frekvencie pulzacie zvdracieho prudu
(iba pre metddu TIG).

LED didda signalizujuca nastavovanie hod-
nét dobehu zvaracieho pradu - u metédy
TIG; u metédy MMA tato didda signalizuje
zapnutie bezpecnostnej funkcie V.R.D.

LED diéda signalizujuca zvolend metédu
zvarania - TIG metdda.

LED diéda signalizujuca zvolend metédu
zvarania - MMA metdda.

OBRAZOK 2

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozicial Hlavny vypinac. V pozicii ,0“ je zvaracka
vypnuta.

Pozicia2 Napdjaci privodny kdbel.

Pozicia3 Rychlospojka minus pélu.

Poziciad4 Potenciometer nastavenia zvaracieho
pradu.

Pozicia5 Konektor dialkového ovladania.

Pozicia6 Rychlospojka plus pdlu.

Pozicia7 Potenciometer nastavenia zvaracieho
prudu - len TIG LA.

Pozicia 8 Digitalny panel - len TIG LA.

Pozicia9 Prepinac dialkového ovladania.

Pozicia 10 Prepina¢ metédy MMA/TIG.

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zvaracie
kable (kladny a zdporny), drZiak elektrody (zvaracie
hordk) a zemniaci kabel. Polaritu zvolte podla meté-
dy zvdrania. V metéde MMA uddva polaritu vyrobca
elektrod podla ich typu. Zvaracie kable by mali byt ¢o
najkratsie, blizko jeden od druhého a umiestnené na
urovni podlahy alebo blizko nej.

ZVARANA €AsT
Materidl, ktory ma byt zvdrany musi byt vidy spojeny
so zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetické
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Ziarenie. Uzemnenie zvdraného materidlu musi byt
urobené tak, aby nezvySovalo nebezpecenstvo Urazu
alebo poskodenia iného elektrického zariadenia.

Nastavenie zvaracich parametrov u
strojov 150 TIG LAa 170 TIG LA

NASTAVENIE METODY ZVARANIA

Po zapnuti stroja sa rozsvieti displej a jedna z LED diod
(posledna zvolend metdda zvarania pred vypnutim).
Stla¢enim tladidla MET (poz. 2, obr. 1) mdzete zvolit
druhd metddu zvarania.

MOZNOSTI NASTAVENIA PARAMETROV PRE METO-

DU MMA:

e  zvaraci prud 10-150 A (rad 150), 10-170 A (rad
170)

e hodnota ,zvysenie Startovacieho prudu“ HOT-
START ,,0“ (HOTSTART vypnut) az 70% zvaracie-
ho prudu, max. 150 A (rad 150), 170 A (170)

e  (as dobehu ,Startovacieho prudu”0,1az1,0s.

Metéda MMA - nastavenie zvaracieho pradu
Potenciometrom (poz. 7, obr. 2) nastavte po-
Zadovanu hodnotu zvaracieho prudu.

©
HOT START

Metéda MMA - nastaveni hodnoty HOTSTARTu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 3, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED % (poz. 4, obr. 1) ako na obrazku. Potenciomet-
rom (poz. 7, obr. 2) nastavte poZadovanou hodnotu




zvySenia pridu v %. Ak je na displeji hodnota 30,
znamena to zvySenie Startovacieho prudu o 30%.
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HOT START
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Metéda MMA - nastavenie hodnoty ¢asu HOT-
STARTu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 3, obr. 1), aZ sa rozsvieti LED
(poz. 5, obr. 1) rovnakd ako na obrazku.
Potenciometrom (poz. 7, obr. 2) nastavte po-
Zadovanu hodnotu doby trvania hotstartu.
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HOT START PULSE
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PRIiKLAD:

1. Prinastavenom zvaracom prude 100A (svieti LED
Iw, poz. 6, obr. 1, a LED MMA poz. 10, obr. 1),
displej zobrazuje 100 (100A).

2. Stlaéenim tlacidla SET sa rozsvieti LED % (poz. 4,
obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu zvaracieho
priddu - HOTSTART napriklad o 50% vysSiu
(nastavime potenciometrom na displeji 50). Vys-
ledny ,Startovaci prud“ je 150 A. Funkcia HOT-
START sa da vypnut nastavenim 0%.

3. Opatovnym stlaéenim tlacidla SET sa rozsvieti
LED t (poz. 5, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu
doby dobehu Startovacieho pradu — napr. 0,2 s
(nastavime potenciometrom na displeji 0,2). Cas
dobehu Startovacieho pradu je 0,2 s.

METODA MMA - BEZPECNOSTNE FUNKCIE V.R.D.
Bezpecénostny systém V.R.D. (z anglického Voltage-
Reduce-Devices) zabezpecuje (v pripade jeho zapnu-
tia) nizke napéati na vystupu stroja - 15 V. Ide o bez-
pecnu hodnotu napdtia na vystupu stroja, ktord sa
ihned po dotyku zvaraného materidlu elektrédou
zmeni na hodnotu zvaracieho napatia. Po ukonceni
zvaracieho procesu se hodnota napétia automaticky
nastavi na hodnotu 15 V. Napétia je na prazdno na
vystupu stroja pri vypnutom V.R.D. systéme je 88 V.

Metéda MMA - zapnutie funkcie V.R.D.

Vypnite stroj hlavnym vypinacom. Na prednom pa-
nely stlacte a drzte tlacidlo MET (poz. 2, obr. 1) a
zapnite stroj hlavnym vypinaom. AZ po zapnuti
tlacidlo MET uvolnite. Na panely sa rozsvieti LED diéda
MMA V.R.D. (poz. 9, obr. 1) a zobrazi sa na dobu cca
1-2 s napis ON.

Funkcia V.R.D. je zapnutd (signalizovand svietiacou
LED diédou - poz. 9, obr. 1).
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Metéda MMA - vypnutie funkcie V.R.D.

Vypnite hlavnym vypinatom. Na prednom panely
stlacte a drzte tlacidlo MET (poz. 2, obr. 1) a zapnite
stroj hlavnym vypinacom. Az po zapnuti tlacidlo MET
uvolnite. Na panely zhasne kontrolka LED V.R.D. a
zobrazi sa na dobu cca 1-2 s ndpis OFF.

Funkcie V.R.D. je vypnuta.
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MOZNOSTI NASTAVENIA PARAMETROV PRE METO-

DU TIG:

e  Zvdraci prad 10-150 A (rad 150), 10-170 A (rad
170).

e  Frekvencia pulzicie zvaracieho prudu 0-500 Hz.
Hodnota spodného priudu (zdkladny prud) je cca
35% horného - zvaracieho prudu. Podiel horné-
ho a spodného prudu v peridde pulzacie je 50%
na 50%.

o Cas dobehu zvéracieho pridu 0-5 s.

e Koncovy prud 10-150 A (rada 150), 10-170 A
(rada 170).

Metéda TIG - nastavenie zvaracieho pradu
Potenciometrom (poz. 7, obr. 2) nastavte po-
Zadovanu hodnotu zvaracieho prudu.



©
HOT START

MMA

Metdda TIG - nastavenie frekvencie pulzacie zvara-
cieho pradu

Stlacujte tlacidlo SET (poz. 3, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED PULSE (poz. 8, obr. 1) rovnako ako na obrazku.
Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu frek-
vencie pulzdcie zvaracieho prudu. Pri nastaveni ,,0“ je
pulzacia vypnuta.

Metdda TIG - nastavenie doby dobehu zvaracieho
prudu

Stlacujte tlacidlo SET (poz. 3, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED SLOPE (poz. 9, obr. 1) rovnako ako na obrazku.
Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu do-
by trvanie dobehu zvaracieho pradu.
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Metdda TIG - nastavenie hodnoty koncového prudu
Stlacujte tlacidlo SET (poz. 3, obr. 1), aZ sa rozsvieti
leno (poz. 7, obr. 1) rovnako ako na obrazku.
Potenciometrom nastavte poZadovanou hodnotu
koncového pradu.
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PRIKLAD:

1.

Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (svieti LED
Iw, poz. 6, obr. 1 a LED TIG poz. 10, obr. 1), displej
zobrazuje 100 (100 A).

Stlac¢enim tlacidla SET sa rozsvieti LED PULS (poz.
8, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu frekvencie
pulzacie s zvéracieho prudu v rozmedzi O (pulza-
cia vypnutd) az po hodnotu 500 Hz. Funkcia
PULSE sa dd vypnut nastavenim frekvencie 0.
Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti
LED DOWN SLOPE (poz. 9, obr.1). Je moZné nas-
tavit hodnotu doby dobehu zvaracieho pradu -
napriklad 1 s (nastavime potenciometrom na
displeji hodnotu 1). Cas dobehu $tartovacieho
pridujels.

Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti
LED leno (poz. 7, obr. 1). Je moiné nastavit
hodnotu koncového zvaracieho prddu - napr.
10 A (nastavime potenciometrom na displeji
hodnotu 10). Cas koncového zvaracieho prudu je
10A.

PREHRATIE STROJA

Err na displeji signalizuje prehriatie stroje.

ANTISTICK
Signalizacia - - - na displeji signalizuje zaposobeni
funkcie ANTISTICK.

ZVARANIE METODOU TIG
Zapdlenie obluku sa prevadza v met. TIG nasledovne:
1.

Zapnete invertor hlavnym vypinadom. Nastavte
metddu zvaranie TIG a nastavte parametre zva-
rania podla vyssie uvedeného postupu.

Stroje LA - pripojte zvéraci horak k invertoru
a redukénému ventilu na plynovej flasi. Zvaraci
hordk bude v minusovej rychlospojke a zemniaci
kébel k plusovej rychlospojke.



Obrazok 3 - Priebeh zvéracieho procesu u TIG LA/LA
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3. Ventilom na hordku pustte plyn - Argén (pre
stroje TIG LA).

4. Dotknite sa volframovou elektrédou uzemnené-
ho materidlu. Invertorovy zdroj sa automaticky
zapne (len TIG LA).

5. Kolisavym pohybom cez okraj hubice oddialte
volframovou elektrédu - hori el. obluk v pripade,
Ze chcete zakonCit zvaraci proces, oddialte
elektrodu na kratky okamzik (do 1 s) na vzdia-
lenost 8 - 10 mm od zvéraného materialu. Inver-
tor automaticky zacne zniZovat (podia nastave-
ného ¢asu DOWN SLOPE) zvaraci prud az do
uplného vypnutia obliku (podla nastavenej hod-
noty koncového prudu) lend.

Zobrazenie Startu - TIG LA

Pyl ok

START A ZAKONCENIE ZVARACIEHO PROCESU TIG

(obr. 3)
1. Priblizenim volframovej elektrody ku zvaraciemu
materialu.

2. Llahky dotyk volfrdmovej elektrody zvéraného
materialu (nie je nutné 3krtat).

3. Oddialenim volframovej elektrody a zapalenim
zvaracieho obluku pomocou LA - velmi nizke
opotrebenie volframovej elektrédy dotykom.

4. Zvaraci proces.

5. Zakondenie zvdracieho procesu a aktivacia
DOWN SLOPE (vyplnenie krateru) sa prevadza
oddialenim volframovej elektrédy na cca 8 - 10
mm od zvaracieho materidlu.

6. Opatovné priblizeni - zvéracie prud sa zniZuje po
nastavenou dobu (0 aZz 5 s) na nastavenou
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hodnotu koncového priadu (nap. 10 A) - vyplneni
krateru.

Zakonceni zvaracieho procesu. Digitalny riadenie
automaticky vypne zvdracie proces.

Nastavenie zvaracich parametrov -
rad 150, 170

METODA MMA

1.

N

Nastavenie metddy zvaranie - prepinacom (poz.
10, obr. 2) nastavte pozadovanu metddu. Pri
prepnuty prepinaca do hornej polohy je stroj
prepnit do metédy MMA (zvaranie obalenou
elektrodou).

Prepinaé (poz. 9, obr. 2) prepnite do hornej po-
lohy pre lokalne ovladanie (plati v pripade ab-
sencie dialkového ovladania).

Potenciometrom (poz. 4, obr. 2) nastavte na
stupnici potenciometrom poZadovany zvdracie
prud podla sily materidlu a priemeru elektrody
(orientacne tabulka 4). Pri poufZiti dialkového
ovladania prevadzame regulaciu zvaracieho pru-
du potenciometrom na dialkovom ovladaci. Pre-
pinaé (poz. 9, obr. 2) musi byt v doInej polohe.
Tymto je stroj pripraveny ku zvaraniu metédou
MMA.

V pozicii pre zvédranie metédou MMA je v €in-
nosti funkcia HOT START, ktord zaistuje zvacse-
nie zvaracieho prudu na zaciatku zvarania. Pokial
dochédza pri zvarani slabych materidlov be-hom
zapalenia obluku k prevarovaniu materidlu,
odporu¢ame prepnut prepinaé metddy do polo-
hy TIG, ¢im ddjde k vypnutiu funkcie HOT START.

METODA TIG

1.

Nastavenie metddy zvérania - prepinacom (poz.
10, obr. 2) nastavte pozadovanu metddu. Pri
prepnuti prepinaca do dolnej polohy je stroj
prepnuty do metddy TIG.



2. Prepinac (poz. 9, obr. 2) prepnite do hornej po-
lohy pre lokalne ovladanie (plati v pripade ab-
sencie dialkového ovladanie).

3. Potenciometrom (poz. 4, obr. 2) nastavte pozado-
vany zvaraci prud podla sily materidlu a priemeru
pouZitej elektrédy (orientacne tabulka 7). Pri
poutziti dialkového ovladanie prevadzame regula-
ciu zvaracieho prudu potenciometrom na dialko-
vom ovladaci. Prepina¢ (poz. 9, obr. 2) musi byt
v dolnej polohe.

4. Do minusovej rychlospojky pripojte zvaraci ho-
rak vybaveny s plynovym ventilom.

5. Plynovu hadicku zvéracieho hordku pripojte cez
redukény ventil k flasi s ochrannym plynom.

6. Zemniaci kdbel pripojte k plusovej rychlospojke.

7. Pomocou redukéného ventilu a ventilu na hora-
ku nastavte poZadovany prietok ochranného ply-
nu.

8. Tymto je stroj pripraveny ku zvaraniu metédou
TIG.

ZAKLADNE PRAVIDLA PRE ZVARANIE OBALENOU
ELEKTRODOU

Prepnite prepina¢ metddy zvarania do polohy pre
metédu MMA - obalend elektréda.

V tabulke 4 su uvedené vieobecné hodnoty pre volbu
elektrédy v zavislosti od jej priemeru a hrubky
zakladného materidlu. Hodnoty pouZitého prudu su
vyjadrené v tabulke s prislusnymi elektrédami pre
zvaranie nelegovanej a nizkolegovanej ocele. Tieto
Udaje su iba informativne. Pre presné nastavenie
zvdracich parametrov sa riadte pokynmi vyrobcu
elektrod. PouZity zvaraci prud je zdvisly od polohy
zvdrania, typu spoja, hrubky a rozmerov zvaranych
sucasti.

Pre rozne polohy zvédrania si vyberte z uvedeného

intervalu zvaracieho prudu nasledujuce hodnoty:

e pre vodorovné zvaranie - vy$sie hodnoty v rdmci
uvedeného intervalu.

e pre zvaranie nad hlavou - stredné
v ramci uvedeného intervalu

e pre zvaranie vertikdlne smerom dole a pre
zvaranie malych predhriatych sucasti - nizsie
hodnoty v rdmci uvedeného intervalu

Priblizny vypocet priemerného prudu pouzivaného pri

zvarani elektrédami pre beznu ocel je mozné urobit

nasledujicim vzorcom:

hodnoty

1=50x (Pe-1)

KDE JE:

| = intenzita zvéracieho prudu

e = priemer elektrédy

PRIKLAD:

Pre elektrédu s priemerom 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzanie elektrédy pri zvarani:

Obrézok 4

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 6 su uvedené hodnoty pre pripravu mate-
ridlu. Rozmery urcite podla nasledujacého obrazka.

D
L N

Tabulka 4
Hrubka zvaraného Priemer elektrédy d fa ‘f
materialu (mm) (mm)
1,5-3 > Tabulka 6
3-5 2,5 s(mm) | a(mm) d(mm) o ()
5-12 3,25 0-3 0 0 0
Viac ako 12 4 3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Tabulka 5
Priemer elektrédy mm) Zvaraci prad (A) ZVARANIE METODOU TIG
1,6 30-60 Zvaracie invertory umoZfiuju zvarat metédou TIG
2 40-75 s dotykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna
2,5 60-110 predovietkym pre zvaranie nerezovych oceli. Prep-
3,25 95-140 nite prepina¢ metddy zvarania do polohy pre meté-
4 140-190 du TIG.
5 190-240
6 220-330 Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:

Vhodna velkost zvaracieho pradu pre rozne priemery
elektrod je uvedena v tabulke 5.
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Zapojte zvaraci hordk na minus pdl a zemniaci kabel na
plus pdl - priama polarita.



Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 7 su uvedené hodnoty zvaracieho prudu
a priemeru pre volfrdmové elektrody s 2% thoria -
Cervené oznacenie elektrddy.

Tabulka 7
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Volframovul elektrédu pripravte podla hodnét v ta-
bulke 8 a obrazku 6.

Obrazok 6 @ <}
Tabulka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrody a jej pripra-
vou ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obliuka, geo-
metriu zvaru a Zivotnost elektrédy. Elektrédu je pot-
rebné jemne brusit v pozdiznom smere podla obraz-
ka 7. Obrazok 8 zndzorriuje vplyv brusenia elektrédy

na jej Zivotnost.
I;l

Obrazok 7 Obrazok 8

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné brusenie elektro-
dy v pozdiznom smere - trvanlivost az 17 hodin.
Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné brusenie v prie-
¢nom smere - trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu spdsobu brusenia
elektrody su uvedené s pouzitim:

HF zapalovanie el. obluka, elektrédy @ 3,2 mm, zva-
raci prud 150 A a zvarany material - rurka.

Ochranny plyn:

Pre zvaranie metddou TIG je potrebné pouzit Argdn
s Cistotou 99,99 %. MnoiZstvo prietoku urcite podla
tabulky 9.
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Tabulka 9
— . Zvaracia hubica |Prietok
Zv?raC| Pr|emf:r Plynu
prad (A) | elektrédy| n(°) & (mm) (I/min)
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 | 6-7
120-240 | 2,4Amm |6/7 9,5/11,0 7-8

DrZanie zvaracieho horaka pri zvarani:

)
(23 2
N
pozicia w (PA) pozicia h (PB)
pozicia s (PF)
20-30 15 - 40°
Lt EAS
7|

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 10 su uvedené hodnoty pre pripravu mate-
ridlu. Rozmery urcite podla obréazka 9.

T >
NI

Tabulka 10
s (mm) ‘ a(mm) d (mm) a(°) ‘
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota - oblast zvaru pri zvarani musi byt zbave-
na mastnoty, oleja a ostatnych necistot. Taktiez
je potrebné dbat na &istotu pridavného mate-
ridlu a Cisté rukavice zvaraca pri zvarani.

2. Podavanie pridavného materidlu - aby sa zabra-
nilo oxidacii, musi byt odtavujici sa koniec pri-
davného materidlu vidy pod ochranou plynu
prudiaceho z hubice.

3. Typ a priemer volframovych elektréd - je potreb-
né vybrat podla velkosti pradu, polarity, druhu



zdkladného materidlu a zloZenia ochranného
plynu.

4. Brusenie volframovych elektréd - zaostrenie
3pitky elektrédy by malo byt v pozdiznom sme-
re. Cim je drsnost povrchu $picky mensia, tym
elektrody.

5. Mnoistvo ochranného plynu - je potrebné pris-
pésobit podla polohy zvarania, popr. velkosti
plynovej hubice. Po skonceni zvarania musi pra-
dit ochranny plyn dostato¢ne dlho z dévodu
ochrany materialu a volframovej elektrédy pred
oxidaciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvalitu

2varu:

Zvaraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky:  porusenie 3picky volfrdmovej elektrédy
vedie k nekludnému horeniu obldka.

Dalej mdzu byt chyby spdsobené zlym vedenim zva-

racieho hordka a zlym pridavanim pridavného mate-

rialu.

UPOZORNENIE!

Zvaracie stroje 150 a 170 umoziuju pripojenie
dialkového ovladania - prepinac (obr. 10) prep-nite do
dolnej pozicie - ZAPNUTE. Pri zvarani bez dialkového
ovlddani (dialkové ovladanie nie je pripojené ku
stroju) je nutné mat prepina¢ na éelnom panely (obr.
10) v hornej pozicii - VYPNUTE.

Obrazok 10

Prv nez za¢nete zvarat

DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky skontrolujte este

raz, ¢i napatie a frekvencia elektrickej siete zodpo-

veda vyrobnému stitku.

1. Nastavte zvéraci prud s pouZitim potenciometra
(obr. 1 poz. 2).

2. Zapnite zvaracku hlavnym vypinac¢om zdroja (obr.
2, poz.1).

3. Zelené signalne svetlo ukazuje, Ze zdroj je zap-
nuty a pripraveny na poufzitie.

-27 -

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlZovaci kabel a zvaracie
kable s povaZované za najcastejSie priCiny problé-
mov. V pripade naznaku problémov postupujte nas-
ledovne:
1. Skontrolujte hodnotu doddvaného sietového
napatia
2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale pri-
pojeny k zastréke a hlavnému vypinacu
3. Skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢ v poriadku
4. Ak pouZivate predlZovaci kabel, skontrolujte jeho
dizku, prierez a pripojenie
5. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su vadne:
e hlavny vypinac rozvodne;j siete
e napajacia sietova zastrtka
e hlavny vypinac zdroja
POZNAMKA: Aj ked mate pozadované technické
zrucnosti nevyhnutné na opravu zdroja, odporicame
vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny perso-
nél a nase servisné - technické oddelenie.

Udrzba

VAROVANIE: Pred tym, neZ urobite akykolvek zdsah
vo vnutri zdroja, odpojte ho od elektrickej siete! Pri
planovani adrzby stroja musi byt brand do uvahy
miera okolnosti vyuZitia stroja. Setrné uzivanie a pre-
ventivna udrzba pomaha predchéddzat zbytoénym po-
ruchdm azdvadam. Pokial to vyZaduju pracovné
podmienky stroja je nutné zvolit intervaly kontrol
a Udrzby castejsie. Hlavne v podmienkach, kedy stroj
pracuje vo velmi prasnom prostredi svodivym
prachom zvolime interval dvakrat za mesiac.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykonavajte podla EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroja skontrolujte stav zvaracieho a privod-
ného kabla. NepouZivajte poskodené kable.

Urobte vizualnu kontrolu:

e horak, svorka spatného zvaracieho priudu

e  napajacia siet

e  zvaraci obvod

o kryty

e ovlddacie a indikacné prvky

e vseobecny stav

KAZDY POLROK

Odpojte vidlicu stroja zo zasuvky a pockajte asi 2 mi-
nuty (d6jde k vybitiu kondenzatorov vo vnutri stroja).
Potom odstrarite kryt stroja. OcCistite vSetky zneciste-
né vykonové elektrické spoje a uvolnené dotiahnite.
Ocistite vnutorné cCasti stroja od prachu a nelistot
napriklad makkym Stetcom a vysavacom.



POZNAMKA: Pri ¢isteniu stla¢anym vzduchom (vyfu-
kavanie necistot) dbajte zvySenej opatrnosti, moze
dojst k poskodeniu stroja.

Nikdy nepouZivajte rozpustadla a riedidld napr.
aceton, pretoze moéZu poskodit plastové astia népisy
na ¢elnom panely.

Stroj mdze opravovat len pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaciou.

POSTUP ODKRYTOVANIA STROJA

Postupujte nasledovne:

Odstrarite z uUchytu popruh. Odskrutkujte 2 skrutky
v hornej ¢asti krytu. Mierne roztiahnite od seba hornu
Cast obidvoch cel a kryt odoberte.

Pri zostaveni stroja postupujte opacne.

NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli $pecidlne navrhnuté
pre zvaracie zdroje. PouZitie neoriginalnych nahrad-
nych dielov méZe spdsobit rozdielnosti vo vykone
alebo redukovat predpokladanu droveri bezpeénosti.
Vyrobca odmieta prevziat zodpovednost za pouzitie
neoriginalnych ndhradnych dielov.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov

uvadzajte:

1. objednavacie ¢islo dielu

2. nazov dielu

3. typzdroja

4. napdjacie napdtie a kmitocet uvedeny na
vyrobnom S$titku

5. vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventilator SUNON pre

zdroj 150, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobné ¢islo...

Poskytnuti zaruky

1. Zéarucna doba stroja je stanovena na 24 mesiacov
od predaja stroja kupujucemu. Lehota zaruky
zacina beZat driom predaniia stroja kupujicemu,
pripadne driom moznej dodavky. Zaru¢na lehota
na zvaracie horaky je 6 mesiacov. Do zarucnej
doby sa nepocita doba od uplatnenia opravnenej
reklamécie az do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zéruky je odpovednost za to, ze do-
dany stroj mda v dobe dodania a po dobu zaruky
bude mat vlastnosti stanovené zavaznymi tech-
nickymi podmienkami a normami.

3. Odpovednost za vady, ktoré sa na stroji vyskytnu
po jeho predaji v zaruénej lehote, spociva v po-
vinnosti bezplatného odstranenia vady vyrob-
com stroja alebo servisnej organizaciij povere-
nou vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci
stroj pouzivany spésobom a k ucelom, pre ktory
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je urceny. Ako vady sa neuznavaju poskodenia

a mimoriadne opotrebenia, ktoré vznikli nedos-

tato¢nou opatrnostou ¢i zanedbanim i zdanli-

vych bezvyznamnych vad.

Za vadu nie je moZne napr. uznat:

e Poskodenie transformatora alebo usmerrio-
vaca vplyvom nedostatocnej udrzby zvara-
cieho hordku a nasledného skratu medzi
hubicou a prievliakom.

e  Poskodenie elektromagnetického ventilu
necistotami vplyvom nepouZivania plynové-
ho filtru.

e Mechanické poskodeni zvaracieho horaku
vplyvom hrubého zachddzania atd.

Zaruka sa dalej nevztahuje na poskodenie vply-

vom nesplnenim povinnosti majitela, jeho nes-

kusenosti, alebo znizenymi schopnostami, nedo-
drzanim predpisov uvedenych v ndvode pre obs-
luhu a adrzbu, uZivanim stroja k ucelom, pre
ktoré nie je urleny, pretaZovanim stroja, hoci

i prechodnym. Pri UdrZbe a opravdch stroja musi

byt vyhradne pouzivany originalny diely vyrobcu.

5. Vzdiruénej dobe nie su dovolené akékolvek
Upravy alebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat
vplyv na funkénost jednotlivych sucasti stroja.
V opacnom pripade nebude zéruka uznana.

6. Naroky zo zaruky musia byt uplatnené naliehavo
po zisteni vyrobnej vady alebo materialovej vady
a to u vyrobcu nebo predajcu.

7. Ak sa pri zarunej oprave vymeni vadny diel,
prechadza vlastnictvo vadného dielu na vyrobcu.

ZARUCNY SERVIS

1. Zaruény servis mdze prevadzat len servisny tech-
nik preskoleny a povereny vyrobcom.

2. Pred vykonanim zaruénej opravy je nutné previest
kontrolu udajov o stroji: ddtum predaje, vyrobné
Cislo, typ stroja. V pripade Ze Udaje nie su v sulade
s podmienkami pre uznanie zaru¢niej opravy, napr.
presla zdruénd doba, nesprdvne pouZivanie
vyrobku vrozpore sndvodom k pouZitiu atd.,
nejednd sa o zarucnu opravu. Vtomto pripade
vsetky naklady spojené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedielnou sucasti podkladu pre uznanie zaruky
je riadne vyplneny zarucni list a reklamacni pro-
tokol.

4. V pripade opakovania rovnakej zdvady na jed-
nom stoji a rovnakom diely je nutna konzultacia
so servisnym technikom vyrobcu.
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Introduction
Thank you for purchasing one for our products.

A\

In order to get the best performance from the system
and ensure that its parts last as long as possible, you
must strictly follow the usage instructions and the
maintenance regulations included in this manual. In
the interest of customers, you are recommended to
have maintenance and, where necessary, repairs
carried out by the workshops of our service
organization, since they have suitable equipment and
specially trained personnel available. All our
machinery and systems are subject to continual
development. We must therefore reserve the right to
modify their construction and properties.

Read carefully the instructions
included in this manual before using
the equipment.

Description

150 and 170 is the welding machine based on the
inverter technology. Advanced materials and
components have been used to design and produce it.
Machines TIG LA are equipped with functions HOT
START - adjustable, ARC FORCE, ANTI STICK, TIG PULS,
TIG DOWN SLOPE, TIG end current, safety system
V.R.D.

Machines are designed mainly for production, main-
tenance, for assemblies or for utility rooms.

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that
it is made up of effective work periods (welding) and
rest periods (for the positioning of parts, the replace-
ment of wire and underflushing operations etc. This
welder is dimensioned to supply a 150 A (series 150)
and 170 A (series 170) nominal current in complete
safety for a period of work 25% (series 170) or 45%
(series 150) of the total usage time. The regulations in
force establish the total usage time to be 10 minutes.
The 30% work cycle is considered to be 3 minute of
the ten-minute period of time.



Table 1

Technical data 150 / TIG LA 170 / TIG LA

Supply voltage 50 Hz
Adjustment field
Secondary voltage
Usable current 45%/*25%
Usable current 60%
Usable current 100%
Nominal current - slow D
Protection class
Diameters LxWxH

Weight

1x230V 1x230V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125A 125A
16 A 20A
IP 23S IP23S
310 x 143 x 220 mm
5.5 kg 5.9 kg

If the permitted work cycle time is exceeded, an
overheat cut-off occurs to protect the components
around the welder from dangerous overheating. In-
tervention of the overheat cut-of is indicated by the
lighting up of yellow thermostat signal light.

After several minutes the overheat cut-off rearms
automatically (and the yellow signal light turns itself
off) and the welder is ready for use again.

Machines are constructed in compliance with the IP
23 S protection level.

Safety standards

Welding machines must be used for welding and not
for other improper uses. Never use the welding
machines with its removed covers. By removing the
covers the cooling efficiency is reduced and the
machine can be damaged. In this case the supplier
does not take his responsibility for the damage
incurred and for this reason you cannot stake a claim
for a guarantee repair. Their use is permitted only by
trained and experienced persons. The operator must
observe CEl 26-9-CENELEC HD407, ISO/IEC 050601,
1993, ISO/IEC 050630, 1993 safety standards in order
to guarantee his safety and that of third parties.
Invertors with rate of protection 1P23S are not
designed for using outside in rainfall, unless they are
placed under any cover.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUC-
TIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE STATED:

EN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc wel-ding
of metals. EN 05 06 30/1993 Safety rules for welding
and plasma cutting. The welding machine must be
checked through in regular inspections according to
EN 60974-4.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS!

Keep general fire-fighting regulations while respect-
ting local specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity with the risk
of a fire. Welding in places with flammable or
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explosive materials is strictly forbidden. There must
always be fire extinguishers in the welding place.
Attention! Sparks can cause an ignition many hours
after the welding has been finished, especially in
unapproachable places. After welding has been
finished, let the machine cool down for at least ten
minutes. If the machine has not been cooled down,
there is a high increase of temperature inside, which
can damage power elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS
CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY AND
GLUCINUM

e Make specific precautions if you weld materials
containing these metals.

e Do not carry out welding processes on gas, oil,
fuel etc. tanks (even empty ones) because there
is the risk of an explosion. Welding can be carri-
ed out only according to specific regulations!!!

e In spaces with the risk of an explosion there are
specific regulations valid.
generator live. A

e Before carrying out any mainte-
nance or repair activities, disconnect the machi-
ne from the mains.

e Ensure that the welder is suitably earths.

e The equipment must be installed and run by qua-
lified personnel.

e All connections must be performed according to
valid directives and under safety standarts (CEl
26-10-CENELEC HD427).

e Do not weld with worn or loose wires. Inspect all
cables frequently and ensure that there are no
insulation defects, uncovered wires or loose
connections.

e Do not weld with cables of insufficient diameter

and stop soldering if the cables overheat, so as to
avoid rapid deterioration of the insulation.

ELECTRICAL SHOCK PREVENTION
e Do not carry out repairs with the



SAFETY REGARDING WELDING FUMES
AND GAS

PROTECTION
BURNS AND NOISE

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-
SIONS

Never directly touch live parts. After use, care-
fully replace the torch or the electrode holding
grippers, avoiding contact with the parts con-

nected to earth.

welding is

Carry out purification of the work
area, from gas and fumes mitted du-
ring the welding, especially when
carried out in an enclosed space.
Place the welding system in a well-aired place.
Remove any traces of varnish that cover the parts
to be welded, in order to avoid toxic gases being
released. Always air the work area.

Do not weld in places where gas leaks are
suspected or close to internal combustion
engines.

Keep the welding equipment away from baths for
the removal of grease where vapours of tri-
chlorethylene or other chlorine containing hyd-
rocarbons are used as solvents, as the welding
arc and the ultraviolet radiation produced by it
react with such vapours to form phosgene,
a highly toxic gas.

FROM  RADIATION,
Never use broken or defective
protection masks.

Do not look at the welding arc without a suitable
protective shield or helmet.

Protect your eyes with a special screen fitted with
adiactinic glass (protection grade 9-14 EN 169).
Immediately replace unsuitable adiactinic glass.
Place transparent glass in front of the adiactinic
glass to protect it.

Do not trigger off the welding arc before you are
sure that all nearby people are equipped with
suitable protection.

Pay attention that the eyes of nearby persons are
not damaged by the ultraviolet rays produced by the
welding arc.

Always use protective overalls, splinter-proof
glasses and gloves.

Wear protective earphones or earplugs.

Wear leather gloves in order to avoid burns and
abrasions while manipulating the pieces.

Remove all combustibles from the
workplace.
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RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC
FIELDS

Do not weld close to inflammable materials or li-
quids, or in environ ments saturated with explo-
sive gasses

Do not wear clothing impregnated with oil and
grease, as sparks can trigger off fame’s.

Do not weld on recipients that have contained
inflammable substances, or on materials that can
generate toxic and inflammable vapours when
heated.

Do not weld a recipient without first determin-
ing what it has contained. Even small traces of an
inflammable gas or liquid can cause an explo-
sion.

Never use oxygen to degas a container.

Avoid gas-brazing with wide cavities that have
not been properly degassed.

Keep a fire extinguisher close to the workplace.
Never use oxygen in a welding torch; use only
inert gases or mixtures of these.

The magnetic field generated by
the machine can be dangerous to
people fitted with pace-makers, hearing aids and
similar equipment. Such people must consult
their doctor before going near a machine in
operation.

Do not go near a machine in operation with
watches, magnetic data supports and timers etc.
These articles may suffer irreparable damage due
to the magnetic field.

This equipment complies with the set protection
requirements and directives on electromag-netic
compatibility (EMC). Welding machines in terms
of interference suppression are determined for
industrial space - classification according to EN
55011 (CISPR - 11) group 2, inclusion class A. Is
assumed that their wide use in all industrial area,
but it is not for using at home! In particu-lar, it
complies with -the technical prescriptions of the
EN 60974-10 standard and is foreseen to be used
in all industrial spaces and not in spaces for
domestic use. If electromagnetic disturban-ces
should occur, it is the user’s responsibility to
resolve the situation with the technical assistan-
ce of the producer. In some cases the remedy is
schormare the welder and introduce suitable
filters into the supply line.

WARNING: This inclusion class A is not made for using
in residential premises where is electrical energy
supplied by low-voltage system. Here can be some

problems
compatibility in

with ensuring electromagnetic

these premises caused by



interference spread wiring the same as radiate

interference.

MATERIALS AND DISPOSAL

e These machines are built with ﬂ
materials that do not contain t]&
substances that are toxic or poi-

sonous to the operator.

e During the disposal phase the machine should be
disassebled and its components should be
separated according to the type of material they
are made from.

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

e Always avoid contact between
cables carrying welding current
and compressed gases cylinder and their storage
systems.

e Always close the valves on the compressed gas
cylinders when not in use.

e The valves on inert gas cylinder should always be
fully opened when in use.

e The valves on flammable gases should only be
opened full turn so that quick shut off can be
made in an emergency.

e  Care should be taken when moving compressed
gas cylinders to avoid damage and accidents
which could result in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas cylin-
ders, always use the correct pressure reduction
regulators and suitable base fined with the
correct connectors.

e For further information consult the safety regu-
lation governing the use of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine place-
ment, be careful to prevent the machine from con-
ducting impurities and getting them inside (for exam-
ple flying particles from the grinding tool).

ATTENTION! When using the welding machine with
standby power supply, mobile power supply (gene-
rator), it is necessary to use a quality standby supply
with sufficient performance and with quality regula-
tion.

The performance of the machine must comply with
the minimum value of supply on the label of the
machine for maximum load. If you do not adhere to
this rule, there is a danger that the machine will not
weld in a quality way or will stop welding for the given
maximum welding current or that the machine will be
damaged because of great decreases and increases of
the supply voltage.
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Installation

The installation site for the system must be carefully

chosenin order to ensure its satisfactory and safe use.

The user is responsible for the installation and use of

the system in accordance with the producer’s

instructions contained in this manual.

Before installing the system the user must take into

consideration the potential electromagnetic prob-

lems in the work area. In particular, we suggest that

you should avoid installing the system close to:

e Signalling, control and telephone cables

e Radio and television transmitters and receivers

e Computers and control and measurement ins-
truments

e  Security and protection instruments

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and

similar equipment must consult their doctor before

going near a machine in operation. The equipment’s

installation environment must comply to the protect-

tion level of the frame i.e. IP 23 S. The system is cooled

by means of the forced circulation of air, and must

therefore be placed in such a way that the air may be

easily sucked in and expelled through the apertures

made in the frame.

Connection to the electrical supply

Before connecting the welder to the electrical supply,

check that the machines plate rating correspondds to

the supply voltage and frequency and that the line

switch of the welder is in the ,0“ position. Only

connect the welder to power supplies with grounded

neutral.

This system has been designed for nominal voltage

230V 50/60 Hz. It can however work at 220 V and 230

V 50/60 Hz without any problem. Connection to the

power supply must be carried out using the four polar

cable supplied with the system, of which:

e 2 conducting wires are needed for connecting the
machine to the supply

e the fourth, which is YELLOW GREEN in colour is
used for making the ,,EARTH” connection

e Connect a suitable load of normalised plug to
the power cable and provide for an electrical
socket complete with fuses or an automatic
switch. The earth terminal must be connected to
the earth conducting wire (YELLOW-GREEN) of
the supply.

NOTE: Any extensions to the power cable must be ofa
suitable diameter, and absolutely not of a smaller
diameter than the special cable supplied with the
machine.

WARNING: While using the machine 170 on higher
welding current, the power take off may exceeds 16
A. In this case it is necessary to change the default



Picture 1 - Front panel TIG LA

HOT START
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supply plug for industrial plug with 20 A protection. At
the same time this protection must be in accordance
with implementation and protection in the
distribution of electricity.

Other methods of connection are fixed connection to
separate circuit (such circuit must be protected by
circuit-breaker or fuse max. 25 A), or connection to
three-phase network 3x 400 / 230 V TN-C-S (TN-S).

In case of connection to three-phase network, the 5-
pin plug 32 A must be used. Phase conductor - black
(brown) connect in the plug to one of clamp marked
L1, L2 or L3. Null conductor - blue - connect to clamp
marked (N), white/green conductor connect to clamp
marked (Pe). This way modified supply cable of the
machine can be pluged to the three-phase socket
outlet, which must be protected by circuit-breaker or
fuse max. 25 A.

WARNING! Machine may not be connected to inter-
linked voltage (i.e. voltage between two phases). In
this case the machine may be demaged.

Such modifications could be made only by com-
petent person with electrotechnical qualification.

Control apparatus

PICTURE 1 - only TIG LA

Position1  Display which shows adjusted values.

Position2  Button MET for selection of welding
method MMA (stick electrode) or TIG.

Position3  Button SET for selection from single
functions (check of adjusted values or
their changing).

Position4  LED shows adjustment of values of

HOTSTART function (only with MMA
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method) - percentage increase of weld-
ing current at the begining of welding
process. Function HOTSTART can be
regulated within range of 0 (function is
off) up to maximum increase of weld-
ing current by 70% (maximum 150 A or
170 A according to type of machine
however).

LED shows adjustment of values of
HOTSTART function (only with MMA
method) - time of run-out of HOT START
function.

LED shows adjustment of weld-ing
current values (shared for methods
MMA and TIG).

LED shows adjustment of end welding
current values (only with TIG method).
LED shows adjustment of values of
frequency pulse of welding current
(only with TIG method).

For TIG method this diode signals
setting values of welding current run-
out; for MMA method signals active-
tion of safety function V.R.D.

LED signalling method of welding - TIG.
LED signalling method of welding -
MMA.

PICTURE 2

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10
Position 11

Position1  Supply switch. In the ,,0“ position the
welder is off.

Position2  Supply cable.

Position3  Negative quick connector.

Position4  Potentiometer of welding current.

Position 5  Connector of remote control.




Picture 2

Position 6  Positive quick connector.

Position 7 Potentiometer of welding current.
Position 8  Digital panel (only TIG LA).
Position9  Switcher of remote control.
Position 10 MMA/TIG method switcher.

Connection of the welding cables
With the machine disconnected from the supply,
connect the welding cables, welding torch and earth-
cable. The polarity must be choosen according to
welding method. For MMA method the polarity
determines the producer of electrodes according to
their type. The welding cables should be as short as
possible, close to each other, and positioned at floor
or close to it.

WELDING PART

The part to be welded must always be connected to
earth in order to reduce electromagnetic emission.
Much attention must be afforded so that the earth
connection of the part to be welded does not increa-
se the risk of accident to the user or the risk of dama-
ge to other electric equipment. When it is necessary
to connect the part to be welded to earth, you should
make a direct connection between the part and the
earth shaft. In thouse countries in which such a
connection is not allowed, connect the part to be
welded to earth using suitable capacitors, in
compliance with the national regulations.

Welding parameter adjustment for
machines 150 TIG LA - 170 TIG LA

SETTING OF WELDING METHOD

After switching the machine on, one from diodes of
welding method light up (the last you set before
switching off). By pressing button MET (pos. 2, pic. 1),
you can choose the other method.
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SETTING PARAMETERS FOR MMA METHOD ARE THE

FOLLOWING:

e  Welding current 10-150 A (series 150), 10-170 A
(series 170).

e Value of ,increase of welding current” HOT-
START O (HOTSTART switched off) up to 70% of
welding current, max. 150 A (series 150), 170 A
(series 170).

e Time of run-out of ,starting current“0,1-1s.

Method MMA - setting of welding current
Set up required value of welding current with a
potentiometer (pos. 7, pic. 2).
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Method MMA - setting of value HOTSTART

Press button SET (pos. 3, pic. 1) until LED % (pos. 4,
pic. 1) is on as in the picture. Set up required value of
current increase in % with a potentiometer (pos. 7,
pic. 2). If there is value 30 on the display it means
increase of start current by 30 %.
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Method MMA - setting of time value HOTSTART
Press button SET (pos. 3, pic. 1) until there is the same
LED (pos. 5, pic. 1) on as in the picture. Set up required
value of HOTSTART duration time with a
potentiometer (pos. 7, pic. 2).
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EXAMPLE:

e When you set up welding current for 100A (LED
“lw” lights, pos. 6 pic. 1, and LED MMA pos. 11,
pict. 1), display shows 100 (100 A).

e When you press button SET, LED “%” lights up (pos.
4, pic. 1). It is possible to set the value of welding
current - HOTSTART for example by 50% higher
(we set it with a potentiometer on display 50). Final
,starting current”is 150 A. Function HOTSTART can
be switched off if you set 0%.

e If you press button SET again, LED “t” lights up
(pos. 5, pic. 1). It is possible to set the value of
run-out time of welding current by potentiome-
ter - for example 0.2 s (we shall set it with
a potentiometer on display 0.2). Time of run-out
of welding current is 0.2 s.

METHOD MMA - security function V.R.D.

The security system V.R.D. provides a low voltage at
the output of the machine - 15 V. This safe value
changes immediately after contacting the electrode
with the welded material. When the welding process
is finished the output voltage will automatically
change to 15 V again. When the V.R.D. function is
turned off the open circuit voltage is 88 V.

Method MMA - switching on function V.R.D.

Switch off the machine with the main switch. Press
and hold button MET (pos. 2, pic. 1) on the front panel
and switch on the machine with the main switch.
Release button MET just after switching on. LED diode
MMA V.R.D. (pos. 9, pic. 1) is lit up on the panel and
sign ON is displayed for about 1-2 s. Function V.R.D. is
on (signaled by luminous LED diode - pos. 9, pic. 1).
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Method MMA - switching off function V.R.D.

Switch off the machine with the main switch. Press
and hold button MET (pos. 2, pic. 1) on the front panel
and switch on the machine with the main switch.
Release button MET just after switching on. Indicator
light LED V.R.D. is switched off on the front panel and
sign OFF is displayed for about 1-2 s.

Function V.R.D. is switched off.
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SETTING PARAMETERS FOR TIG METHOD ARE THE

FOLLOWING:

e  Welding current 10-150 A (series 150), 10-170 A
(series 170).

e Pulse frequency of welding current 0-500 Hz.
Value of lower current (basic current) is appr.
35 % upper - welding current. Proportion of
upper and lower currents in a period of pulse is
50 % to 50 %.

e Time of run-out of welding current 0-5 s.

e End current 10-150 A (series 150), 10-170 A
(series 170).

Method TIG - setting of welding current
Set up required value of welding current with a po-
tentiometer (pos. 7, pic. 2).
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Method TIG - setting of pulse frequency of welding
current

Press button SET (pos. 3, pic. 1) until LED PULSE (pos.
8, pic. 1) is on as in the picture. Set up required value
of pulse frequency of welding current with a
potentiometer. Pulse is switched off with setting-up
,0“.




Method TIG - setting of time of welding current run-
out

Press button SET (pos. 3, pic. 1) until LED SLOPE (pos.
9, pic. 1) is on as in the picture. Set up required value
of time duration of welding current run-out with a
potentiometer.
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Method TIG - setting of end current value

Press button SET (pos. 3, pic. 1) until leno (poz. 7, pic.
1) is on as in the picture. Set up required value of end
welding current with a potentiometer.

EXAMPLE:

1.  When you set welding current on 100 A (LED Iw
is on, pos. 6, pic. 1, and LED TIG pos. 10, pic. 1),
display shows 100 (100 A).

2. When you press button SET, LED PULSE is lit up
(pos. 8, pict. 1). It is possible to set the value of
pulse frequency of welding currant within range 0
(pulse is switched off) up to value 500 Hz. Function
PULSE can be switched off, if you set frequency
on 0. If you press button SET again, LED DOWN
SLOPE is lit up (pos. 9, pic. 1). It is possible to set
value of run-out time of welding current - for
example 1 s (you can set it with a potentiometer
on display value 1). Time of run-out of starting
currentis 1s.

3. If you press button SET again, LED lenp is lit up
(pos. 7, pic. 1). It is possible to set value of end
welding current - for example 10 A (it can be set
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with a potentiometer on display value 10). Time
of end welding current is 10 A.

OVERHEATING OF THE MACHINE
Err on display indicates overheating of the machine.

HOT START

MMA

ANTISTICK
Symbols “- - -“ on display signals activity of function
ANTISTICK.

WELDING IN METHOD TIG

If you want to strike arch in TIG method, you must

follow these instructions:

1. Switch the inverter on by the main switch. Set
welding method TIG and parameters of welding
according to the instruction above.

2. Machines LA - connect welding torch to inverter
and to cylinder pressure regulator on gas bottle.
Welding torch is in “-“ connector, earth-cable in
“+” connector.

3. Using the valve on the torch, switch on gas - Ar-
gon (for machines LA).

4. Touch earthing material with wolfram electrode.
Inverter source will be switched on automatical-
ly (only TIG LA).

5.  With rolling movement over the edge of the
hose, you shall remove tungsten electrode - el.
arch burns in case you want to finish welding
process, remove the electrode for a short
moment (up to 1 s) for the distance of 8-10 mm
from welding material. Inverter will decreese
automatically welding current (according to
adjusted time DOWN SLOPE) until welding arc is
completely switched off - (according to adjusted
value of end current lenp).



View of start - TIG LA
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Table 3 shows some general indications for the choice
of electrode, based on the thickness of the part to be
welded.

Table 4 - The values of current to use are shown in the
table with the respective electrodes for the welding of
common steels and low-grade alloys. These data have
no absolute value and are indicative data only. For a
precise choice follow the instructions provided by the
electrode manufacturer. The current to be used
depends on the welding positions and type of joint
and it increases according to the thickness and
dimensions of the part.

START AND FINISHING OF WELDING PROCESS TIG

(picture 3)

1. Approaching the wolfram electrode to the
welding material.

2. Touching the wolfram electrode and the welding
material.

3. Removing the wolfram electrode and ignition of
welding arc with the use of LA - very low wear -
out of the wolfram electrode by touch.

4. Welding process.

5. Finishing of the welding process and activating
DOWN SLOPE (filling a crater) is carried out when
you remove the wolfram electrode for about 8-
10 mm from the welding material.

6. Re-approaching - welding current is decreased for
adjusted period of time (0 up to 5 s) on adjusted
value of end current (vol. 10 A) - filling
a creater.

7. Finishing of the welding process. The digital con-
trol switches the welding process automatically
off.

Setting welding parameters - ma-
chines 150, 170

METHOD MMA

1. Setting the welding method - with a switch (pos.
10, pic. 2) set the required method. If the switch
is in the upper position the machine is switched
on method MMA (welding by stick electrode).

2. Switch the switch (pos. 9, pic. 2) into the upper
position for local operating (in case of no remote
control).
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3. By potentiometer (pos. 4, pic. 2) set on scale
required welding current according to the thick-
ness of material and electrode diameter (appro-
ximately table 4). While using a remote control
regulation of the welding current is car-ried out
with a potentiometer on the remote control.
Switch (pos. 9, pic. 2) must be in lower position.

4. Thus the machine is ready for welding with met-
hod MMA.

5. Function HOTSTART is active in position for wel-
ding with method MMA, which secures an inc-
rease of welding current at the beginning of
welding. If any welding through the thin mate-
rials occurs during arc ignition it is recommended
to switch the switch of the method into position
TIG which switches HOTSTART function off.

METHOD TIG

1. Setting the welding method - with a switch (pos.
10, pic. 2) set the required method. If the switch
is in low position the machine is switched onto
method TIG.

2. Switch the switch (pos. 9, pic. 2) into the upper
position for local operating (it is effective in case
of no remote control).

3. Set the required welding current with a poten-
tiometer (pos. 4, pic. 2) according to the
thickness of material and diameter of the used
electrode (approximately table 7). While using a
remote control regulation of the welding current
is carried out with a potentiometer on the
remote control. Switch (pos. 9, pic. 2) must be in
the down position.

4. Connect the welding torch with a gas-valve into
the minus quick coupler.

5. Connect the gas hose of welding torch over the
pressure control valve into the bottle with ga-
seous shield.

6. Connect the earthing cable into the plus quick
coupler.

7. Set the required flow of gaseous shield with
a pressure control valve and the valve on the
torch.

8. Thus the machine is ready for welding with met-
hod TIG.

Table 3
WELDING THICKNESS ELECTRODE
1,5-3 mm 2.0mm
3-5mm 2.5mm
5-12 mm 3.25mm
more than 12 mm 4.0 mm




Table 4

ELECTRODE (mm) CURRENT (A)

1.6 30-60

2.0 40-75

2.5 60-110
3.25 95-140
4.0 140-190
5.0 190-240
6.0 220-330

Proper values of welding current for the different

diameters of welding electrodes are in 4.

For different types of welding the values are:

e High for plane, frontal plane and vertical up-
wards welding.

e Medium for overhead welding.

e Low for vertical downwards welding and for

joining small pre-heated pieces.

A fairly approximate indication of the average cur-
rent to use in the welding of electrodes for ordinary
steel is given by the following formula:

1=50 x (e-1)

WHERE:

I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

EXAMPLE:

For electrode diameter 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150 A

Holding and position of the electrode during welding

Picture 4

Preparation of basic material:
Table 5 shows values for preparation of material. Sizes
are determined according to picture 5.

Picture 5 < “—t> _{;
NI

Table 5
s (mm) a(mm) d (mm) ‘ a(°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60
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Table 6
Diameter of electrode Welding current
(mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60-150
2.4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared according to the
values in table 7 and picture number 6.

Picture 6 @ <}
Table 7
a () __ Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Sharpening of tungsten electrode:

By the right choice of tungsten electrode and its pre-
paration we can influence qualities of welding arc,
geometry of the weld and durability/service life of the
electrode. It is necessary to sharpen the electrode
softly in the traverse/horizontal direction according to
picture 7.

Picture 8 shows the influence of sharpening the
electrode on its durability/service life.

A \! B /

Picture 7 Picture 8

Picture 8A: soft and well-proportioned sharpening the
electrode in traverse/horizontal direction - durability
up to 17 hours

Picture 8B: rough and irregular sharpening in vertical
direction - durability up to 5 hours

Parameters for comparing the influence of the way of
sharpening the electored are given with the utili-
sation:

HF striking the el. arc, electrodes & 3.2 mm welding
current 150 A and welding material pipe.

PROTECTIVE GAS

For welding by method TIG it is necessary to use Argon
with the purity 99.99 %. The amount of the flow shall
be determined according to the table 8.



DETERMINATION OF THE WELDING ELECTRODE

Table 8
Welding Electrode | Welding nozzle Gas
current diameter flow
(A) ne) | G(mm) | (i/min)
6-70 1.0mm | 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 mm |4/5/6| 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 | 9.5/11.0 7-8

HOLDING OF THE WELDING TORCH DURING WEL-
DING

o/\'
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position s (PF)
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PREPARATION OF BASIC MATERIAL
In table 9 there are given values for preparing mate-
rial. Sizes shall be determined according to picture 9.

Picture 9
£ 1
P | s
d fa ‘f
Table 9
s (mm) a (mm) d (mm) ‘
0-3 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING BY TID METHOD

1. Purity - grease, oil and other impurities must be
removed from the weld during welding. It is also
necessary to mind purity of additional material
and clean gloves of the welder during welding.

2. Leading additional material - oxidation must be
prevented. To do so, flashing end of additional
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material must be always under the protection of
gas flowing from the hose.

3. Type and diameter of tungsten electrodes - it is
necessary to choose them according to the
values of the current, polarity, type of basic
material and composition of protective gas.

4. Sharpening of tungsten electrodes - sharpening
the tip of the electrode should be done in tra-
verse/horizontal direction. The tinier the rough-
ness of the surface of the tip is, the calmer the
burning of the el. arc is as well as the greater
durability of the electrode is.

5. The amount of protective gas - it has to be
adjusted according to the type of welding or
accor-ding to the size of gas hose. After finishing
the welding gas must flow sufficiently long to
pro-tect material and tungsten electrode against
oxi-dation.

Typical errors of TIG welding and their influence on

the quality of weld

Welding current is too:

Low: unstable welding arc

High: damage of the tip of tungsten electrode
causes broken burning of the arc

Errors can be also caused by bad leading of the wel-

ding torch and bad adding of additional material.

NOTICE!

The welding machines 150, 170 provide the possibility
of connecting a remote control. For connecting the
remote control turn the switch on (pic. 10). For
welding without a remote control (the remote control
is not connected to the machine) is necessary to have
the switch on the front panel off (pic. 10).

Picture 10

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder, check
once again that the voltage and frequency of the
power network correspond to the rating plate. Ad-
just the welding current using the panel potentiome-
ter. Adjust the PROCESS switch to the most suitable
position according to the type of welding to be carried
out. Turn on the welder by the supply switch (pos. 1,
pic. 2). The green signal light shows that the welder is
switched on and ready to operate.



The pointing out of any difficulties

and their elimination

The supply line is attributed with the cause of the

most common difficulties. In the case of breakdown,

proceed as follows:

e Check the value of the supply voltage.

e Check that the power cable is perfectly connec-
ted to the plug and the supply switch.

e Check that the power fuses are not burned out or
loose.

Check whether the following are defective:

e The switch that supplies the machine.

e The plug socket in the wall.

e The generator switch.

NOTE: Given the required technical skills necessary

for the repair of the generator, in case of breakdown

we advise you to contact skilled personnel or our

technical service department.

Maintenance

WARNING: Before carrying out any inspection of the
inside of the generator, disconnect the system from
the supply.

In planning of maintenance procedures, the level and
circumstances of the apparatus usage must be taken
into account. Careful handling and preventive main-
tenance helps to avoid unnecessary failures and de-
fects.

If required by the apparatus working conditions, the
inspection and maintenance intervals must be
shortened. If the apparatus is used in a very dusty
environment (conduction dust), then such intervals
will be as short as twice a month.

REGULAR MAINTENANCE AND INSPECTIONS
Conduct the inspections according to the relevant
Czech Standard (EN 60974-4). Before any use of the
apparatus, check the conditions of the welding and
power supply cables. Do not use damaged cables!
Visual inspections include:

e Torch, welding current return clamp

e Power supply network

Welding circuit

Covers

e Controlling and indicating elements

e Apparatus condition in general

EVERY HALF A YEAR

Remove the plug from the socket outlet and wait for
two minutes (to allow for discharging of capacitors
inside the apparatus). Then remove the cover of the
apparatus. Clean all internal power supply connec-
tions from dust and dirt. Where they are loose,
tighten them.

.40 -

Clean all internal parts of the apparatus from dust and
dirt using a soft brush of vacuum cleaner.

NOTE: Be careful when using compressed air in order
to not demage any parts.

Never use any solvents or diluents (such as acetone,
etc.); plastic material and front panel lettering could
be damaged in such procedures.

Only sufficiently qualified technicians (electrical
engineers) may repair the apparatus.

PROCEDURE FOR WELDER ASSEMBLY AND DIS-

ASSEMBLY

Proceed as follows:

e Unscrew the 2 screws holding the cover.

e  Proceed the other way round to reassemble the
welder.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed for
our equipment. The use of non-original spare parts
may cause variations in performance or reduce the
foreseen level of safety. Producer declines all
responsibility for the use of non-original spare parts.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts includes the follow-ing:

e The order number of the part.

e The name of the part.

e The type of the machine or welding torch.

e Supply voltage and frequency from the rating
plate.

e  Serial number of the machine.

EXAMPLE: 2 pcs., code 30451 fan SUNON for machi-
ne 150 TIG LA, 1x230 V 50/60Hz, serial number ...

Procedure of checking process of

inverter welding machine

To carry out the checking it is necessary to use sui-

table measuring instrument for measuring checks, for

example REVEX 51 (2051). Machine MEGMET must

not be used, in other case there is a risk of des-

tructtion of the machine.

1. Switch on the main switch on the machine.

2. Plug supply terminating unit into the measuring
instrument.

3. Set the measuring instrument according to the
guidelines for measuring of contact resistance.

4. By the help of a probe measure contact resistan-
ce on parts connected to the ground, for examp-
le cover screw. Contact resistance must be lower
than 0.1 Ohm.



10.

11.

Set the measuring instrument according to the
guidelines for measuring method Leaking cur-
rent.

Measure leaking current and repeat measuring
with opposite polarity.

Set the measuring instrument according to the
guidelines for measuring method substitute
leaking current.

Measure substitute leaking current and repeat
measurement with opposite polarity

Set the measuring instrument according to the
guidelines for measuring method Current
through leading wire.

Measure current in protective leading wire and
repeat measuring with opposite polarity.

In none of measurements according to points 5 -
10 current value must not be higher than 3.5 mA.

The welding machine must go through regular
checking according to EN 331500/1990.
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Vorwort

Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Pro-
duktes.

A\

Um die Anlage am besten auszunuten und den
undeinerlangen lebenidaver Lebensdauer ihrer
Komponenten zu gewdhrleisten, sind die Gebrauch-
sanweisungen und die Wartungsvorschriften dieses
Handbuches zu beachten. Im Interesse unserer
Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und
nétigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Ser-
vicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell geschul-
tes Personal mittels der geeignetsten Ausristung lhre
Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten
Stand der Technik Schritt halten wollen, behalten wir
uns das Recht vor, unsere Anlagen und deren Ausris-
tung zu andern.

Vor der Anwendung der Anlage sind
die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches aws-
zunvtzen zu lesen.

Beschreibung

Die Maschinen sind professionelle Inverter, die zum
Schweilen durch das Verfahren MMA (umhiillte
Elektrode) und TIG mit Kontaktstart (Schweifung in
Schutzatmosphare mittels ungeschmolzene Elektro-
de). Sie sind also Schweilstromguelle mit der steilen
Kennlinie. Die Inverter sind als tragbare SchweiR-
stromguelle ausgelegt. Die Maschinen sind fir
bessere Manipulation und ldssige tragen mit Trage-
gurt versehen.

Die SchweiBinverter sind konstruiert mit der Ausnut-
zung des Hochfrequenztransformators mit Ferritii-
bertrager, Transistoren und sind mit elektronischen
Funktionen HOT START (fur bessere Anziindung des
Bogens), ARC FORCE und ANTI STICK (verhindert an-
haften der Elektrode). Die Maschinen TIG LA sind mit
Funktionen HOT START - einstellbar, ARC FORCE, ANTI
STICK, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG SchluBstrom,
Sicherheitsystem V.R.D ausgerustet.

Die Maschinen sind vor allem fiir Fertigung, Wartung,
Montage oder fir Heimwerkstatt bestimmt.

Die Maschinen stimmen mit einschlagigen Normen
und Richtlinien der EU und Tschechischen Republik
Uberein.



Tabelle 1

150/ TIG LA 170/ TIG LA

Netzspannung 50Hz
SchweiRstrombereich
Leerspannung
SchweiBstrom 45% / *25%
Schweilstrom 60%
Schweilstrom 100%
Netzsicherung - langsam, D
Shutzart

Abmessung LxWxH
Gewicht

1x230V 1x230V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125A 125A
16 A 20A
IP23S IP23S
310x 143 x 220 mm
5,5 kg 5,9 kg

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der SchweiRstromquelle ist typisch
diskontinuierlich, wo die effektivste Arbeitszeit fur
das Schweilen und der Stillstand fiir Positionierung
der SchweiBteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausge-
nutzt ist. Diese Schweilinverter sind zum Belastung
mit Schweiftrom max. 150 A (Serie 150) und 170 A
(Serie 170) des Nominalstrommes innerhalb der
Arbeit von 45% bzw. 25% von der gesamten
Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die
Belastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fir
30% Belastungsarbeitszyklus hadlt man 3 Minuten von
demZehnminutenzeitabschnitt und 7 Minuten ist
Kuhlung.  Falls  der zullasige  Arbeitszyklus
Uberschritten war, ist er infolge die Funktion von der
Machine in Gefihrlich von Uberhitzen durch
Termostat unterbrochen, im Interese der Wahrung
von Schweilkomponenten. Dieser Stand ist durch
Aufleuchten der gelben Signallampe am Schaltpult
angezeigt. Nach mehreren Minuten, kommt zur
Abkuhlung der Maschine und die gelbe Signallampe
erldscht, steht die Maschine ist wieder betriebsbereit.

Unfallverhiitungsvorschrif-

Die Maschinen sind so ausgelegt, dass sie mit dem
ten
Die vorliegenden  Produkte sind

Schutzpegel IP 23 S Ubereinstimmen.

ausschlieBlich zum Schweien und nicht

zu anderen, unsachgemafen Zwecken anzuwenden.
Nie bitte die SchweiBmaschine benutzen mit
entfernte Decken. Entfernten von Decken verkleinert
Wirksamkeit von der Kiihlung und kann kommen zum
Beschadigung von der Maschine. Lieferant in diesem
Fall nimmt nicht Verantwortlichkeit fiir entstandene
Schaden und ist nicht moglich aus diesen Grund auch
Anspruch fur Garantiereparatur erheben. Sie dirfen
nur von geschultem und erfahrenem Personal bedient

werden. Der Bediener soll sich an den
Unfallverhiitungsvorschriften ~ CEI  26-9-CENELEC
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HD407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 halten, um
sich selbst und Dritten keine Schaden anzurichten
SchweiBstromschalter. Schweissgerdte mit Schutzart
IP23S ist zum Verwendung Uber Regenwasse nicht
mehr, wihrend unten dem Abdach sind.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHERHEIT-
SANWEISUNGEN FUR BEDIENUNG SIND GENANNT:
Sicherheitsverordnung fiir LichtbogenschweifRen von
Metallen. Sicherheitsvorschriften fir SchweiBen und
Plasmaschneiden. Die SchweiBmaschine muss gehen
durch den periodisch Kontrollen nach Abteil 7.3.
Wieter muss die Kontrolle werden und Schweifge-
rate in Betrieb Uber EN 60974-4/2007 prifen wer-
den.

EINHALTEN ALLGEMEINE BRANDVORSCHRIFTEN!
Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei der ge-
genwartigen Einhaltung ortlichen spezifischen Be-
dienungen. Schweissung ist spezificiert immer wie die
Tatigkeit mit Risiko Brand. Schweifen am Platzen, wo
sich brennbaren oder explosiven Materialen be-
finden ist streng verboten. Auf dem Schweistandort
missen immer die Feuerldschapparaten sein.
ACHTUNG! Vor allem auf den schlecht unzugangli-
chen Platzen kénnen auch viele Stunden nach dem
Abschluss vom Schweifen Funken eine Einziindung
verursachen.

Nach dem Abschuss von Schweifen lassen Sie die
Maschine mindestens 10 Minuten nachkiihlen. Wenn
kommt nicht zum Nachkiihlen von der Maschine,
kommt drin zum grofRen Zuwachs von Temperatur, die
die Leistungselemente beschadigt kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON METAL-

LEN ENTHALTEND BLEI, CADMIUM, ZINK, QUECK-

SILBER UND BERYLLIUM

e Machen Sie zusatzliche Besorgung, wenn Sie
Metallen schweilen, die enthaltend diesen
Metallen.

e  bei Tanken auf Gas, OI, Treibstoffe unsw. (auch
leere) nicht machen die SchweiRarbeiten, denn



SCHLAGVORBEUGEN
Keine Reparaturarbeiten beim
Generator  unter  Spannung
durchfiihren.

SCHUTZ
BRANDWUNDEN UND LARM

droht sich Explosionsgefahr. SchweiBung ist
moglich machen nur nach zusatzlichen Vor-
schriften!!!

In den Rdumen mit Explosionsgefahr gelten zu-
satzlichen Vorschriften.

Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbei-
ten die Schweifmaschine vom Netz trennen.
Sich vergewissern, dass die Schweifmaschine
mit einer Erdung verbunden ist.

Die Anlageaufstellung dart nur von Fachperso-
nal durchgefiihrt werden. Samtliche Verbin-
dungensollen den giltigen Sicherheitsnormen
(CEI 26-10 HD 427) und den Unfallverhitungs-
vorschriften gemap sein.

Es darf nicht in feuchten oder nassen Rdumen
oder im Regen geschweift werden.

Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht
schweiBen. Samtliche Kabel haufig kontrollie-
ren und sich vergewissern, dass sie vollig isoliert
sind, dass kein Draht freiliegt und dass keine
Verbindung locker ist.

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser
nicht schweifen und das Schweilen einstellen,
wenn die Kabel heiRlaufen, damit die Isolation
nicht allzu schnell abgenutzt wird.

Komponente unter Spannung nicht berihren.
Nach der Anwendung den Brenner oder die
Schweisszange sorgféltig ablegen und dabei
jegliche Beriihrung mit der Erdung vermeiden.

GEGEN  STRAHLUNGEN,
Nie defekte oder kaputte Schutz-
masken tragen.

Den SchweiBbogen ohne den passenden Schirm
oder Schutzhelm nie beobachten.

Augen mit dem entsprechenden, mit inattinis-
chem Glasvisier versehenen Schirm Schutzgrad
9 (14 EN 169) immer schiitzen.

Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische set-
zen, um dieses zu schitzen.

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe
erforderlichen Schiitzen tragen, andermfalls
den Schweifbogen nicht zinden.

Darauf achten, dass die von dem SchweiB-
bogen erzeugten UV-Strahlungen den Augen
der Arbeiter im SchweiBbereich nicht schaden.
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EXPLOSIONS-
SCHUTZ

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETIS-
CHEN FELDERN

Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder
Schutzhandschuhe immer tragen.
Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden
und Hautabschirfungen beim Stiickhandhaben
zu vermeiden.

Jeglichen Brennstoff vom Aru-
beitsraum fortschaffen.

Neben entziindlichen Stoffen oder Flissigkei-
ten oder in von Explosiosgasen gesattigten
Raumen nicht schweilRen.

Keine mit Ol oder Fett durchnisste Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen
koénnen.

Nicht an Behaltern schweilen, die Zindstoffen
enthielten, oder an Materialien, welche giftige
und entziindliche Dampfe erzeugen kdnnen.
Keine Behalter schweiBen, ohne deren ehema-
ligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein kleiner
Ruckstand von Gas oder von entziindlicher
Flissigkeit kann eine Explosion verusachen.

Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten anwen-
den.

Gusstlcke mit breiten, nicht sorgféltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweifRen.

Uber einen Feuerléscher im Arbeitsraum immer
verflingen.

Keinen Sauerstoff im SchweiRbrenner anwen-

den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen von
Schutzgasen.

UND  FLAMMEN-

Das von der Schweipmaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fur Leute gefahrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder ahnliches tragen,
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich
einer laufenden Schweimaschine nahern.
Keine Uhren, keine magnetischen Datentrager,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tragen
oder mitnehmen, da sie durch das magnetische
Feld unersetzbare Schéaden erleiden kénnten.
Schweifmaschinen sind in der Uberstimmung
mit den Schutzanforderungen, die laut der
Richtlinien zur elektromagnetischen Vertrag-
lichkeit (EMV) entschlossen sind. Schweifgerat
ist in Bezug auf Stérungen fir industrielle
Bereiche ausgelegt- die Klasifikation laut EN
55011 (CISPR-11) Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit
lhrem allgemeinen Einsatz in allen Bereichen
der Industrie angenommen, aber es ist nicht fur
den privaten Gebrauch bestimmt. Im Falle der




Verwertung in anderen als Industriebetrieben,
kann es besondere MaRnahmen (siehe EN
60974-10) sein. Wenn eine elektromagnetische
Storungen ist, ist es der Verantwortung des
Anwenders, um die Situation zu l6sen.

ACHTUNG: Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fir die

Anwendung in Wohngebieten bestimmt, wo der

Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es

kann Probleme mit der Sicherstellung der

elektromagnetischen  Vertraglichkeit in diesen

Umgebungen aufgrund von leitungsgefiihrten

Stérungen sowie abgestrahlten Stérungen auftreten.
gen und fir den Benutzer schad- ﬂ
lichen Stoffen sind.

e Zu dem Verschrotten soll die SchweiBmaschine
demontiert werden und ihre Komponenten sollen
je nach dem Material eingeteilt werden.

e  Fiur Abschaffung ausrangierte An- E
lage nitzen Sie aus den Annah- |
menstellen bestimmt zum Bezug gebrauchtene
Elektroanlagen.

e Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen in geldu-

figen Abfahl und benutzen Sie Vorgang oben-
stehend.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN
e Diese Anlagen sind mit Materia-
lien gebaut, welche frei von gifti-

ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE
ANLAGE

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON

GASEN

e Fur eine sichere Handhabung von
Flaschengasen  mdissen  Vor-
sichtsmapnahmen getroffen werden. Insbeson-
dere stromfiihrende Kabel oder andere elekt-
rische Schaltkreise von diesen entfernt halten.

e Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit ein-
gepragter Angabe der enthaltenen Gassorte
mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die
farbliche Kennzeichnung.

e Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zu-
dreheb und die leere Gasflasche sofort aus-
wechseln.

e Die Gasflascheb vor StoB oder Fall geschitzt
unterbringen.

e  Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

e Nur zertifizierte Schlduche und Anschliisse be-
nutzen, jeweils einen fur benutze Gassorte und
bei Beschadigung sofort auswechseln.

e Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den
Druckregler manuell auf der Gasflasche
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anbringen und bei Verdacht auf Funktionsstor-
ung sofort reparieren oder auswechseln.

e Den Gashahn der Gasflasche langsam &ffnen, so
dass der Druck des Reglers langsam zunimmt.

e Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist,
den Hahn in der erreichten Position lassen.

e Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

e  Beibrennbaren Gasen den Gashahn weniger als
eine Drehung offnen, so dass er im Notfall
immer schnell geschlossen werden kann.

STANDORT VON DER MASCHINE

Bei dem Auswahl von Position fiir Standort von der
Maschine geben Sie bitte Acht, dass nicht zum
Eindringung von leitende Verunreinigungen in die
Maschine kommen konnte (z.B. abfliegende Teilchen
von das Abrasionswerkzeug).

HINWEISE! Bei Benutzung von der Schweifmaschi-
ne auf Ersatzquelle Einspeisung, Mobilquelle
elektrischer Strom (Generator), ist n6tig benutzen
qualitdt Ersatzquelle mit gentgende Leistung und
mit qualitat von Regulation.

Leistung von der Quelle muss entsprechen minimal
Wert von dem Eingangsleistung genannten auf der
Etikette von der Maschine fiir max. Belastung. Bei
Nichteinhaltung diese Grundsatze droht, dass die
Maschine wird nicht qualitdt oder gar nicht schweien
auf angegebene max. Schweissenstrom, ebenfalls
kann auch zu der Beschadigung von der Maschine
kommen aus Grund groBen Absinken und Zuwachs
von dem SchweiRstrom.

Maschinenaufstellung

Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht

auf einen sicheren und einwandfreien Maschinen-

betrieb sorgfltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem

Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch ent-

haltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller

beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer

mit eventuellen elektromagnetischen Problemen im

Maschinenbereich auseinandersetzen. Im besonde-

ren wird empfohlen, die Schweifmaschine nicht in

der Nahe von:

e Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

e  Femseh- und Rundfunksendern und Empfangs-
geraten,

e Computers oder Kontroll- und Messgeraten,

e Sicherheits- und Schutzgeréten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Gerdten oder mit Ohr-
prothesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres
Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-



HOT START

MMA

Bild 1 — Schalttafel TIG LA

halten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat
IP 23 S Gehduseschutzgrad zu entsprechen (Vero-
ffentlichung IEC 529). Die vorliegende Schweipfmas-
chine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abge-
kiihlt und soll darum so installiert werden, dass die
Luft durch die LuftauslaBe im Maschinengestell leicht
abgesaugt und ausgeblast wird.

Netzspeisunganschluf
Bevor Sie das Schweillgerat an die Netzspeisung an-
schlieRen versichern Sie sich dass der Spannungswert
und Frequenz im Netz der Spannung auf dem Daten-
schild der Maschine entspricht und das der Haupt-
schalter des Schweilgerates in Position ,,0“ steht. Fur
den Netzanschluss verwenden Sie nur original Stec-
ker. Falls Sie den Stecker austauschen wollen gehen
sie nachfolgend vor:
e  fir NetzspeisunganschluB der Maschine sind 2
Einfihrungskabel notig
e das dritte, das GELB-GRUN ist, findet fiir Schut-
zerdung die Anwendung
SchlieRen Sie den standardisierten Stecker (2p+e)
mit passendem Belastungswert dem Einfithrungs-
kabel an. Achten Sie auf die Sicherstellung des Stec-
kers durch die Sicherungen oder durch Auslose-
schutz. Erdungskreis der Quelle muss mit Erdungs-
leitung verbiindet sein. (GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung muss
einem richtigen Kabelquerschnitt entsprechen und
grundsatzlich darf sie keinen kleineren Querschnitt
haben, als Kabel dessen Original mit dem Schweif3-
gerat zugestellt war.
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HINWEISE! Die Schweifmaschine 170 ist von der Her-
stellung ausgestattet mit der Zubringendegabel, die
entspricht Absicherung nur 16 A. Bei Benutzung die-
sen Maschinen auf mehr als 160 A abgehende Strom
ist n6tig Zubringendegabel umtauschen fir Gabel, die
entspricht Absicherung 20 A. Diesen Absicherung muss
gleichzeitig entsprechen Ausfiihrung und Absicherung
der Elektrizitatsverteilung.

Bedienungselemente

BILD 1 - nur TIG LA

Position 1  Display zeigt die eingestellten Werte an.
Position 2  Taste MET, durch die SchweiRmethode
MMA (Elektrode) oder TIG eingestellt
wird.

Taste SET, durch die SchweiRparametr
(und Konntrolle vom Paramenter oder
dnderungen die SchweiBparametr) ein-
gestellt werden konnen.

LED Diode, gibt die Werteinstellung der
Funktion HOTSTART (nur bei Methode
MMA) an - Prozentuelle erhéhung des
Schweillstromes am  Beginn des
Schweilprozeses. Die Funktion HOT-
START kann man regulieren im Bereich
0 (Funktion ist abgeschaltet) bis zur
Maximallerhhung von AnlaBstrom um
70 %. Maximum ist 150 A oder 170 A
nach der Machinereihe.

LED Diode gibt die Werteinstellung der
Funktion HOTSTART (nur bei Methode
MMA) an - die Dauer der Funktion
HOTSTART.

Position 3

Position 4

Position 5



Bild 2

Position 6  LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweilstromes an (zusammen fur
Methoden NMA und TIG).

LED Diode gibt die Werteinstellung des
SchluBstromes an (nur bei Methode
TIG).

LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweillstromfrequenzparametr an
(nur bei Methode TIG).

LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweillstromauslaufes an - nur bei
Methode TIG. Bei der Methode MMA
signalisiert diese Diode die Einschal-
tung der Sicherfunktion V.R.D. an.

LED Diode gibt die SchweiBmethode -
TIG auswahlen.

LED Diode gibt die SchweiBmethode -
MMA auswdhlen.

BILD 2

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10

Position 11

Position 1 Hauptschalter in Position ,0“. In Posi-
tion 0 ist SchweiRgerat abgeschaltet.

Position2  Speiesekabel.

Position3  Schnellkupplung Minuspol.

Position4  Potentiometer fir SchweiBstromein-
stellung.

Position 5  Konnektor fiir Fernbedienung.

Position 6  Schnellkupplung Pluspol .

Position 7  Potentiometer fur SchweiBstromein-
stellung - nur TIG LA.

Position 8  Digitalschaltpult - nur TIG LA.

Position9  Fernbedienungumschalter.

Position 10 Methodenumschalter MMA/TIG.

SchweikabelanschluBl

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen Sie
die Schweikabel an, Elektrodehalter (SchweiBbren-
ner) und Massekabel. Polaritat wahlen Sie durchaus-
gewadhlte Schweifethode.
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Bei der Methode MMA gibt der Hersteller die Pola-
ritdt an je nach Typen der Elektroden. Die SchweiB-
kabel sollten moglichst kurz sein, nahe beieinander
und am Fussbodenniveau oder in seiner Ndhe liegen.

GESCHWEIRTER TEIL

Das zum SchweifRen bestimmte Material muss immer
mit der Erde verbunden sein, damit die Elektromag-
netischestrahlung reduziert wurde. Muss man auch
darauf achten, dass die Erdung des geschweil3ten
Materials die Unfallgefahr oder Beschadigung ande-
rer elektrischen Anlage nicht verursachte.

Einstellung von SchweiRparametr -
Machinen 150 TIG LA - 170 TIG LA

EINSTELLUNG DER SCHWEIBRMETHODE

Nach der Einschaltung der Maschine leuchtet Display
und eine LED fiir die Methode MMA oder TIG auf. (die
letzte angewdhlte vor dem Abschalten) Durch
Betatigung Taste MET (Pos. 2, Bild 1) leuchtet zweite
LED der Methode auf. Die Schweimethode ist ange-
wahlt.

PARAMETREINSTELLUNG FUR METHODE MMA IST
FOLGENDE:
e  Schweillstrom 10-150 A (Serie 150), 10-170 A

(Serie 170).
e Der Wert ,Startstromerhéhung” HOTSTART
,0“ (HOTSTART abgeschaltet) bis 70% des

Schweillstromes, max. 150 A (Serie 150), 170 A
(Serie 170).

e Die Auslaufzeit ,des Startstromes” 0,1 bis 1,0
Sek.

Methode MMA - SchweiBstromeinstellung
Durch Potentiometer (Pos. 7, Bild 2) stellen Sie den
gewlinschten Wert des Schweistromes ein.




Methode MMA - Einstellung vom Wert HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) solance bis
LED % (Pos. 4, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Durch
das Potentiometer (Pos. 7, Bild 2) stellen Sie den ge-
wiinschten Wert der Stromerhéhung in %. Im Fall,
dass auf dem Display Wert 30 ist, bedeutet die
Erhéhung des Schweilstromes um 30 %.

S
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HOT START e
Ieno
TIG

MMA

Methode MMA - Zeiteinstellung fiir HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) solange bis
LED (Pos. 5, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Durch
das Potentiometer (Pos. 7, Bild 2) stellen Sie den
gewtinschten Wert fur die Hotstartdauer ein.

BEISPIEL:

1. Beider SchweiRstromeinstellung 100 A (leuchtet
LED Iw, Pos. 6, Bild 1 und LED MMA Pos. 10, Bild
1), Display zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betdtigung Taste SET leuchtet LED % (Pos.
4, Bild 1). Es ist moglich den Wert vom Startstrom
- HOTSTART einzustellen, zum Beis-piel um 50%
héhere (Einstellung durch Potentio-meter auf
Display 50). Resultierender ,Start-strom ist” je
150 A. Die Funktion HOTSTART ist durch
Einstellung 0% abzuschalten.

3. Durch Wiederbetétigung der Taste SET leuchtet
LED t (Pos. 5, Bild 1) auf. Es ist moglich den Wert
die Auslaufzeit des Startstromes einzustel-len -
zum Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch Po-
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tentiometer auf dem Display 0,2 ein). Die Aus-
laufteit des Startstromes ist 0,2 Sek.

METHODE MMA - SICHERHEITSFUNKTION V.R.D
Sicherheitssystem V.R.D. (Voltage-Reduce-Devices)
sichert, wenn es eingeschaltet ist, niedrigere Aus-
gangsspannung in der Hohe von 15 V. Es handelt sich
hier um einen sicheren Spannungswert, der bei der
Berlhrung der Elektrode auf eine SchweiRspannung
wachst. Nach beenden des Lichtbogens, singt der
Spannungswert wieder auf 15 V. Leerlaufspannung,
wenn V.R.D. System ausgeschaltet ist, erreicht einem
Wert von 88 V.

Methode MMA - Einschaltung Funktion V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Auf dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste
MET (Pos. 2, Bild 1) und schiten Sie die Maschine
durch Hauptschalter ein. Erst nach dem Einschalten
lassen Sie die Taste MET los.

Auf dem Schaltpult leuchtet LED Diode MMA V.R.D.
(Pos. 9, Bild 1) auf und die Aufschrift ON wird cca 1-2
Sek. Angezeigt. Die Funktion V.R.D ist eingeschaltet
(angezeigt durch leuchtende Diode LED - Pos. 9, Bild 1).
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Methode MMA - Abschalten der Funktion V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Auf dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste
MET (Pos. 2, Bild 1) und schalten Sie die Maschine
durch Hauptschalter ab. Erst nach dem Einschalten
lassen Sie die Taste MET los. Auf dem Schaltpult 16scht
die Signallampe LED V.R.D. und fiir cca 1-2 Sek. wird
die Aufschrift OFF angezeigt.

Die Funktion V.R.D. ist abgeschaltet.
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PARAMETREINSTELLUNG FUR DIE METHODE TIG IST

FOLGEHEND:

e  Schweilstrom 10-150 A (Serie 150), 10-170 A
(Serie 170).



e Die Frequenz der SchweiBstrompulsation 0-500
Hz. Der Wert des unteren Stromes (Grundstrom)
ist cca 35 % des oberen - SchweiRstromes. Der
Anteil von oberen und unteren Schweifstrom in
der Pulsationsperiode ist 50% auf 50%.

e  Die Auslaufzeit des SchweiRstromes 0-5 Sek.

e Endstrom 10-150 A (Serie 150), 10-170 A (Serie
170).

Methode TIG - SchweiBstromeinstellun;
Durch das Potentiometer (Position 7, Bild 2) stellen Sie
den gewtinschten Wert des SchweiRstromes.
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Methode TIG — Frequenzeinstellung der Pulsation
des Schweistromes

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) solange bis
LED PULSE (Pos. 8, Bild 1) aufleucht, gleich wie abge-
bildet. Durch das Potentiometer stellen Sie den ge-
wiinschten Wert der Frequenzpulsation des SchweiR-
stromes ein. Bei der Einstellung auf ,0“ ist die Pulsa-
tion abgeschaltet.

%
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Methode TIG - Einstellung der Schweistromaus-
laufzeit

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 3, Bild 1) solange bis
LED SLOPE (Pos. 9, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den gewtinsch-
ten Wert der Auslaufzeit des SchweiRRstromes.
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Methode TIG - Werteinstellung des SchluBstromes
Driicken Sie die Taste SET (Pos. 7, Bild 2) solange leno
aufleucht, wie abgebildet. Durch das Potentiometer
stellen Sie den gewiinschten Wert des SchluR-
stromes.

%
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BEISPIEL:

1. Bei der richtigen Einstellung des SchweiBstro-
mes 100 A (leuchtet LED Iw, Pos. 6, Bild 1 und LED
TIG Pos. 10, Bild 1), Display zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betdtigung der Taste SET leuchtet LED
PULS (Pos. 8, Bild 1) auf. Es ist moglich den Wert
der Frequenzpulsation des SchweifRstromes im
Bereich O (Pulsation abgeschaltet) bis Wert 500
Hz einzustellen. Die Funktion PULSE kann man
durch Einstellung der Frequenz auf 0 abschalten.
Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet LED
DOWN SLOPE (Pos. 9, Bild 1) auf. Es ist moglich
den Wert der Auslaufzeit des SchweiRstromes -
zum Beispiel 1 Sek. Einzustellen. (wir stellen
durch das Potentiometer auf dem Display 1 ein).
Auslaufzeit des Startstromes ist 1 Sek.

3. Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet LED
leno (Pos. 7, Bild 1) auf. Es ist moglich den Wert
des SchluBschweillstromes - zum Beispiel 10 A
einzustellen (wir stellen auf dem Display 10). Die
Zeit vom SchluRschweiBstrom betragt 10 A.

DIE UBERHITZUNG DER MASCHINE
Err am Bildschirm signalisiert die Uberhitzung der
Maschine.

ANTISTICK
Die Meldung - - - An der Anzeige signaliesiert aktive
Funktion ANTISTICK.



SCHWEIBUNG IN METHODE TIG
Die Bogenziindung erfolgt in Methode TIG nach-
folgend:

1.

Schalten Sie den Inverter durch Hauptschalter
ein. Stellen Sie Schweifmethode TIG und
SchweilRparametr nachfolgend ein:

Maschinen LA - Der SchweiRbrenner schliessen
Sie mit der Minusschnellkuplung und das
Erdungskabel schliessen Sie der Plusschnellkup-
lung an.

Stellen Sie durch Ventil am Brenner Gas - Argon
an (nur TIG LA).

Berlihren Sie mit Wolframelektrode den geer-
den Werkstoff. Inverterquelle ist automatisch
eingeschaltet (nur TIG LA).

Startabbildung - TIG LA

Ve fe o

Durch kippelige Bewegung Uber die Disekante
entfernen Sie die Wolframelektrode - der
elektrische Bogen brennt. Fur den Fall, daB Sie
den SchweiBprozess beenden wollen, entfernen
Sie fuir kurzen Augenblick (bis 1 Sek.) auf Abstand
8-10 mm vom geschweiRte Material. Konverter
beginnt automatisch den SchweiBstrom durch
dem verlangern Zeit (DOWN SLOPE) vermindern
bis Bogen ganz  abgeschaltet ist -
SchluBwerteinstellung (durch verlagerne Para-
meter) lend.

START UND BEENDIGUNG DES SCHWEIBPROZESSES

(Bild 3)

1. Die Né&herung der Wolframelektrode zum
schweillenden Material.

2. Leichte Beriihrung der Wolframelektrode mit
schweiRendem Material (kein Streichen nétig).

3. Entfernung der Wolframelektrode und Bogen-
ziindung mittels LA - sehr kleiner Elektrodever-
schlei durch Beriihrung.

4. SchweiBprozeR.

5. Die Beendigung des SchweiRprozeRes und Akti-

vierung DOWN SLOPE (Flhlung des Schweil-
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kraters) wird durch Entfernung der Wolfram-
elektrode cca 8 - 10 mm vom geschweiltem Ma-
terial durchgefuhrt.

Wiederndherung - Schweillstrom geht wahrend
der eingestellten Zeit (0-5 Sek.) herunter bis auf
eingestellten Wert des SchluBstromes / zum
Beispiel 10 A) - SchweiBkraterfiihlung).
Beendigung des SchweillprozeRes. Digitalsteue-
reng schaltet automatisch den SchweilprozeR
ab.

SchweiRparametrainstellung —
Serie 150 und 170

METHODE MMA

1.

Einstellung der SchweiBmethode - durch Um-
schalter (Pos. 10, Bild 2) stellen Sie die gewtins-
chte Methode ein. Bei der Umschaltung des
Schalters in die obere Position ist die Maschine in
die Methode MMA (Elektrode) umgeschaltet.
Den Umschalter (Pos. 9, Bild 2) schalten Sie in die
obere Position fiir die Lokalbedienung um. (es gilt
far den Fall, dass keine Fernbedienung
vorhanden ist).

Durch das Potentiometer (Pos. 4, Bild 2) stellen
Sie an der Potentiometerstaffel den gewtinsch-
ten Schweilstrom gemaR Wandstarke des Ma-
terial und Durchmesser der efektrode (Orientie-
rungstabelle Nr. 4). Bei der Verwendung der
Fernbedienung fiihren wir die SchweilRstromre
gulierung mittels Potentiometer in Fernbedi-
nung durch. (Schalter — Pos. 9, Bild 2) mup in
untere Lage werden.

Damit steht die Maschine zum Schweifen mit
Methode MMA bereit.

In der Position fiir SchweiBmethode MMA ist
aktiv die Funktion HOT START, die die Erhéhung
des Schweillstromes am Anfang des Schweien
garantiert. Falls beim Schweifen des diinnen
Materials wéahrend Bogenziindung zum Durch-
schweiRen vom Material kommt, empfehlen wir
den Methodeumschalter in die Position TIG um-
stellen, lomit die Funktion HOT START abges-
chaltet ist.

METHODE TIG

1.

Einstellung der SchweiBmethode - durch Um-
schalter (Pos. 10, Bild 2) stellen Sie die ge-
wiinschte Methode ein. Beim Umschalten in die
untere Lage ist die Maschine in die Methode TIG
umgeschaltet.

Den Umschalter (Pos. 9, Bild 2) stellen Sie in die
obere Lage fur die Lokalbedienung um (es gilt im
Fall, dak die Fehrnbedienung nicht vorhanden
ist).



Bild 3 - Ablaut des SchweiRprozesses bei TIG LA

W 0-5s POST GAS
ON
b IsTART leno
' % \)
i = ‘ﬁ&. 11-3 mm \w& l 8-10 mm W&: 1 1-3 mm I -3 mm
1 2 3 4 5 (] 7
3. Durch das Potentiometer (Pos. 4, Bild 2) stellen Tabelle 4

sie den gewiinschten Schweillstrom gemaR
Wandstarke des Materials und Durchmesser der
benutzten Elektrode (Orientierungstabelle 7). Bei
der Verwendung der Fernbedienung fihren wir
die SchweiBstromregulierung mittels Poten-
tiometer in Fernbedinung durch. Schalter (Pos. 9,
Bild 2) mup in untere Lage werden.

4. Die Minusschnellkupplung schlieRen Sie mit dem
Ventil ausgeriisteten Schweilbrenner an.

5. Die Minusschnellkupplung schlieRen Sie mit dem
Ventil ausgerlsteten Schweilbrenner an.

6. Gasschlauch des Schweilbrenners verbinden Sie
Uber Reduktionsventil mit der Schutzgasflasche.

7. Das Erdungskabel schlieBen Sie der Plusschnell-
kuplung an.

8. Mittels Reduktionsventil und Brennventil stellen
Sie den gewinschten Durchfluss des Schutzga-
ses ein.

9. Damit steht die Maschine zum Schweienmet-
hode TIG bereit.

SCHWEIREN MIT UMGEHULLTER ELEKTRODE
Umschalten Sie den Schalter der Schweimethode in
die Position fur die Methode MMA - umgehlillte
Elektrode.

In der Tabelle 4 sind die algemeine Werte fiir die Wahl
der Elektrode im Zusammenhang mit ihrem
Durchmesser und Wandstdrke des Grundmaterials
angegeben. Die Werte des angewandeten Strom sind
in der Tabelle mit jeweiligen Elektroden fiir Schweil3-
ung der unlegierten sowie niedriglegierten Stahle.
Diese Angaben haben keine absolute Gultigkeit und
dienen nur fir Information. Fir die richtige Auswahl
verfolgen Sie die Angabe vom Elektrodenhersteller.
Der verwendete Strom ist von der Schweil3position
und dem Maschinentyp abhangig und erhoht sich
gemaR der Wandstarke und TeilabmeRung.
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Wandstarke des Durchmesser der

Elektrode (mm)

geschweiBten Material (mm)

1,5-3 2

3-5 2,5

5-12 3,25
Mehr als 12 4

Tabelle 5
Durchmesser der
Elektrode (mm)

Schweil3strom (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Die verwendete Stromintensitat fiir verschiedene

Elektrodendurchmesser ist in der Tabelle Nr. 5 abge-

bildet und fiir verschiedene SchweiRarten sind die

Werte:

e hohere fiir die horizontale SchweiBung

e mittlere fir SchweiBung tiber Kopfniveau

e niedrige furr senkrechte SchweiBung in Richtung
nach unten und fir Verbindung der kleinen,
vorgeheitzten Teilen

Anndhernde Indikation des bei der Schweiung mit

Elektroden fir unlegierten Stahl durchschnitlichen

Stromes ist durch folgende Formel angegeben:

1=50 x (Je —1)

WO IST:

| = Intensitat SchweiBstrom (A)

e = Durchmesser der Elektrode (mm)



BEISPIEL:
Fur Elektrode mit Durchschnitt 4mm
1=50x(4—-1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim Schweien:

Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fiir Materialvorbe-
reitung angegeben. Die Abmessung entnehmen Sie
dem Bild 5.

(o3

Bild 5 J
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d fa ‘f

Tabelle 6
| s(mm) __a(mm) _ d(mm) _a()

0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Schweiung durch Methode TIG

Die Schweiinverter ermoglichen die Schweilung
durch Methode TIG mit Beriihrungsstart. Die Metho-
de TIG ist sehr effektiv vor allem beim SchweiRen von
den Rostfreistdhle. Schalten Sie den Umschalter in
die Lage fiir Methode TIG.

AnschluB von SchweiBbrenner und Kabel:
AnschlieRen Sie den Schweisbrenner an Minuspol und
Erdungskabel an Pluspol - direkte Polaritat.

Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektrode:
In der Tabelle 7 sind die Werte des SchweiRstromes
und Durchmesser fir Wolframelektrode mit 2 %
Thoria angegeben - rote Markierung der Elektrode.

Tabelle 7
Durchmesser der

Elektrode (mm) SchweilRstrom (A)

1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Die Wolframelektrode bereiten Sie gemaR den Wert
in der Tabelle 8, Bild 6 vor.

b >0

Bild 6
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Tabelle 8

a(°) Schweil3strom (A)

30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Das Schleifen der Wolframelektrode:

Durch die richtige Wahl der Wolframelektrode und
ihre richtige Vorbereitung beeinflussen wir die
Eigenschaften des SchweiBbogens, Schweilgeomet-
rie und Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode ist
in Langsrichtung fein zu Schleifen, wie abgebildet 7.
Das Bild 8 stellt den Einfluss des Elektrodeschleifens

auf ihre Lebensdauer dar.
Ai! B /

‘a

AN

Bild 7

Bild 8A - fein und gleichmaRiges Schlifen der Elektro-
de in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17 Stunden.
Bild 8B - grob und unregelmaRiges Schleifen in Quer-
richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Die Parametr fir den EinfluBvergleich von verschie-
denen Schleifearten der Elektroden sind angegeben
mit Benutzung:

HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2 mm, Schweil-
strom 150 A und SchweiBmaterial Rohr.

Schutzgas:

Fur das SchweiBen durch Methode TIG muss man
Argon mit Sauberkeit von 99,99% benutzen. Die
DurchfluBmenge entnehmen Sie der Tabelle 9.

Tabelle 9
., |Durchmes-| Schweildise |Gasdurch-

Schweil3-

strom (A) ser der ol o fluk
Elektrode | " (mm) (I/min)

6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4mm |6/7 |9,5/11,0 7-8

Haltung des SchweiBbrenners beim Schweifen:
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Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte fiir Materialvor-
bereitung angegeben. Die AbmeRung entnehmen Sie
dem Bild 9.

{2
]

NI

Tabelle 10
s (mm) a (mm) d (mm) ‘ a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Grundregeln beim Schweifen durch Methode TIG:

1. Sauberkeit - der SchweiBbereich beim SchweiB-
en muss entfettet sein, entdlt und befreit von
allen anderen Unsauberkeiten. Es muss man
auch auf die Sauberkeit des Zusatzmaterials und
die Sauberkeit der Schweihandschuhe beim
Schweilen achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die Oxyda-
tion zu vermeiden, muss das abgeschmolzene
Ende des Zusatzmaterials immer unter Schutz
vom aus der Dise herausflieBende Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der Wolframelektro-
de - ist gemaR der StromgroRe, Polaritat, Grund-
material und Zusammensetzung des Schutzgases
auszuwahlen.

4. Das Schleifen der Wolframelektrode - Scharfen
der Spitze sollte in Langsrichtung erfolgen. Je
kleiner die Rauhigkeit der Spitzenoberflache ist,
desto ruhiger der elektrische Bogen brennt und
Lebensdauer der Elektrode ist damit langer.

5. Schutzgasmenge - muss man dem Schweilart
anpassen, bzw. dem AusmaR vom Gasduse. Nach
der SchweiRbeendigung muss das Gas genugend
lange stromen, damit Material und Elektrode vor
der Oxydation geschutzt wurden.
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Typische Fehler TIG beim SchweiBen und ihr EinfluB

auf Schweinahtqualitat

Schweillstrom ist Uiberaus:

niedrig unstabiler SchweiBbogen

hoch die Beschadigung der Elektrodenspitze fihrt
zur unruhigen Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche SchweiB-

brennerfiihrung und falsche Zustellung von Zusatz-

material verursacht werden.

HINWEISE: Schweilgerate 150, 170 ist moglich
benutzen mit dem Fernbedienung (Bild 10)
umschalten in der Tiefstellung-EIN. Bei dem
Schweien ohne Fernbedienung (Fernbedienung ist
nicht verbinden mit Gerat) ist notig Umschalter auf
Frontplatte haben (Bild 10) in der Oberstellung-AUS.

Bild 10

Hinweis auf mogliche Schwierig-

keiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verldangerungskabel sowie

Schweillkabel werden als haufigste Ursache der

Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme entste-

hen gehen Sie folgendermaRen vor:

o  Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung.

o Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungskabel véllig mit
Stecker und Hauptschalter verbinden ist.

e  Uberpriifen Sie, ob Sicherungen und Schutz in
Ordnung sind.

Fur den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwenden,

Uberpriifen Sie seine Lange, Querschnitt und

AnschluR. Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht

fehlerhaft sind:

e Hauptschalter vom Leitungsnetz.

e  Speisungsstecker und Hauptschalter der Mas-
chine.

BEMERKUNG: Trotz lhrer, fir die Generatorreparatur

notwendigen, guten technischen Geschicklichkeit,

empfehlen wir lhnen im Fall der Beschadigung mit

unseren technischausgebildeten Fachleuten und Ser-

visabteilung zu kontaktieren.

Wartung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Gene-
ratorinnerm Strom ausschalten.

Bei der Planung der Wartung des Gerétes sollte auch
in Betracht gezogen werden, wie oft das Gerat ge-
nutzt wird und auch die entsprechenden Umstande.



Eine schonende Behandlung und praventive Wartung
hilft dabei, tberflissigen Stérungen und Mangeln
vorzubeugen.

Sofern es die Arbeitsbedingungen des Gerates ver-
langen, mussen die Kontrollen und Wartungen o6fters
durchgefiihrt werden. Vor allem unter Bedingungen,
wenn das Gerdt in sehr staubiger Umgebung mit
leitendem Staub arbeitet, ist eine Kontrolle und War-
tung zweimal pro Monat angebracht.

REGELMASSIGE WARTUNGEN UND KONTROLLEN
Kontrollen gemaR der Norm EN 60974-4 vorneh-men.
Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des Ge-rites
den Zustand der Schweif- und Stromversor-
gungskabel. Beschadigte Kabel nicht verwenden.
Folgendes visuell Gberprifen:

e Brenner, Klemme des Riickschweillstromes

e  Stromversorgungsnetz

e SchweiBbereich

e  Abdeckungen

e Bedienelemente und Anzeigen

e Allgemeiner Zustand

JEDES HALBJAHR

Ziehen Sie den Stecker des Gerates aus der Steck-dose
und warten Sie etwa 2 Minuten (der Kondensator im
Inneren des Gerates entladt sich). Entfernen Sie
anschlieBend die Abdeckung des Gerates. Reinigen Sie
alle verunreinigten elektrischen Verbindungen und
ziehen Sie lose Verbindungen nach.

Den Innenbereich des Gerates von Staub und Unrein-
heiten befreien, beispielsweise mit einem weichen
Pinsel oder Staubsauger.

ACHTUNG: Seien Sie bitte vorsichtig bei der Reinigung
mit der gepressten Luft (Aufwehen von dem
Schmutz), denn eine Beschadigung von dem Gerat
konnte erfolgen.

Verwenden Sie nie Losungsmittel und Verdlnner
(beispielsweise Aceton usw.), denn so kénnten
Kunststoffteile und Aufschriften auf der Frontblende
beschadigt werden.

Das Gerat darf nur von Fachleuten mit elektrotech-
nischer Qualifikation repariert werden.

VORGANG FUR ABBAU UND EINBAU VON SEITEN-
ABDECKUNG

Gehen Sie folgendermaRen vor:

Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der oberen Seite der
Abdeckung ab und nehmen sie herunter. Bei der
Zusammensetzung der Maschine gehen Sie umgekehrt
vor.
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ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anla-
ge gedacht. Andere Ersatzteile kénnen. Zu Leis-
tungsanderungen fihren und die Sicherheit der
Maschine beeintrachtigen.

Flr Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-Origina-
lersatzteilen zurtickzufiuhren sind, lehnen wir jegli-
che Veratwortung ab.

Ersatzteilebestellung

Fur die Problemlosebestellung der Ersatzteilen geben

Sie an:

e Bestellnummer des Teiles

e Benennung

e Maschinentyp

e  Speisespannung und Frequenz angegebene auf
dem Produktionsschild

e Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Ventilator SUNON
fir Maschine 150 TIG LA, 1x230 V 50/60 Hz, Herstel-
lungsnummer...
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Wstep
Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane zaufanie
i dokonanie zakupu naszego produktu.

Przed rozpoczeciem eksploatacji
H]:D]] prosze doktadnie zapoznaé sie ze
wszystkimi instrukcjami podanymi
w niniejszej Instrukcji Obstugi.
Nalezy rygorystycznie dotrzymywaé instrukcje dot.
Stosowania i konserwacji niniejszego urzadzenia, aby
zachowac najbardziej optymalny sposéb uzytkowania
oraz dtugi okres uzytkowania. Zalecamy aby,
konserwacje i ewentualne naprawy zlecili Pafstwo
naszemu punktu serwisowemu, poniewaz w punkcie
serwisowym jest dostepne odpowiednie wyposa-
zenie oraz przeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze
maszyny i urzadzenia sg wynikiem dtugofalowego
rozwoju. Ze wzgledu na to zastrzegamy sobie prawo
do modyfikacji ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Maszyny 150, 170 - sg to profesjonalne inwertory
spawalnicze przeznaczone do spawania metodami
MMA (elektrodami otulonymi) i TIG ze startem
dotykowym (spawanie w atmosferze ochronnej nie-
topliwg elektroda). Czyli sg to zrodta pradu spawal-
niczego z charakterystyka stroma. Inwertory sg roz-
wigzane jako przenosne zrédta pradu spawalniczego.
Maszyny posiadaja popreg dla fatwego manewro-
wania i prostego noszenia.

Inwertory spawalnicze sg skonstruowane ze zas-
tosowaniem transformatora wysokich czestotliwosci z
rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i sg wyposa-
zone w funkcje elektroniczne HOT START (utatwia
zapton elektrody poprzez dostarczenie wiekszego
pradu spawania przy kazdym zajarzeniu tuku) ARC
FORCE i ANTI STICK (,,przeciwzwarciowa”- ogranicze-
nie pradu zwarcia zapobiegajgce przyklejeniu
elektrody przy zajarzeniu tuku i rozzarzeniu jej
w razie przyklejenia). Maszyny TIG ES s3 wyposazone
w funkcje, ktére mozna ustawi¢: HOT START, ARC
FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG
prad koncowy, system bezpieczerstwa V.R.D.
Maszyny s3 przeznaczone przede wszystkim do
produkcji, prac remontowych, montazowych lub do
warsztatu domowego.

Spawarki sg zgodne z odpowiednimi normami i roz-
porzadzeniami Unii Europejskiej oraz Republiki Czes-
kiej.



Tabelka 1

Dane techniczne

Napiecie poczatkowe 50 Hz
Zakres pradu spawalniczego
Napiecie biegu jatowego
Cykl spawania 45% / *25%
Cykl spawania 60%

Cykl spawania 100%
Bezpiecznik

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa

150 / 150 TIG ES

1x230V 1x230 V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 140 A
125 A 125 A
16 A 20A
IP23S IP23S
310 x 143 x 220 mm
5,5 kg 5,9 kg

170 / 170 TIG ES

Ograniczenia w zastosowaniu

(EN 60974-1)

Uzywanie Zrédta pradu spawalniczego standardowo
jest przerywane, kiedy to wykorzystujemy najbardziej
efektywny czas pracy do spawania i czas bezruchu do
umieszczenia czesci spawanych, wykonania czynnosci
przygotowawczych itp. Omawiane inwertory zostaty
skonstruowane do spawania prgdem maks. obcigze-
nia 150 A (seria 150) i 170 A (seria 170) znamionowej
wartosci pradu w cyklu roboczym 45% ew. 25%
z1acznego czasu pracy. Dyrektywy podajg cykl pracy
bazujacy na procentowym podziale 10 minut. Np. 30%
cykl roboczy oznacza, ze po 3 minutach pracy
(spawania) jest wymagana 7 minutowa przerwa w
pracy (chtodzenie). Jezeli dopuszczalny cykl roboczy
zostanie przekroczony, spawarka zostanie odtgczona
przez termostat - chronigc urzadzenie - przerwie cykl
roboczy w wyniku niebezpiecznego przegrzania. Ta
sytuacja jest wskazywana poprzez wiaczenie zéttej
lampki na przednim panelu spawarki sygnalizujacej
zadziatanie zabezpieczenia termicznego. Po kilku
minutach, gdy dojdzie do ponownego schtodzenia
zrodta i z6fta lampka sygnalizacyjna wytaczy sie,
maszyna jest gotowa do ponownego uzycia. Maszyny
sg konstruowane zgodnie ze stopniem ochrony IP23S.
wane wytgcznie do spawania - inne zas- A
tosowanie jest zabronione. Spawarke

nigdy nie wolno uzywac bez oston ochronnych (zdje-
ta obudowa). Usuwajgc obudowe obnizamy sku-
teczno$¢ chtodzenia i moze dojs¢ do uszkodzenia
maszyny. W takim przypadku dostawca nie przyjmuje
odpowiedzialnosci za powstatg szkode i powoduje to
utrate prawa do naprawy gwarancyjnej. Spawarke
obstugiwa¢ moga wykonywac wytacznie osoby prze-
szkolone i posiadajace odpowiednie doswiadczenie.
Operator musi dotrzymywac¢ normy CEl 26-9-CENE-
LEC HD407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 oraz
wszystkie postanowienia BHP tak, aby byto za-
pewnione jego bezpieczenstwo ora bezpieczeristwo

Instrukcje bezpieczenstwa
Spawarki inwertorowe muszg byé uzy-
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0sdb trzecich. Zrédta pradu spawalniczego ze stop-
niem ochrony IP 23 S nie wolno uzywac¢ na zewnatrz
podczas deszczu, jezeli nie znajdujg sie pod odpo-
wiednim zadaszeniem.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA ORAZ
INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA UZYTKOWNI-
KOW SA PODANE W:

EN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczeristwa spa-wania
tukiem elektrycznym metali. EN 05 06 30 / 1993
Przepisy bezpieczenstwa dla spawania i ciecia
plazmowego. Spawarka musi by¢ poddawana okre-
sowym kontrolom wg EN 60974-4.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC OGOLNE
PRZEPISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosze przestrzegac i dotrzymywac ogélne przepisy
przeciwpozarowe przy jednoczesnym respektowa-
niu lokalnych specyficznych warunkéw.

Spawanie jest zawsze okreslane jako czynnosc¢ z ryzy-
kiem pozaru. Obowigzuje rygorystyczny zakaz spa-
wania w miejscach, gdzie wystepuja materiaty palne
lub wybuchowe. Sprzet przeciwpozarowy powinien
by¢ usytuowany w poblizu stanowiska pracy.
UWAGA! Iskry moga spowodowac zapalenie wiele
godzin po zakonczeniu, przede wszystkim w niedo-
stepnych miejscach. Po zakoriczeniu spawania wyma-
gana jest 10 minutowa przerwa w celu ostygniecia
urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do zupetnego ostygnie-
cia maszyny, wewnatrz maszyny dochodzi do wyso-
kiego wzrostu temperatury, ktéra moze spowodowac
uszkodzenia aktywnych elementéw.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA ME-
TALI ZAWIERAJACYCH OtOW, KADM, CYNE, RTEC
| BERYL

e  Prosze zastosowac szczegblne Srodki
bezpieczeristwa w przypadku spawania metali
zawierajacych nastepujace metale.

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd. (réw-
niez pustych) nie wykonywac prace spawalnicze,
poniewaz grozi niebezpieczeristwo wybuchu.
Spawanie mozna wykonywac tylko i wytacznie



ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM

CZYNNIKI
WSTAJACE W TRAKCIE SPAWANIA

wedtug specjalnych przepisow!!!

W pomieszczeniach, gdzie wystepuje niebez-
pieczeristwo wybuchu obowiazuja specjalne
przepisy.

gdy maszyna pracuje lub jest A
podtaczona do sieci elektrycznej.

Przed jakgkolwiek konserwacjg lub remontem,
maszyne odtaczy¢ z sieci elektrycznej.

Upewnié¢ sie, czy maszyna jest prawidtowo
uziemiona.

Spawarki muszg by¢ obstugiwane przez osoby
o odpowiednich kwalifikacjach.

Wszystkie potaczenia musza by¢ wykonane
zgodnie z obowigzujacymi przepisami oraz
w petnej zgodnosci z przepisami bezpieczeristwa
(rozporzadzenie CEl 26-10-CENELEC HD427).

Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w $rodowisku
wilgotnym lub w czasie deszczu.

Nie wolno spawac¢, jezeli przewody spawalnicze
sg zuzyte lub uszkodzone. Zawsze nalezy
sprawdzac palnik spawarki i przewody zasilajace i
upewni¢ sie, ze ich izolacja nie jest uszkodzona
oraz ze przewody nie sg poluzowane w potac-
zeniach.

Nie wolno spawa¢ palnikiem spawalniczym
i przewodami zasilajgcymi, ktére nie maja odpo-
wiedni przekroj.

Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub przewody
zasilajace sg przegrzane w celu unikniecia szyb-
kiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci
uktadu elektrycznego. Po uzyciu palnik spawal-
niczy ostroznie odtaczy¢ od maszyny i zabronic¢
kontaktu z czeSciami uziemionymi.

powierzchnia robocza i wentylacje é
wszystkich gazdw powstajgcych w trakcie
spawania, szczegélnie w pomieszczeniach
zamknietych.

Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze wentylo-
wanym pomieszczeniu.

Usuna¢ lakier, zabrudzenia i ttuste plamy, ktére
pokrywajg czesci przeznaczone do spawania tak,
aby unikna¢ ulatnianiu gazéw toksycznych.
Pomieszczenia robocze zawsze dobrze wenty-

lowa¢. Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie
istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub

Nie wolno wykonywa¢ napraw,

SZKODZACE | GAZY PO-

Nalezy zapewni¢ czysta
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innych gazéw wybuchowych lub w poblizu

silnikéw spalinowych.

e  Spawarke nie wolno przybliza¢ do kadzi (wanien)
przeznaczonych do czyszczenia i odttuszczania,
gdzie sg stosowane substancje palne oraz wyste-
puja pary trichloroetylenu lub innego chloru za-
wierajacego weglowodory, stosowane jako roz-
puszczalniki, poniewaz tuk spawalniczy i wytwar-

reaguje

z tymi parami i produkuje bardzo toksyczne gazy.

zane promieniowanie ultrafioletowe

OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWA-

NIEM, PARZENIAMI | HALtASEM

e  Zabrania sie spawania z peknietg
lub dziurawg (uszkodzong) szybka

ochronna.

e  Przeiroczysta czystg szybke umiesci¢ przed

ciemna szybka ochronng w celu jego ochrony.

e Oczy chroni¢ specjalng przytbicag spawalnicza
zaopatrzong w ciemna szybke ochronng (stopien

ochrony DIN 9-14).

e Nie patrzeé na tuk spawalniczy bez odpowiedniej

maski ochronnej lub przytbicy.

e Spawac¢ mozna dopiero w tedy, gdy upewnimy
sie, ze wszystkie osoby w bliskim otoczeniu s3

odpowiednio chronione.

e Uszkodzong ciemnag szybke ochronng nalezy

natychmiast wymienic¢ za nowa.

e Nalezy zwracac szczegdlng uwage na to, aby oczy
0s6b znajdujacych sie w poblizu nie zostaty
uszkodzone przez promieniowanie ultrafioleto-

we wytwarzane tukiem spawalniczym.

e  Zawsze nalezy uzywac ubranie ochronne, odpo-
wiedni obuwie robocze, okulary, ktére nie roz-

pryskuja sie oraz rekawice.

e Prosze uzywac¢ ochronniki stuchu, nauszniki,

stopery, wktadki ochronne, zatyczki.

e Nalezy uzywac skérzane rekawice w celu unik-
niecia oparzen i otar¢ w trakcie manipulacji

z materiatem.

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE POZARU
1 EKSPLOZJI
e Z srodowiska roboczego nalezy

usuna¢ wszystkie materiaty palne.

e Nie wolno spawa¢ w poblizu materiatéw lub
substancji palnych badZ w $rodowisku z gazami

wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane olejem
i Srodkiem smarnym, poniewaz iskry mogtyby

spowodowac pozar.

e Nie wolno spawac¢ materiaty zawierajgce subs-
tancje palne lub materiaty, ktére podczas nagr-

zania wytwarzajg pary toksyczne badz palne.



e Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje za-
wiera materiat spawany a dopiero potem spawac.
Nawet $ladowe ilosci gazu palnego lub cieczy moga
wywotaé eksplozje.

e Nigdy nie wolno uzywac tlenu do wydmuchiwa-
nia konteneréw.

e Nalezy unika¢ spawania w pomieszczeniach
i rozlegtych komorach, gdzie istnieje prawdo-
podobienstwo wystapienia gazu ziemnego lub
innych gazéw wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

e Nigdy nie uzywac tlenu w palniku spawalniczym,
ale zawsze wytacznie gazy bierne chemicznie oraz
ich mieszanki.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z PO-

LEM ELEKTROMAGNETYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne wytwar-
zane przez maszyne podczas spa-
wania moze by¢ niebezpieczne dla oséb z kar-
diostymulatorami, aparatami dla niestyszacych
lub podobnymi urzadzeniami. Te osoby musza
skonsultowac sie z lekarzem w sprawie zblizania
sie do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej zbliza¢
zegarkow, nosniki danych magnetycznych, zega-
ry itp. W wyniku dziatania pola magnetycznego
mogtoby dojs¢ do uszkodzenia tych urzadzen.

e  Spawarki s zgodne z wymaganiami ochronnymi
okreslonymi  w dyrektywie Kompatybilnosci
Elektromagnetycznej (EMC). Urzadzenie Spawal-
nicze ze wzgledu na odfiltrowanie zaktécen
przeznaczone jest do pomieszczen przemysto-
wych klasifikacja wg EN 55011 (CISPR-11) grupa
2, klasa A. Zaktada sie szerokie wykorzystanie we
wszystkich dziedzinach przemystu, ale nie do
uzytku domowego. W przypadku uzycia w innych
pomieszczeniach anizeli przemystowych, moga
zaistniec niezbedne szczegblne srodki
bezpieczeristwa (patrz EN 60974-10). Jezeli
dojdzie do awarii elektromagnetycznych,
uzytkownik winien rozwigzac zaistniatg sytuacje.

OSTRZEZENIE: To urzadzenie klasy A nie jest
przeznaczone do uzytku w strefie zamieszkania, gdzie
energia elektryc-zna dostarczana jest systémem
nieskiego napiecia. Moga w tych strefach pojawic sie
problémy z zapewnieniem elektromagnetycznej
kompatybilnosci, spowodowane zaktoceniami
szerzonymi przewodami jak i aktoceniami poprzez
promieniowanie.

SUROWCE | ODPAD
e Omawiane maszyn s wykonane z
materiatéw, ktére nie zawierajg

«
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substancje lub
uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci sa ekolo-
gicznie utylizowane lub wykorzystane do kolej-
nej przerdbki.
jetej z eksploatacji prosze skorzys- ﬁ
taé z punktéw zbiorczych przeznac- —
zonych do odbioru zuzytych urzgdzen elektrycz-
nych (siedziba producenta).

e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do nor-

malnego odpadu i nalezy stosowac sie do ww.
sposobu postepowania.

toksyczne trujgce  dla

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA
e W celu zlikwidowania maszyny wy-

MANIPULACIA | PRZECHOWANIE GA-

ZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewodéw przenoszacych prad
spawalniczy z butlami ze sprezo-
nym gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywaé butli z gazem spre-
zonym, to zawsze nalezy zakrecac zawory.

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrznego s3
uzywane, powinny by¢ zupetnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym
musimy zachowaé podwyiszong ostrozno$¢ ze
wzgledu na unikniecie uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowa¢ napetnia¢ gazem
sprezonym, zawsze nalezy stosowa¢ odpowied-
nie regulatory i redukcje ci$nieniowe.

. W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, prosze skorzysta¢ z instrukcji
bezpieczerstwa dotyczacych uzywania gazéw
sprezonych w mysl norm EN 07 83 05.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny na-
lezy uwazac, aby nie mogto dojs¢ do wniknigcia zab-
rudzen przewodzacych do maszyny (np. Odpryskuja-
ce kawatki s narzedzia szlifujacego).

OSTRZEZENIE!

W przypadku uzywania spawarki zasilanej zapasowym
zrodtem  zasilania, przenosnym Zrédtem  pradu
elektrycznego (generator), koniecznie nalezy uzyc
zapasowe zrodto o wystarczajacej mocy i jakosciowg
regulacjg. Moc Zrédta musi odpowiada¢ minimalnej
wartosci poboru mocy podanej na tabliczce maszyny
w stosunku do maksymalnego obcigzenia. W razie nie-
dotrzymania tej zasady grozi to, ze maszyna nie bedzie
wykonywac jakosciowych spoin badz w ogdle nie bed-
zie spawac na podanym maksymalnym pradzie spawal-
niczym, ewentualnie moze doj$¢ réwniez do uszkod-



zenia maszyny z powodu duzych wahar napiecia za-
silajacego.

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ starannie
przemyslane, aby zapewnié bezpieczng i pod kazdym
wzgledem odpowiednia eksploatacje. Uzytkownik jest
odpowiedzialny za instalacje i uzywanie systemu
zgodnie z instrukcjami producenta podanymi w ni-
niejszej Instrukcji Obstugi. Producent nie ponosi od-
powiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieod-
powiedniego uzywania maszyny. Maszyny nalezy
bezwzglednie chroni¢ przed wilgocig i deszczem, usz-
kodzeniami mechanicznymi, przeciggiem i ewentual-
na wentylacjg sasiednich maszyn, nadmiernym prze-
cigzaniem i obchodzeniem sie w sposéb bardzo try-
wialny. Przed zainstalowaniem systemu uzytkownik
winien przemysle¢ mozliwe problemy elektromagne-
tyczne w miejscu pracy, szczegdlnie zalecamy Panist-
wu, aby unika¢ zainstalowania zestawu spawalnicze-
g0 w poblizu:

e przewoddw sygnalizacyjnych, kontrolnych i tele-

fonicznych

e przekaznikow i odbiornikéw radiowych i telewi-
zyjnych

e  komputeréw, urzadzen kontrolnych i pomiaro-
wych

e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niestys-
zacych lub podobnymi urzadzeniami muszg skonsul-
towac sie ze swym lekarzem w sprawie zblizania sig do
tych urzadzen. Przy instalacji urzadzenia srodowisko
robocze musi by¢ zgodne ze stopniem ochrony IP 23 S.
te maszyny sg schtadzane za posrednictwem
wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego musza by¢
umieszczone w takim miejscu, gdzie powietrze moze
fatwo cyrkulowac przez nie.

Podtaczenie do sieci zasilajgcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajgcej na-

lezy upewnic sie, ze wartos¢ napiecia i czestotliwos¢

zasilania w sieci odpowiada napieciu podanemu na

tabliczce urzadzenia i ze wytacznik gtéwny jest w po-

zycji ,,0“. W celu podtaczenia do sieci elektrycznej

prosze uzy¢ wytacznie oryginalng wtyczke maszyn.

Sposéb wymiany wtyczki:

e do podtaczenia maszyny do sieci zasilajacej sa
niezbedne 2 kable przewodowe

o trzeci, ktéry jest ZOLTOZIELONY jest uzywany do
podtaczenia uziemiajgcego

Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke (2p+e) o odpo-

wiedniej wartosci obcigzeniowej do kabla przewo-

dowego. Gniazdko elektryczne powinno by¢ zabez-

pieczone bezpiecznikami lub automatycznym wy-

tacznikiem zabezpieczajacym. Obwoéd uziemiajacy
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irédto musi by¢ potaczony z przewodem uziemiaja-
cym (przewdéd z6tto-zielony).

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodo-
wego musi mie¢ odpowiedni przekréj przewodu i za-
sadniczo nie moze by¢ z mniejsza $rednicg, anizeli
oryginalny przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

UWAGA: Podczas pracy urzadzeni 170 przy wyzszych
parametrach pradéw spawania moga pobierac z sieci
wartosci przekraczajace 16 A. W tym przypadku ko-
nieczna jest wymiana wtyczki na przemystowg ktéra
odpowiada zabezpieczeniu 20 Al

Innymi sposobami faczenia jest wykonanie statego
potaczenia przewodowego do oddzielnej linii (linia ta
musi by¢ zabezpieczona przez bezpiecznik lub wy-
tacznik zasilania do 25 A), lub podtaczenie urzadzenia
do tréjfazowej sieci 3x 400 / 230 V TN-CS (TN-S).
W przypadku podtaczeniu do tréjfazowej sieci nalezy
zastosowac pieciobolcowa wtyczke 32 A. Przewdd fa-
zowy - czarny (brazowy) podtaczy¢ we wtyczce z jed-
nym z zaciskéw (L1, L2 lub L3). Zero - niebieski prze-
wad podtaczy¢ do zacisku oznaczonego (N) i zielono-
26tty przewdd ochronny podtaczyé do zacisku oznac-
zonego (PE). Tak zmodyfikowany przewdd zasilajacy
moze by¢ podtaczony do tréjfazowego gniazda siecio-
wego, ktére musi by¢ zabezpieczone przez bezpiec-
znik max. do 25 A.

UWAGA! Nie moze doj$¢ do potaczenia urzadzenia
pomiedzy dwoma fazami! Moze wtedy dojs¢ do
uszkodzenia urzadzenia. Zmiany te moga by¢ wyko-
nywane tylko przez wykwalifikowany personel z od-
powiednim elektrycznym wykrztatceniem lub szkole-
niami.

Sterowniki

OBRAZEK 1 - tylko TIG ES

Pozycjal Wyswietlacz ukazujacy nastawione war-
tosci parametréw.

Pozycja2  Przycisk MET, do wyboru metody spa-
wania MMA (otulong elektrodg) lub TIG.

Pozycja3  Przycisk SET, do wyboru poszczegdlnych
parametréow (kontrola nastawionych
wartosci lub ewentualnie ich zmiana).

Pozycjad4 Dioda LED sygnalizujaca ustawianie war-

tosci funkcji HOT START (tylko w przy-
padku metody MMA) - procentowe
zwiegkszenie pradu spawalniczego na
poczatku procesu spawania. Funkcje
HOT START mozna regulowac¢ w grani-
cach 0 (funkcja jest wytaczona) az do
maksymalnego zwiekszenia pradu star-
towego o0 70% (maxymalnie na 150 A lub
170 A w zaleznosci od urzadzenia).
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Obrazek 1 - panel sterowania TIG ES

Pozycja 5

Pozycja 6

Pozycja 7

Pozycja 8

Pozycja 9

Pozycja 10

Pozycja 11

Dioda LED sygnalizujaca ustawianie war-
tosci funkcji HOT START (tylko w przy-
padku metody MMA) - czas trwania
funkcji HOT START.

Dioda LED sygnalizujgca ustawianie war-
tosci pradu spawalniczego (wspdlinie dla
metod MMA i TIG).

Dioda LED sygnalizujgca ustawianie war-
tosci pradu koncowego (tylko w przy-
padku metody TIG).

Dioda LED sygnalizujaca ustawianie war-
tosci czestotliwosci pulsacji pradu spa-
walniczego (tylko w przypadku metody
TIG).

Dioda LED sygnalizujgca ustawianie war-
tos$¢ opadania pradu spawalniczego - w
metodzie TIG; w metodzie MMA dioda ta
sygnalizuje wtgczong funkcje V.R.D.
Dioda LED sygnalizujgca metode spawa-
nia - TIG.

Dioda LED sygnalizujgca metode spawa-
nia - MMA.

OBRAZEK 2:

Pozycja 1

Pozycja 2
Pozycja 3
Pozycja 4

Pozycja 5
Pozycja 6
Pozycja 7

Wytacznik gtéwny. W pozycji ,,0“ spa-
warka jest wytgczona.

Kabel zasilajacy.

Szybkoztaczka biegun ujemny.
Potencjometr do ustawienia pradu spa-
walniczego.

Wotyczka zdalnego sterowania.
Szybkoztaczka biegun dodatni.
Potencjometr do ustawienia pradu spa-
walniczego - tylko TIG ES.
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Pozycja 8
Pozycja 9
Pozycja 10
Pozycja 11

Cyfrowy wyswietlacz - tylko TIG ES.
Przetacznik zdalnego sterowania.
Przetgcznik metody MMA/TIG.
Szybkoztaczka gazowa do podtgczenia
palnika - tylko w przypadku TIG ES.

Podtaczenie przewodow spawalnic-
zych

Do urzadzenia odtaczonego od sieci podtaczy¢ kable
spawalnicze, kabel elektrodowy (uchwyt spawalnic-
zy) oraz kabel masowy. Biegunowo$¢ nalezy wybrac
odpowiednig do rodzaju wybranej metody. W me-
todzie MMA bieguny podaje producent elektrod
w zaleznosci od wybranego typu. Przewody spawal-
nicze powinny by¢ jak najkrotsze, blisko jeden obok
drugiego i umieszczone na poziomie podtogilub blisko
niej.

CzESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢ zawsze
potaczony z ziemig, aby zredukowa¢ promieniowanie
elektromagnetyczne. Nalezy zwraca¢ szczegdlng
uwage, aby uziemienie nie zwiekszato niebezpieczen-
stwa obrazenia lub uszkodzenia innego urzadzenia
elektrycznego.



Obrazek 2

Ustawienie parametrow spawalnic-
zych - maszyny 150 TIG ES - 170 TIG
ES

USTAWIENIE METODY SPAWANIA

Po wtaczeniu maszyny rozéwieci sie wyswietlacz oraz
jedna z diod LED wskazujgca aktualng ustawiong
metode spawania (ostatnig wybrang spawania przed
wytaczeniem urzadzenia). Naciskajac przycisk MET
(poz. 2, obr. 1) mozna wybra¢ drugg metode spawa-
nia.

DOBOR PARAMETROW SPAWANIA DLA POSZCZE-
GOLNYCH METOD

DOBOR PARAMETROW W METODZIE MMA:

e  Prad spawalniczy 10-150 A (seria 150), 10-170 A
(seria 170).

e  HOTSTART ,0“ (HOTSTART wytaczony), zwiek-
szenie pradu spawania ponad ustawiong war-
tos¢ w momencie zajarzenia tuku az o 70 %, max.
150 A (seria 150), 170 A (seria 170).

e  (Czas dobiegu ,pradu startowego“ 0,1 do 1,0 s.

Metoda MMA - ustawienie pradu spawalniczego
Za pomocg potencjometru (poz. 7, obr. 2) ustawi¢
wymagang wartos¢ pradu spawalniczego.
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Metoda MMA - ustawienie wartosci HOTSTART
Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 1) az
do momentu rozéwiecenia sig LED % (poz. 4, obr. 1) tak
jak wida¢ na zataczonym obrazku. Za pomoca
potencjometru (poz. 7, obr. 2) ustawi¢ wymagang
wartos¢ zwiekszenia pradu w %. Jezeli na wyswietlac-
zu jest wartos$¢ 30, oznacza to, ze zwiekszenie pradu
startowego wynosi 30%.
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Metoda MMA - ustawienie wartosci czasu HOT-
START

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 1) az
do momentu rozswiecenia sie LED (poz. 5, obr. 1) tak
jak na obrazku. Za pomocg potencjometru (poz. 7, obr.
2) ustawi¢ wymagang warto$¢ czasu trwania HOT
START.
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PRZYKLAD:

1. Przy ustawionym pradzie spawalniczym 100 A
($wieci LED lw, poz. 6 obr. 1, i LED MMA poz. 10,
obr. 1), wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

2. Naciskajac przycisk SET rozéwieci sie LED % (poz. 4,
obr. 1). Mozna ustawi¢ wartos$¢ pradu startowego -



HOTSTART na przyktad o 50% wyzsza (za pomoca
potencjometru ustawimy na wyswietlaczu 50).
Koricowy ,prad startowy” bedzie 150 A. Funkcjg
HOTSTART mozna wytgczy¢ ustawiajgc 0 %.

3. Ponownie naciskajac przycisk SET rozswieci sie
LED t (pozycja 5, obrazek 1). Mozna ustawic¢
wartos¢ dobiegu pradu startowego - np. 0,2 s (za
pomocg potencjometru ustawimy warto$¢ na
wyswietlaczu 0,2). Czas dobiegu pradu starto-
wego bedzie 0,2 s.

METODA MMA - FUNKCJA BEZPIECZENSTWA V.R.D.
(tylko TIG ES)

Funkcja bezpieczeristwa V.R.D. (z angielskiego Volta-
ge-Reduce-Devices) zabezpiecza (jesli zostata wtgczo-
na) niskie napiecie biegu jatowego - 15 V. Chodzi
0 bezpieczng warto$¢ napiecia wyjsciowego urzad-
zenia, ktéra w momencie zetkniecia materiatu spa-
wanego z elektroda od razu zmieni sie na warto$¢
spawalniczg napiecia. Po zakonczeniu procesu spa-
walniczego wartos¢ napiecia automatycznie zmniejs-
zy sie na 15 V. Napiecie biegu jatowego przy wytac-
zonej funkcji V.R.D. wynosi 88 V.

METODA MMA - wigczenie funkcji V.R.D.

Maszyne wytgczy¢ za pomoca wytacznika gtdwnego.
Na frontowym panelu nacisnaé i przytrzymac przycisk
MET (poz. 2, obr. 1) i wtaczy¢ maszyne za pomoca
gtéwnego wytacznika. Przycisk MET pusci¢ dopiero po
wiaczeniu maszyny. Na panelu rozswieci sie dioda LED
MMA V.R.D. (poz. 9, obr. 1) i wyswietli sie napis ON
przez okoto 1-2 s. Funkcja V.R.D. jest wigczona
(sygnalizuje to $wiecaca dioda LED - poz. 9, obr. 1).
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METODA MMA - wytaczenie funkgji V.R.D.

Maszyne wytaczy¢ za pomoca wytacznika gtéwnego.
Na frontowym panelu nacisng¢ i przytrzymac przycisk
MET (poz. 2, obr. 1) i wtgczy¢ maszyne za pomocg
gtéwnego wytacznika. Przycisk MET pusci¢ dopiero po
wiaczeniu maszyny. Na panelu zgasnie dioda LED
V.R.D. i wyswietli sie napis OFF przez okoto 1-2 s.
Funkcja V.R.D. jest wytgczona.
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DOBOR PARAMETROW W METODZIE TIG:

e  Prad spawalniczy 10-150 A (seria 150), 10-170 A
(seria 170).

e Czestotliwo$¢ pulsacji pradu spawalniczego
0-500 Hz. Wartos¢ pradu dolnego (prad podsta-
wowy) wynosi okoto 35% pradu gérnego - pradu
spawalniczego. Udziat gérnego i dolnego pradu w
cyklu pulsacji wynosi do 50%.

e (Czas dobiegu pradu spawalniczego wynosi 0 - 5s.

e  Prad koncowy 10-150 A (seria 150), 10-170 A
(seria 170).

Metoda TIG — ustawienie pradu spawalniczego
Za pomoca potencjometru (poz. 7, obr. 2) ustawic¢
wymagang wartos¢ pradu spawalniczego.
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Metoda TIG — ustawienie czestotliwosci
du spawalniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 1), az
do momentu rozéwiecenia sie LED PULSE (poz. 8, obr.
1) tak jak na obrazku. Za pomocg potencjometru
ustawi¢ wymagang warto$¢ czestotliwosci pulsacji
pradu spawalniczego. Przy ustawieniu ,0“ pulsacja
jest wytaczona.
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Metoda TIG - ustawienie czasu dobiegu pradu spa-
walniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 1), az
do momentu rozéwiecenia sie LED SLOPE (poz. 9, obr.

1) tak jak na obrazku. Za pomocag potencjometru




ustawi¢ wymagang warto$¢ czasu trwania dobiegu
pradu spawalniczego.
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radu koricowego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 1), az
do momentu rozswiecenia sie lenp (poz. 7, obr. 1) tak
jak na obrazku. Za pomoca potencjometru ustawic¢
wymagana warto$¢ pradu koricowego.

PRZYKtAD:

1.

Przy ustawionym pradzie spawalniczym 100 A
($wieci LED Iw, poz. 6 obr. 1, i LED TIG poz. 10,
obr. 1), wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).
Naciskajac przycisk SET rozswieci sie LED PULS
(poz. 8, obr. 1). Mozna ustawi¢ warto$¢ czestot-
liwosci pulsacji pragdu spawalniczego w granicach
od 0 (pulsacja wytaczona) az do 500 Hz. Funkcje
PULSE wytacza sie poprzez nastawienie frekwen-
cji na wartosé¢ 0. Naciskajgc ponownie przycisk
SET rozéwieci sie LED DOWN SLOPE (poz. 9, obr.
1). Mozna ustawi¢ wartos$¢ czasu dobiegu pradu
spawalniczego - na przyktad 1 s (ustawimy 1 za
pomocg potencjometru na wyswietlaczu). Czas
dobiegu pradu startowego bedzie 1's.

Naciskajac ponownie przycisk SET rozswieci sie
LED lenp (poz. 7, obr. 1). Mozna ustawi¢ warto$¢
koricowego pradu spawalniczego - na przyktad 10
A (ustawimy 10 za pomoca potencjometru na
wyswietlaczu). Czas koricowego pradu
spawalniczego wynosi 10 A.

PRZEGRZANIE MASZYNY
Err na wyswietlaczu sygnalizuje przegrzanie urzadze-

nia.
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ANTISTICK
Sygnalizacja - - - na wy$wietlaczu oznacza aktywna
funkcje ANTISTICK.
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HOT START

SPAWANIE METODA TIG
Zajarzenie tuku w metodzie TIG:

1.

Witaczyé inwertor za pomocg gtéwnego wytacz-
nika. Ustawi¢ metode spawania TIG i ustawic¢
parametry spawania, zgodnie z wyzej opisanym
sposobem postepowania.

Urzadzenia ES - Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do
inwertora i zaworu redukcyjnego na butli
gazowe] podtaczy¢ palnik spawalniczy. Uchwyt
spawalniczy na minus, akabel masowy na plus.
Urzadzenia ES-V - Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy
do inwertora i szybkoztaczki gazowej z przodu
urzadzenia. Zawor redukcyjny podtgczy¢ ze ztac-
zka gazowa na tylnej czesci urzadzenia. Uchwyt
spawalniczy na minus, akabel masowy na plus.
Za pomocg zaworka na palniku pusci¢ gaz - Argon
w wersji ES.

Dotknaé elektrodg wolframowa uziemiony ma-
teriat. Zrédto inwertorowe wtaczy sie automa-
tycznie (tylko TIG ES).

Ruchami kotowymi przez krawedz dyszy oddali¢
elektrode wolframowg - zajarzy sie tuk el.
w przypadku, gdy chcemy zakoriczy¢ proces spa-
wania, nalezy oddali¢ elektrode na krétka chwil-
ke (max. 1 s) na odlegto$¢ 8 - 10 mm od spa-
wanego materiatu. Inwertor automatycznie zac-
znie zmniejsza¢ (wg. ustawionego czasu DOWN
SLOPE) prad spawalniczy az do zupetnego wytac-
zenia tuku - wartos¢ koricowa ustawionego lend.

START | ZAKONCZENIE PROCESU SPAWANIA TIG

1
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Przyblizenie elektrody wolframowej do materia-
tu spawanego.



Obrazek 3 - Przebieg procesu spawalniczego dla TIG ES
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2. Lekki dotyk elektrody wolframowej materiatu
spawanego (nie trzeba pocierac).

3. Oddalenie elektrody wolframowej i zajarzenie
tuku spawalniczego za pomoca ES - bardzo niskie
zuzycie elektrody wolframowej poprzez dotyk.

4. Proces spawania.

5. Zakonczenie procesu spawania i aktywacja
DOWN SLOPE (wypetnienie krateru) wykonuje-
my poprzez oddalenie elektrody wolframowej na
okoto 8 - 10 mm od materiatu spawanego.

6. Ponowne zblizenie - prad spawalniczy zmniejsza
sie przez ustawiony czas opadania pradu (0 do 5
s) na ustawiong wartos¢ pradu koricowego (np.
10 A) - wypetnienie krateru.

7. Zakonczenie procesu spawania. Sterowanie cyf-
rowe automatycznie wytaczy proces spawania.

Widok startu - TIG ES

W\l fofebe

Ustawienie parametréw spawania -
seria 150, 170

METODA MMA

1. Ustawienie metody spawania - za pomocq prze-
facznika (pozycja 10, rys. 2) ustawi¢ wymagang
metode MMA. Przetaczajac przetacznik do gor-
nej pozycji maszyna jest przetgczona do spawa-
nia metoda MMA (elektroda otulona).

2. Przetgcznik (pozycja 9, rys. 2) przetaczy¢ do gor-
nej pozycji dla sterowania potencjometrem. (ak-
tualne w przypadku braku zdalnego sterowania).

3. Za pomoca potencjometru (poz. 4, rys. 2) usta-
wi¢ na skali wymagany prad spawalniczy w za-
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I1-3 mm \&/ [B-10mm t1-3 mm Im mm

5

7

leznosci od grubosci materiatu i $rednicy zasto-
sowanej elektrody (orientacyjnie tabelka nr 4). W
przypadku uzycia zdalnego sterowania regulacje
pradu spawalniczego wykonujemy za pomoca
potencjometru na  zdalnym  sterowaniu.
Przetacznik (pozycja 9, obr. 2) musi znajdowac sie
w dolnej pozycji.

W ten sposdb maszyna jest przygotowana do
spawania metodag MMA.

W trybie do spawania metoda MMA jest aktyw-
na funkcja HOT START, ktéra zapewnia zwieksze-
nie pragdu spawalniczego na poczatku spawania.
Jezeli podczas spawania cienkich materiatow do-
chodzi do przepalania materiatu, zalecamy prze-
tacznik metody spawania przetaczyé do pozycji
TIG, co spowoduje wytaczenie funkcji HOT START.

METODATIG

1.

Ustawienie metody spawania - za pomoca prze-
tacznika (poz. 10, rys. 2) ustawi¢ wymagang
metode. Przetaczajac przetacznik do dolnej po-
zycji maszyna jest przetaczona do spawania me-
toda TIG.

Przetacznik (poz. 9, rys. 2) przetaczy¢ do gornej
pozycji dla sterowania lokalnego (aktualne w
przypadku braku zdalnego sterowania).
Potencjometrem (poz. 4, rys. 2) ustawi¢ wyma-
gany prad spawalniczy w zaleznosci od grubosci
materiatu i $rednicy zastosowanej elektrody
(orientacyjnie tabelka nr 7). W przypadku uzycia
zdalnego sterowania regulacje pradu spawalnic-
zego wykonujemy za pomocg potencjometru na
zdalnym sterowaniu. Przetacznik (poz. 9, obr. 2)
musi znajdowac sie w dolnej pozycji.

Do ujemnej szybkoztaczki podtaczy¢ palnik spa-
walniczy wyposazony w zaworek.

W3z gazowy palnika spawalniczego podtaczyé
przez zawor redukcyjny do butli z gazem
ochronnym.



6. Przewod uziemiajacy podiaczy¢ do dodatniej
szybkoztaczki.

7. Za pomocy zaworu redukcyjnego i zaworu na
palniku ustawi¢ wymagany przeptyw gazu
ochronnego.

8. W ten sposdb maszyna jest przygotowana do
spawania metoda TIG.

PODSTAWOWE ZASADY SPAWANIA ELEKTRODA
OTULONA

Przetacznik metody spawania przetaczy¢ do pozycji
spawania metodg MMA - elektroda otulona.

W tabelce 4 s3 podane ogdlne wartosci stuzace do
wybrania elektrody w zaleznosci od ich Srednicy
i grubosci materiatu podstawowego. Wartosci uzyte-
go pradu sg podane w tabelce wraz z odpowiednimi
elektrodami dla spawania powszechnej stali oraz sto-
péw niskostopowych. Te dane nie maja liczbe bez-
wzgledna i majg charakter wytacznie informacyjny.
W celu doktadnego wyboru prosze skorzystaé z ins-
trukcji udzielanych przez producenta elektrod. Zasto-
sowany prad zalezy od pozycji spawania i rodzaju
maszyny i zwieksza sie wg grubosci i rozmiaréw czesci.

Tabelka 4
Grubos$¢ materiatu Srednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 5
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Zastosowane natezenie pradu dla réznych $rednic

elektrod jest podane w tabelce nr 5 i dla réznych rod-

zajoéw spawania sg nastepujgce wartosci:

e Wysokie do spawania poziomo.

e Srednie do spawania w pozycji nad poziomem
gtowy.

e Niskie do spawania pionowego w kierunku na doét
i do potaczenia matych wstepnie zagrzanych
kawatkow.
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Zblizone wskazanie $redniego pradu uzywanego
w trakcie spawania elektrodami dla normalnej stali
jest dana nastepujgcym wzorem:

1=50x (Je-1)

GDZIE:
| = natezenie pradu spawalniczego
e = $rednica elektrody

PRZYKtAD:
Dla elektrody o $rednicy 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150 A

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 6 sg podane wartosci do przygotowania
materiatu. Rozmiary okresli¢ wg obrazku 5.

:a_t: J;
e b

Tabelka 6
s (mm) ‘ a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

SPAWANIE METODA TIG

Inwertory spawalnicze umozliwiajg spawanie metoda
TIG ze startem dotykowym. Metoda TIG jest bardzo
skuteczna przede wszystkim w przypadku spawania
stali nierdzewnych. Przetacznik metody spawania
przetaczy¢ do pozycji metody TIG.

Podtaczenie palnika spawalniczego i przewodu:
Palnik spawalniczy podtaczy¢ do bieguna ujemnego
a przewdd uziemiajacy do bieguna dodatniego - bez-
posrednia polaryzacja.

Wybdr i przygotowanie elektrody wolframowej:

W tabelce 7 sg podane wartosci pradu spawalniczego
i $rednicy elektrod wolframowych z 2% torem (tac.
thorium) - czerwone oznakowanie elektrody.



Tabelka 7 Tabelka 9
1,0 15-75 spawal- gazu
16 60-150 niczy (a) | S1€KErOdY | () | D (mm) |
2,4 130-240 6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 | 6-7
Elektroda wolframowa nalezy przygotowac¢ wg war- 120-240 | 2,4mm | 6/7 9,5/11,0 7-8

tosci w tabelce 8 i obrazka 6.

Obrazek 6
Tabelka 8
. al) Pradspawalniczy (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

SZLIFOWANIE ELEKTRODY WOLFRAMOWEJ:
Prawidtowy wybdr elektrody wolframowej oraz jej
przygotowanie ma wptyw na wtasciwosci tuku spa-
walniczego, geometrie spawu i okres uzytkowania
elektrody. Elektrodg nalezy delikatnie szlifowaé
w kierunku wzdtuznym wg obrazka nr 7.

Obrazek nr 8 pokazuje wptyw szlifowania elektrody na

jej okres uzytkowania.

g

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - delikatne i réwnomierne szlifowanie
elektrody w kierunku wzdtuznym - przydatno$é na-
wet 17 godzin.

Obrazek 8B - niedelikatne i nieréwnomierne szlifo-
wanie w kierunku poprzecznym - przydatnosé 5 god-
zin.

Parametry do poréwnania, jaki wptyw ma sposéb
szlifowania elektrody na okres uzytkowania podano
z wykorzystaniem:

HF zajarzenia tuku el., elektrody & 3,2 mm, prad spa-
walniczy 150 A i materiat spawany - rurka.

GAZ OCHRONNY:
Do spawania metodg TIG jest niezbedne uzycie Argo-
nu o czystosci 99,99 %. llos¢ przeptywu prosze ok-
resli¢ wg tabelki 9.
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Trzymanie palnika spawalniczego podczas spawa-

Baa

pozicja w (PA) pozicja h (PB)

450

N

pozicja s (PF)

20-30°

_15- 40°

10 - 30N

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 10 sg podane wartosci do przygotowania
materiatu. Rozmiary okresli¢ w obrazku 8.

T O
NI

Tabelka 10
s (mm) ‘ a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

PODSTAWOWE ZASADA PODCZAS SPAWANIA ME-

TODATIG:

1. Czysto$¢ - obszar spawu (spoiny) w trakcie spa-
wania musi by¢ wolny od ttustych plam, oleju
i pozostatych zanieczyszczen. Réwniez nalezy
zwraca¢ uwage na czystos¢ spoiwa i czyste re-
kawice spawacza podczas spawania.

2. Doprowadzenie spoiwa - aby unikna¢ utleniania
koniec spoiwa powinien znajdowac sie w strefie
gazu ochronnego wyciekajacego z dyszy.



3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframowych - nale-
2y wybrac je w zaleznosci od wielkosci pradu,
polaryzacji, rodzaju materiatu podstawowego
i sktadu gazu ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych - zaostrze-
nie czubka elektrody musimy wykonywac¢ w kie-
runku wzdtuznym. Im mniej szorstka jest po-
wierzchnia czubka elektrody wolframowej, tym
spokojniej jarzy sie tuk el. i tym dtuzszy jest okres
uzytkowania elektrody.

5. llo$¢ gazu ochronnego - nalezy przysposobic rod-
zaju spawania, ew. wielkosci dyszy gazowej. Po
zakoriczeniu spawania gaz musi cyrkulowaé wys-
tarczajaco dtugo ze wzgledu na ochrone mate-
riatu i elektrody wolframowej przed utlenia-
niem.

Charakterystyczne btedy w trakcie spawania TIG oraz

ich wptyw na jakos¢

Prad spawalniczy jest zbyt

Niski:  niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki: naruszenie czubka elektrod wolframowych
prowadzi do niespokojnego jarzenia tuku.

Btedy moga by¢ spowodowane niewtasciwym pro-

wadzeniem palnika spawalniczego i niewtfasciwym

dodawaniem spoiwa.

OSTRZEZENIE!

Urzadzenia Spawalnicze 150 i 170 posiadajg
mozliwos¢ podtaczenia zdalnego sterowania —
przetacznik (obr. 10) nalezy przetaczy¢ na dét —
WHACZONY.

Podczas spawania bez zdalnego spawania (zdalne
sterowanie nie jest podtaczone do spawarki) jest
potrzeba mie¢ przetacznik na przednim panelu (obr.
10) przetgczy¢ na gére — WYLACZONY.

Obrazek 10

Przed rozpoczeciem spawania
WAZNE: Przed wiaczeniem spawarki nalezy jeszcze
raz sprawdzi¢, ze napiecie i czestotliwosci sieci
elektrycznej s3 zgodne z danymi podanymi na
tabliczce produkcyjne;j.

Prad spawalniczy ustawi¢ za pomocg potencjometru
pradu spawalniczego. Spawarkg wiaczy¢ za pomocg
gtéwnego wytacznika zrédta (obr. 2, poz. 1). Zielona
lampka sygnalizacyjna oznacza, ze maszyna jest
wtgczona i gotowa do uzycia.
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Ostrzezenia dot. mozliwych proble-

mow i ich usuwanie

Przewdd doprowadzajacy, przedtuzacz i kable spa-

walnicze sg uwazane za najczestsze przyczyny prob-

leméw. W razie wystgpienia problemu prosze pos-
tepowac nastepujaco:

e  Sprawdzi¢ warto$¢ dostarczanego napiecia sie-
ciowego.

e Sprawdzi¢, czy przewdd doprowadzajacy jest
doskonale podtaczony do wtyczki i wytacznika
gtéwnego.

e Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub wytgcznik zabez-
pieczajace sq w porzadku.

Jezeli jest uzywany przedtuzacz nalezy sprawdzic¢ jego

dtugos¢, srednice i podtgczenie. Sprawdzi¢ ponizsze

czesci pod wzgledem ich sprawnosci:

e Wylacznik gtéwny sieci rozdzielczej.

e Wtyczka zasilajaca i wytacznik gtéwny maszyny.

UWAGA: Pomimo Parstwa umiejetnosci technicz-

nych niezbednych do naprawy generatora, w razie

uszkodzenia zalecamy Panstwa skontaktowac z prze-
szkolonym personelem i naszym punktem serwiso-
wym.

Konserwacja

OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek kon-
troli maszyny nalezy odtgczy¢ jg z sieci elektrycznej!
Przy planowaniu konserwacji musi by¢ wzieta pod
uwage miara i Srodowisko uzytkowania urzgdzenia.
Odpowiednie uzytkowanie i konserwacja pomaga za-
pobiegac zbytecznym problemom i usterka.

Jezeli warunki pray urzadzenia tego wymagajg kon-
serwacje nalezy przeprowadzac czesciej. Przedew-
szystkim, gdy urzadzenie pracuje w srodowisku o du-
zym zapyleniu z metalicznym kurzem konserwacje
nalezy przeprowadzaé¢ minimum dwa razy w mieisia-
cu.

OKRESOWA KONSERWACJA | KONTROLA

Kontrole przeprowadza sie wg. EN 60974-4. Za
kazdym razem przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan
kabli spawalniczych i przewodu zasilajgcego. Nie
uzywac uszkodzonych kabli.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

e  kabli spawalniczych

e sieci zasilajacej

e obwodu spawania

e obudowy

e elementy sterujace i sygnalizacyjne
e  stan ogodlny

€O POL ROKU

Wyciaggna¢ wtyczke z gniazdka i odczekaé okoto 2 mi-
nuty (dojdzie do wybicia kondensatorow wewnatrz



urzadzenia). Nastepnie $ciggna¢ obudowe urzadze-
nia. Oczysci¢ wszystkie elektroniczne potaczenia
a poluzowane potaczenia upewnié.

Whnetrze urzadzenia wyczysci¢ z kurzu i nieczystosci
na przyktad miekkim pedzlem i odkurzaczem.
UWAGA: Podczas czyszczenia sprezonym powietr-
zem (przedmuchiwanie zanieczyszczen) nalezy
zachowac szczegdlng ostrozno$¢ — moze dojs¢ do
uszkodzenia urzadzenia.

Nigdy nie uzywaj rozpuszczalnikdw i rozciericzalni-
kéw (np. aceton itp.), dla tego, ze moze dojs¢ do
uszkodzenia plastikowych czesci i napiséw na urzad-
zeniu.

Urzadzenie moze naprawia¢ tylko odpowiednio
wyksztatcony i przeszkolony pracownik.

POSTEP PODCZAS $CIAGANIA OBUDOWY

Wykonaj nastepujace kroki:

Sciggna¢ pasek. Odkreci¢ 2 $ruby w gérnej czesci.
Ostroznie oddalajac od siebie w gérnej czesci zdjac
obudowe. Podczas zaktadania obudowy postepowac
w odwrotnej kolejnosci.

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaty specjalnie zapro-
jektowane dla maszyn. Zastosowanie innych nieory-
ginalnych czes$ci moze spowodowac obnizenie mocy
lub zmniejszy¢ zaktadany poziom bezpieczenstwa.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uzycie
nieoryginalnych czesci zamiennych.

Zamowienie czesci zamiennych

W celu bezproblemowego zamodwienia czesci za-

miennych zawsze nalezy podac:

e Numer zamdwieniowy czesci.

e Nazwa czesci.

e Rodzaj maszyny.

e Napiecie zasilajace i czestotliwos¢ podang na
tabliczce produkcyjnej.

e Numer produkcyjny maszyny.

PRZYKLAD: 1 sztuka nr zam. 30451 wentylator SU-

NON dla maszyny 150 TIG ES, 1x230 V 50/60 Hz, nu-

mer produkeyjny...

Metoda wykonywania rewizji spa-

warki inwertorowej:

W celu przeprowadzenia rewizji nalezy uzy¢ odpo-

wiednie narzadzie pomiarowe, np. REVEX 51 (2051).

Nie moze by¢ uzyty przyrzgd MEGMET, jego zastoso-

wanie wywotuje zagrozenie zniszczenia maszyny.

1.  Wiaczy¢ wytgcznik gtéwny na maszynie.

2. Wtyczkg przewodzaca wiozy¢ do urzadzenia
pomiarowego.
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3. Przyrzad pomiarowy ustawi¢ zgodnie z instrukcja
do mierzenia rezystancji przejsciowej.

4. Za pomoca sondy zmierzy¢ rezystancje przejscio-
w3 na czesciach potaczonych z ziemig, np. sruba
obudowy. Rezystancja przejsciowa nie moze
przekroczy¢ 0,1 Ohm.

5.  Przyrzad pomiarowy ustawi¢ zgodnie z instrukcja
do mierzenia metody Pradu Ptyngcego .

6. Zmierzy¢ unikajacy prad i powtdrzy¢ mierzenie
z odwrotng polaryzacja.

7. Przyrzad pomiarowy ustawi¢ zgodnie z instrukcjg
do mierzenia metody Zapasowego Pradu Ptyna-
cego.

8. Zmierzyé zapasowy prad ptynacy i powtdrzyc
mierzenie z odwrotng polaryzacja.

9. Przyrzad pomiarowy ustawi¢ zgodnie z instrukcjg

do mierzenia metody Prad za pomoca przewod-

nika ochronnego.

Zmierzy¢ prad za pomocg przewodnika ochron-

nego i powtorzy¢é mierzenie z odwrotng polary-

zacja.

Przy zadnym pomiarze wg punktu 5 do 10 war-

tos¢ pradu nie moze przekroczy¢ 3,5 mA.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym kontro-

lom w mys$l normy EN 33 1500/1990.

10.

11.

Warunki gwarancji

1. Okres gwarancji urzadzenia zostat okreslony na
24 miesigce od daty sprzedazy maszyny
kupujacemu Okres gwarancji liczy sie od dnia
przekazania urzadzenia kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia transportu.
Okres gwarancyjny uchwytéow spawalniczych
wynosi 6 miesiecy. Do okresu gwarancji nie wlicza
sie czasu od zlozenia uprawomocnionej
reklamacji az do chwili, kiedy urzadzenie zostanie
naprawione.

2. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie odpo-
wiedzialnosci za to, ze dostarczone urzadzenie
posiada w czasie transportu i w okresie gwaran-
cyjnym pewne cechy, okreslone przez wigzace
normy i warunki techniczne.

3. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktore pojawig sie
w urzadzeniu po jej sprzedazy w okresie gwaran-
cyjnym, polega na obowigzku bezptatnego usu-
niecia defektu przez producenta maszyny lub
serwis, polecony przez producenta urzadzenia.

4. Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze urzad-
zenie spawalnicze byto wykorzystywane w spo-
sob i do celéw zgodnych z jej przeznaczeniem.
Jako wady nie uznaje sie uszkodzen i nadzwyc-
zajnego zuzycia, ktére powstaty w wyniku nie-
dostatecznej troski lub zaniedban, a takze rzeko-
mych defektéw bez znaczenia.



Za wade nie mozna uzna¢ np.:

e Uszkodzenia transformatora lub prostowni-
ka na skutek niedostatecznej konserwacji
uchwytu spawalniczego i mozliwego zwar-
cia pomiedzy koricéwka pradowa i dysza.

e  Uszkodzenie zaworku elektromagnetyczne-
g0 zanieczyszczeniami na skutek zastosowa-
nia starej butli nieposiadajacej legalizacji lub
gazu nieodpowiedniej jakosci.

e Mechaniczne uszkodzenia palnika spawal-
niczego pod wptywem nieodpowiedniego
traktowania itd. Gwarancja nie obejmuje
uszkodzenia, zwigzane z nie wypetnianiem
obowigzkéw przez wtasciciela, jego brakiem
doswiadczenia czy niskimi umiejetnosciami,
nie dotrzymywaniem zalecen, podanych
w instrukcji obstugi i konserwacji, wykorzys-
tywanie maszyny do celéw niezgodnych
z przeznaczeniem, przecigzaniem maszyny,
chocby tymczasowym.

Przy konserwacji i naprawach maszyny moga by¢

wykorzystywane wytacznie oryginalne czesci za-

mienne producenta.

5. W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na
jakiekolwiek naprawy lub zmiany w urzadzeniu,
ktére mogtyby mie¢ wptyw na funkcjonowanie
poszczegdlnych elementéw maszyny. W innym
przypadku gwarancja nie zostanie uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne muszg zostac¢ zgtoszone
do producenta lub serwisu za posrednictwem
sprzedawcy niezwtocznie po wystgpieniu wady
produkcyjnej lub materiatowej. Wraz z reklamo-
wanym urzadzeniem nalezy dostarczy¢ oryginal-
na, wypetniong przez sprzedawce karte gwaran-
cyjng z przypietym dowodem sprzedazy (para-
gon, faktura, itp.)

7. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie
wymieniona wadliwa czes¢, jej prawa wiasnos-
ciowe przechodzg na producenta.

8. Urzadzenie nalezy dostarczy¢ do serwisu za
posrednictwem sprzedawcy w stanie czystym.
Koszty pakowania, transportu do serwisu i ubez-
pieczenia przesytki ponosi zamawiajacy. Gwa-
rancja nie obejmuje bezposrednich ani posred-
nich kosztow podrézy, delegacji czy zakwatero-
wania serwisu.

9. Gwarancja przystuguje jedynie pierwotnemu na-

bywecy i nie podlega przeniesieniu na inne osoby

lub podmioty.

Zakup urzadzenia jest potwierdzeniem zapozna-

nia sie z warunkami gwarancji.

10.

SERWIS GWARANCYINY
Serwis gwarancyjny przeprowadzaé moze jedynie
technik wyszkolony i sprawdzony.
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Nalezy niezbednie skontrolowa¢ dane na temat mas-
zyny: data sprzedazy, numer seryjny, typ maszyny.

W przypadku ze dane te nie sg zgodne z warunkami
uznania napraw gwarancyjnej, np. mingt termin gwa-
rancji, produkt byt wykorzystywany w sposéb niew-
tasciwy, niezgodny z instrukcja obstugi itd., nie ma
mowy o naprawie gwarancyjnej. W takim przypadku
wszystkie koszty, wigzace sie z naprawa, ponosi klient.
Nieodtaczny element roszczern odnosnie gwarancji
stanowi prawidtowo wypetniona karta gwarancyjna
wraz z dowodem zakupu i protokét reklamacyjny.

W przypadku ponownego pojawienia sie tej samej
wady w tej samej maszynie na tej samej czesci
niezbedna jest konsultacja z technikiem serwisowym.



Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols

Verwendete grafische Symbole
Zastosowane symbole graficzne

OO NOOUE WNPR

[
N - O

[y
w

14

15
16
17

18

19
20
21
2

N

23

I - +
1 2 3 4 5 6
\V | A |VRD. SLOPE| Ienp
7 8 9 10 11 12
HOT START
w |PULSE| | A\ | A
13 14 15 g 17 18
@® A Ty D
19 20 21 22 23
CZ - Popis SK - Popis \ EN - Description
Hlavni vypinac Hlavny vypinac Mine switch
Uzemnéni Uzemnenie Grounding

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha riziko Urazu el.proudem
Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce

Ochrana zemnénim

Svarovaci napéti

Svarovaci proud

V.R.D. bezpe€nostni systém MMA
Dobéh proudu

Koncovy proud

HOT START - procentuelni navyseni
proudu pti funkci HOT START
Frekvence prepinani horniho a
dolniho proudu

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpedi

Seznamte se s navodem k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svafovani

Ochrana pred zafenim, popaleninami
a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze
Nebezpeci spojené s elektromagnet.
polem

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlacenych
plyntd

Kontrolka tepelnej ochrany
Nebezpecenstvo, vysoké napatie
Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke

Ochrana zemnenim

Zvaracie napdtie

Zvaraci prad

V.R.D. bezpeénostni systém MMA
Dobeh prudu

Koncovy pruad

HOT START - percentny

zvysenie prudu pri funkcii HOT START
Frekvencia prepinanie horného a
dolného pradu

Nebezpecenstvo, vysoké napatie
Minus pdl na svorke

Zoznamte sa s navodom k obsluhe

Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim, popaleninami
a hlukom

Zabranenie poZiaru a expldzii
Nebezpecenstvo spojené

s elektromagnetickym polom
Suroviny a odpad

Manipulacia a uskladnenie stlacenych
plynov

Yellow signal light for overheat cut off
Warning risk of electric shock
Negative pole snap-in connector
Positive pole snap-in connector
Grounding protection

Volts

Amperes

V.R.D safety system MMA

Current run-out

End current

HOT START - percentage increase of
current with function HOT START
Frequency of switching upper and
lower current

Disposal of used machinery

Caution danger

Read service instructions

Safety regarding welding fumes and
gas

Protection from radiation, burns and
noise

Avoidance of flames and explosions

Risks due electromagnetic fields

Materials and disposal
Manipulace a uskladnéni stlacenych
plynt
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DE - Beschreibung PL - Opis

1 | Hauptschalter Wytacznik gtéwny

2 | Erdung Uziemienie

3 | Signallampe Wéarmeschutz Lampka kontrolna ochrony cieplnej

4 | Warnung Risikounfall durch el. Strom Ostrzezenie - ryzyko porazenia pragdem elektrycznym

5 | Minuspol auf der Klemme Biegun ujemny na listwie

6 | Pluspol auf der Klemme Biegun dodatni na listwie

7 | Erdungsschutz Ochrona uziemieniem

8 | Schweillspannung Napigcie spawalnicze

9 | Schweilstrom Prad spawalniczy

10| V.R.D. Sicherheitssystem MMA V.R.D. system bezpieczeristwa MMA

11| Stromauslauf Dobieg pradu

12 | SchluRstrom Prad koricowy

13 HOT START - Prozentuelle Stromerhéhung bei der HOT START - procentowe zwigkszenie pradu w przypadku
Funktion HOT START funkcji HOT START

14 gf::]enz 2t Wl i Gl=s Gl e Wi Umiaray Czestotliwos¢ przetaczania pradu gérnego i dolnego

15| Entsorgung der benutzten Einrichtung Utylizacja zuzytego urzadzenia

16 | Vorsicht Gefahr Uwaga niebezpieczernstwo

17| Lernen Sie die Bedienanweisung kennen Prosze zapoznac sig z Instrukcja obstugi

18| Produkte und Gise beim SchweiRen C.zynmkl s.zkodza'ce i g?zy powstajace w trakcie spawania

- instrukcje bezpieczeristwa

19| schutz vor Strahlung, Brandwunden und Lirm icnllrona przed napromieniowaniem, oparzeniami i hata-

20 | Brandverhutung und Explosionverhiitung Unikanie pozaru i wybuchu

21| Die mit elmagn. Strahlung verbundene Gefahr :;?:ezpleczenstwo zwigzane z polem elektromagnetycz-

22 | Rohstoffe und Abfélle Surowce i odpad

23| Manipulation und Lagerung mit Druckgas Manipulacja i przechowywanie gazow sprezonych
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Grafické symboly na vyrobnim stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Rating plate symbols
Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

ADINGWNVERTER

\ Type:\ | 1‘%

S.No.: / J

/

o

1SO/ IEL’60974-1 EN 5?{99

10A/10,4V - 150A/1

/

X 45% | 60%/

100%

1, | 150a | 148

So5A

U 16V 15,6V

¢ 15v

|y max= 19A Iy olf =

12,7A

10A/20.4V - 150/26V

X 45% 60%

I, 150A 140A

U 26V 25,6V

25v

1~ 50/60Hz

|4 max= 28,4A Iy oif =

19,1A

CZ - Popis

IP23S

SK - Popis

EN - Description

Svarovaci metoda
Napajeci napéti
Typ stroje
Svarovaci stroj

Normy

Vyrobni ¢islo
Proud pfi zatizeni
Napéti pfi zatiZzeni

OO NOOUAE WNBR

Jméno a adresa vyrobce

Zvaracie metoda
Napajaci napatie
Typ zdroja
Zvéraci zdroj

Normy
Vyrobné Cislo
Prud pri zatazeni

Nazov a adresa vyrobcu

Napatie pri zataZeni

Welding method

Supply voltage

Name of the machine

Description of the machine

Name and address of manufacturer
Standards

Serial number

Nominal welding current

Nominal load voltage

DE - Beschreibung PL - Opis

SchweiRmethode
Speisespannung
Maschinentyp
Schweifmaschine
Name und Anschrift
Referenznormen
Seriennummer

OO NOOULLES WN -

Volt Aussetzungsverhaltnis

Ampere Aussetzungsverhaltnis

Metoda spawania
Supply voltage
Rodzaj maszyny
Spawarka

Nazwisko i adres
Normy

Numer produkcyjny
nominalny prad spa

wania

Napiecie przy obcigzeniu




Seznam nahradnich dill stroja
Zoznam nahradnych dielov strojov
Spare parts list

Ersatzteilliste

Lista czesci zamiennych maszyn
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CZ - Seznam nahradnich dild

SK - Zoznam nahradnych dielov

EN - List of spareparts
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Dno

Tlumivka

Plosny spoj - hotstart
Transformator hlavni
Transformator budici

Varistor

Transformator méfici

Set filtracnich kondenzator(

Set filtraénich kondenzétor( (170)
Ventilator

Vypina¢ hlavni

Celo zadni (150-170, LA)

Set zadniho ¢ela (150)

Kabel pfivodni 3x2,5

Celo predni (150)

Celo predni 150 LA

Set pfedniho &ela (150)

Set predniho ¢ela (150 LA)

Set pfedniho &ela (170)
Rychlospojka komplet 25mm?
Samolepka plasticka CE

Knoflik pfistrojovy

Konektor délkového ovl. (150/170)
Samolepka celni (150)

Samolepka celni (170)

Samolepka celni kldvesnice (LA)
Prichytka privodniho kabelu
Vyztuha

Mustek vstupni

Svazek PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (150)

Set IGBT (170)

PCB filtr EMC+pomocny zdroj

Set vystup.usmérriovace (150)

Set vystupniho usmérriovade (170)
Termostat (150/170)

Termostat (LA)

Set fidici elektroniky (150-190)
Set ochranného obvodu

Set buzeni vykon. tranzistord
Plo$ny spoj AEK 803-005 (150)
Plo$ny spoj 170

Plogny s. AEK 803-006 (150, LA)
Plo$ny spoj AEK 803-006 (170 LA)
Kryt plechovy

Plosny spoj - panel fidici ¢elni
Samolepka vykonnostni 150/150 LA
Samolepka vykonnostni 170/170 LA
Plo3ny spoj fidici AEK 802-010 (LA)
Samolepka na panel klavesnice LA

Dno
Timivka

PCB hotstart

Transformator hlavni
Transformator budiaci

Varistor

Transformator meraci

Set filtraénych kondenzatoru

Set filtraénych kondenzatoru (170)
Ventilator

Hlavny vypinac

Zadné plastové ¢elo (150-170, LA)
Set zadného ¢ela (150)

Kabel privodny 3x2,5

Predné plastové ¢elo (150)

Predné plastové celo 150 LA

Set predného ¢ela (150)

Set predného ¢ela (150 LA)

Set predného ¢ela (170)
Rychlospojka komplet 25mm?
Samolepka plasticka CE

Gombik pristrojovy HF

Konektor dialkového ovl. (150/170)
Samolepka celni (150)

Samolepka celni (170)

Samolepka Celni kldvesnice (LA)
Prichytka privodného kabelu
Vystuha

Mostik vstupni

Zvazok PCB filtru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (150)

Set IGBT (170)

PCB filter EMC + pomocny zdroj
Set vystup.usmerfiovace (150)

Set vystupného usmerfiovace (170)
Termostat (150/170)

Termostat (LA)

Set riadiaca elektroniky (150-190)
Set ochranného obvodu

Set budenie vykon. tranzistorov
Plo$ny spoj AEK 803-005 (150)
Plo$ny spoj 170

Plogny s. AEK 803-006 (150, LA)
Plo$ny spoj AEK 803-006 (170 LA)
Kryt plechovy

PCB panel riadiaca ¢elni
Samolepka vykonnostni 150/150 LA
Samolepka vykonnostni 170/170 LA
Plo$ny spoj riadiacaAEK802-010(LA)
Samolepka na panel klavesnice LA

Base

Inductor

Hotstart PCB

Main Transformer

Exciting transformer
Varistor

Feedback impedance transformer
Filter capacitors set (150)
Filter capacitors set (170)
Fan

Main switch

Rear panel (150-170, LA)
Set of rear panel (150)
Mains cable 3x 2,5

Front panel (150)

Front panel 150 LA

Front panel set (150)
Front panel set (150 LA)
Front panel set (170)
Quick connection core 25mm?
Plastic sticker CE
Instrument knob HF
Connector of RC (150/170)
Front panel sticker (150)
Front panel sticker (170)
Front panel sticker (LA)
Main cable clamp

Cross piece

Primary bridge

Cable kit of EMC filter + auxiliary
supply + varistor

IGBT set (150)

IGBT set (170)

EMC filter + auxiliary supply
Output rectifier set (150)
Output rectifier set (170)
Thermostat (150/170)
Thermostat (LA)

Driving control set (150-190)
Protection circuit set)
Exciting set

PCB AEK 803-005 (150)
PCB 170

PCB AEK 803-006 (150, LA)
PCB AEK 803-006 (170 LA)
Metal cover

Front driving control PCB
Base sticker 150/150 LA
Base sticker 170/170 LA
PCB AEK 802-010 (LA)
Sticker - keyboard LA

10662
10117

10848
10150
30403
40942
10118
10541
11463
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10555
10638
11462
30419
30654
30860
30041
31559
31905
31559
20375
10406
41899

10403

10544
10545
10393
10548
10549
31628
32003
10552
10543
10553
10422
10618
10481
10617
10982
10443
31249
31906
10388
31559
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Boden

Drossel

Flacheverbindung — hotstart (150/170)
Haupttransformator
Erregttransformator

Varistor

MeBRtransformator

Satz von Filterkondensatoren (150)
Lufter

Hauptschalter

Hintere Stirn

Set hintere Stern

Zufiihrungskabel 3x2,5

Vordere Stirn (150)

Vordere Stirn (150 LA)

Set vordere Stirn (150)

Set vordere Stirn (LA)
Schnellkupplung komplett 25 mm?
Plastische Selbstklebefolie CE
Gerdtknopf

Stecker der Fernbedienung (150/170)
Vordere Selbstklebefolie (150)
Vordere Selbstklebefolie (170)
Selbstklebefolie vorderer Tastatur (LA)
Halter fur Zufuhrungskabel
Versteifung

Eingangsbricke

Bundel PCB Filter EMC + Hilfsquelle + Varistor
Set IGBT (150)

Set IGBT (170)

PCB Filtr EMC + Hilfsquelle

Set Ausgansgleichrichter (150)

Set Ausgansgleichrichter (170)
Thermostat (150/170)

Thermostat (LA)

Set von leitende Elektronik

Set Leistungstransistorenerregung
Flachverbindung (150-190)
Blechabdeckung 803-005 (150)
Blechabdeckung 170

Blechabd.AEK 803-006 (150, LA)
Blechabdeckung AEK803-006 (170 LA)
Deckel aus Blech

PCB Frontalsteuerpanel

Etikette leitende 150/150 LA

Etikette leitende 170/170 LA
Leiterplatte leitende AEK 802-010 (LA)
Etikette fiir Paneel LA

Dno

Dtawik

Potfgczenie drukowane — hotstart (150/170)
Transformator gtéwny

Transformator wzbudzajacy

Varistor

Transformator pomiarowy

Zestaw kondensatordw filtracyjnych denzatord (150)
Wentylator

Wytgcznik gtowny

Tylne czoto

Zestaw tylnego czota

Kabel doprowadzajacy 3x2,5

Czoto frontowe (150)

Czoto frontowe (150 ES)

Zestaw czota frontowego (150)

Zestaw czota frontowego (ES)

Szybkoztaczka komplet 25 mm?

Plastik. samoprzylepna CE

Przycisk narzgdzeniowy

Konektor zdalnego sterowania (150/170)

Frontowa naklejka samoprzylep (150)

Frontowa naklejka samoprzylep (170)

Frontowa naklejka sam.klawiatura (ES)

Uchwyt kabla doprowadzajacego

Umocnienie

Mostek wejsciowy

Wigzka PCB filtra EMC + zrédta pomocniczego + warystor
Set IGBT (150)

Set IGBT (170)

PCB filtr EMC+zrédto pomocnicze

Zestaw prostownika wyjsciowego (150)

Zestaw prostownika wyjsciowego (170)

Termostat (150/170)

Termostat (ES)

Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw uktadu ochronnego

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystoréw (150-190)
Potaczenie drukow. AEK 803-005 (150)

Potaczenie drukowane 170

Pofaczenie d.AEK803-006 (150, LA)

Potaczenie drukow.AEK803-006 (170LA)

Obudowa blaszana

Potaczenie drukowane - frontowy pulpit sterowniczy
Naklejka samoprzylep.mocy 150/150 ES

Naklejka samoprzylep.mocy 170/170 ES

Potaczenie drukowane sterownicze AEK 802-010 (ES)
Naklejka samoprzylepna na pulpit klawiatury ES

31153
10117
10437
10150
30403
40942
10118
10541
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10555
10638
30419
30654
30860
30041
31559
31905
31559
20375
10406
41899
10403
10544
10545
10393
10548
10549
31628
32003
10552
10543
10553
10422
10618
0481
10617
10982
10443
31249
31906
10388
31559
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Elektrotechnické schéma 150 - 170
Elektrotechnicka schéma 150 - 170
Electrical diagram 150 - 170

Schema 150 - 170

Schemat elektrotechniczny 150 - 170

S1

AEK 801 005

EX 803 00:

Pe

2 EE

|:| MMATIG DO 17
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Elektrotechnické schéma 150 - 170 TIG LA
Elektrotechnicka schéma 150 - 170 TIG LA
Electrical diagram 150 - 170 TIG LA

Schema 150 - 170 TIG LA

Schemat elektrotechniczny 150 - 170 TIG ES

AEK 8

Pe
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitdtszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

150 170

[l

[] 150G 1A (Es)

O

]

[] 17016 1A (es)

Ol

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

TIGER

[J «min

Vyrobni &islo stroje / Vyrobné ¢islo stroje
Serial number / Herstellungsnummer der
Maschine / Numer produkcyjny maszyny

Vyrobce

Vyrobca

Producer

Produzent

Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp an signature OTK

Stempel OTK

Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby

Date of production / Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by / Geprift von / Sprawdzit

ist / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje / Datum predaja

Date of sale / Verkaufsdatum

Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis prodajca

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers
Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku

Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Déatum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Datum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfuhrung der
Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklamac. protokolu
Cislo reklamac. protokolu
Number of repair form
Nummer des
Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacy;j.

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika

Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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