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

Pfed uvedenim do provozu si prosim dukladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite
pfisné dodrzovat instrukce pro pouZiti a udrzbu zde
uvedené. Ve VaSem zdjmu Vam doporucujeme,
abyste Udrzbu a pfipadné opravy svéfili nasi servisni
organizaci, nebot ma dostupné pfislusné vybaveni
a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu
a vybaveni.

Popis

Stroj FENIX 200 PFC je svafovaci invertor pro
primyslové a profesiondlni pouziti uréené ke svafo-
vani metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG
(svatfovani v ochranné atmosfére netavici se elektro-
dou) s dotykovym startem. Jednd se o zdroj svafova-
ciho proudu se strmou charakteristikou. Stroj je
opatren popruhem pro snadnou manipulaci a snadné
noseni. Svarovaci invertor je zkonstruovan s vyuZitim
vysokofrekvenéniho planérniho transformatoru s fe-
ritovym jadrem a tranzistord MOSFET posledni gene-
race, pouzitych v pokrocilé pseudorezonancni tech-
nologii. Je vybaven mnoZstvim modernich elektronic-
kych funkci jako je HOT-START pro snadnéjsi zapaleni
oblouku, SOFT-START pro pomaly narQst proudu pfi
pouziti na poddimenzovaném jisténi, ANTI-STICK
omezujici moznost pfilepeni elektrody, ARC-FORCE -
pridavnd energie pfi zkraceni oblouku, moZnost
omezeni odebirani proudu ze sité (simulace jisténi
stroje) a funkce pro pouziti na elektrocentralach
slabsich vykond. Pro rezim TIG jsou to funkce TIG
PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy proud,
moznost omezeni odebirdni proudu ze sité (simulace
jisténi stroje) a funkce pro pouZiti na elektrocentra-
lach slabsich vykonl. V neposledni radé je stroj
vybaven bezpecnostnim systémem V.R.D., vypina-
nim pfi prepéti a extrémnim podpéti v siti. S vyjim-
kou posledné jmenovanych jsou vSechny funkce
nastavitelné pro dokonalé pfizpusobeni svafovaciho
rezimu, konkrétnim podminkam a preferencim
svarece.

Stroj je predevSim urCeny do vyroby, udrzby, na
montaze nebo do dilny.



Tabulka 1

Technick4 data FENIX 200 PFC

Vstupni napéti 50 Hz
Rozsah svareciho proudu
Napéti na prazdno
Zatéiovatel 40%
ZatéZovatel 60% (pfi 40°C)
Zatézovatel 100% (pti 40°C)
Jisténi - pomalé char. D
Sitovy proud/pfikon 60%
Kryti

Rozmeér pfipojeni svafovacich kabell
Doporuceny typ hotdku
Rozméry DxSxV

Hmotnost

1x230 V (-60%; + 15%)
10-200 A
88V
200 A
165 A
140 A
20A
21,9A/5kVA
IP23S
10-25 / 35-50
SR 17V
425x 112 x 225 mm
6,2 kg

Oteplovaci zkousky byly provedeny pfi teploté okoli a zatéZovatel pro 40 °C byl urcen simulaci.

Svarovaci stroj je vsouladu s pfislusnymi normami
a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Omezeni pouziti

(EN 60974-1, -10)

PouZiti zdroje svarovaciho proudu je typicky preru-
Sované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby
pro svafovani a doby klidu pro umisténi svafovanych
Casti, pfipravnych operaci apod.

Tento svafovaci invertor je zkonstruovdn k zaté-
Zovani svafovacim proudem max. 200 A nominalniho
proudu po dobu prace 40 % zcelkové doby uZiti.
Norma uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Napf. za 30% pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 3
minuty z deseti minutového c¢asového Useku
svarovani a 7 minut chlazeni.

Jestlize bude povoleny pracovni cyklus prekrocen,
bude tento stav signalizovan blikajicim napisem °C.
Bude-li stroj dale zatéZovan, dojde k preruseni
funkce tepelnou ochranou a stav bude signalizovan
trvale sviticim napisem °C. V téchto pfipadech je
vhodné nechat zdroj spustény pro zachovani nuce-
ného chlazeni ventildtorem. Po nékolika minutdch
dojde k ochlazeni zdroje a napis °C nahradi velikost
nastaveného svafovaciho proudu. Stroj je pfipraven
pro opétovné pouZiti.

Stroj je primarné ureny pro pouZiti pfi sitovém
napéti 230 V -60 % / +15 %. Je mozné bez rizika
poskozeni stroje pouZivat i pod touto hranici, je viak
tfeba pocitat s ¢astecné omezenym vystupnim
vykonem. PFi vyskytu hlubokého podpéti (kdy dojde
k zablokovani samotného invertoru) vsiti béhem
provozu je obsluha upozornéna trvalym napisem Uin.
Naopak pfi vy$8im nez pfipustném napéti v siti bude
stroj zablokovan pro zvySeni odolnosti spinacich
prvkd a obsluha bude upozornéna napisem Uhi. Obé
poruchova hlaseni se po odeznéni pficiny odstrani
restartovanim stroje sitovym vypinaem.

Stroje jsou konstruovény v souladu s ochrannou
urovni IP 23 S.

Bezpecnostni pokyny

Svafovaci invertor musi byt pouZivdn

vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouZiti. V Zadném pfipa-

dé nesmi byt stroj pouZit pro rozmrazovani trubek.
Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstranénymi
kryty. Odstranénim krytd se sniZzuje G¢innost chlazeni
a muZe dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v tomto
pfipadé neprejima odpovédnost za vzniklou Skodu a
nelze z tohoto dlivodu také uplatnit narok na zaruéni
opravu. Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym
a zkuSsenym osobdm. Operator musi dodrZovat
normy CEl 26-9-CENELEC HD407, CSN 050601:1993,
CSN 050630:1993 a veskera bezpeénostni ustanoveni
tak, aby byla zajisténa jeho bezpecnost a bezpecnost
tfeti strany. Zdroje svafovaciho proudu se stupném
ochrany IP 23 S nejsou ureny k pouZziti venku pfi
destovych srdzkach, pokud nejsou umistény pod
pfistfeSkem.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

€SN 050601:1993 Bezpecnostni ustanoveni pro
obloukové svareni kovd. €SN 050630:1993 Bez-
pecnostni pfedpisy pro svareni a plasmové fezani.
Svafe¢ka musi prochdzet periodickymi kontrolami
podle €SN 331500:1990. Pokyny pro provadéni této
revize, viz § 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN
331500:1990 a SN 050630:1993 ¢l. 7.3. Déale musi
byt provadény kontroly a zkouSeni svarovacich
zatizeni v provozu podle €SN EN 60974-4:2007.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!
DodrZujte vSeobecné protipozarni predpisy pfi sou-
Casném respektovani mistnich specifickych podmi-



nek. Svarovani je specifikovano vidy jako ¢innost
s rizikem poZaru. Svafovani v mistech s hoflavymi
nebo s vybusnymi materialy je pfisné zakazano. Na
svarovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pFistroje.
POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho ho-
din po ukonéeni svafovani predevsim na nepfistup-
nych mistech.

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

Ucirite zvlastni opatfeni, pokud svafujete kovy, které

obsahuji tyto kovy:

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

e V prostorach s nebezpeéim vybuchu plati
zvlastni 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.

e Svarovaci stroje musi byt obsluhovany a provo-
zovany kvalifikovanym personalem.

e Veskerd pripojeni musi byt provedena dle plat-
nych pfedpist a v plném souladu s bezpe¢nost-
nimi predpisy (nafizeni CEl 26-10- CENELEC
HD427).

e Nesvarujte ve vlhku, vlhkém prostiedi nebo za
desté.

e Nesvafujte s opotfebovanymi nebo poskozeny-
mi svarovacimi kabely. Vidy kontrolujte svafo-
vaci horak, svafovaci a napajeci kabely a ujisté-
te se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo
nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvafujte svafovacim hofdkem a svafovacimi
a napajecimi kabely, které maji nedostatecny
prafez.

e  Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak nebo
kabely prehfaté, aby se zabranilo rychlému
opotiebovaniizolace.

e Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el. obvodu.
Po poufZiti opatrné odpojte svafovaci horak od
stroje a zabrante kontaktu s uzemnénymi

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-
KYM PROUDEM

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI
e  Zajistéte Cistou pracovni plochu
a odvétravani od veskerych plyni

castmi.

vytvafenych béhem svarovani,

zejména v uzavienych prostorach.

e Umistéte svafovaci soupravu do dobre vétra-
nych prostor.

e  Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji ¢asti urcené ke svafovani tak,
aby se zabrdnilo uvolfiovéni toxickych plynd.

e Pracovni prostory vidy dobre vétrejte. Nesva-
fujte v mistech, kde je podezieni z Uniku zem-
niho & jinych vybusnych plynd, nebo blizko
u spalovacich motor(.

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

OCHRANA PRED ZARENiM, POPALENI-

NAMI A HLUKEM

e Nikdy nepouzivejte rozbité nebo
defektni ochranné masky.

e Umistujte prihledné ¢&iré sklo pfed ochranné
tmavé sklo za ucelem jeho ochrany.

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

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

e Nesvafujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSichni
lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

e |hned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé
sklo.

e Davejte pozor, aby o€i blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovany-
mi svafecim obloukem.

e Vidy pouZivejte ochranny odév, vhodnou pra-
covni obuv, netfistivé bryle a rukavice.

e  PouZivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

e PouZivejte koZené rukavice, abyste zabranili
spéleninam, a odérkdm pfi manipulaci s mate-
vsechny hoflaviny.

ridlem.
e Nesvafujte v blizkosti hoflavych

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

e Neméjte na sobé obleceni impregnované olejem
a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpisobit
pozar.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE
e  Odstrarite z pracovniho prostiedi




e Nesvafujte materidly, které obsahuji hoflavé
substance nebo ty, které vytvari toxické nebo
hotlavé pary pokud se zahfeji.

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

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

e Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsih-
lych dutinach, kde by se mohl vyskytovat zemni
¢i jiny vybusny plyn.

e Maéjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hofaku,
ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAG-

NETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani mze byt ne-
bezpeéné lidem s kardiostimuldtory, pomuckami
pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé
musi pribliZzeni k zapojenému pfistroji konzulto-
vat se svym lékarem.

e NepfibliZzujte ke stroji hodinky, nosice magnetic-
kych dat, hodiny apod., pokud je v provozu.
Mohlo by dojit v dasledku plsobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto pfistroji.

e Svarovaci stroje jsou ve shodé sochrannymi
pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektro-
magnetické kompatibilité (EMC). Svafovaci stroj
je zhlediska odruseni uréen pro pramyslové
prostory - klasifikace podle ¢SN 55011 (CISPR-
11) skupina 2, zafizeni tfidy A. Pfedpokladd se
jejich Siroké pouZiti ve vSech primyslovych
oblastech, ale neni uréen pro domdci poutZiti.
V pfipadé pouZiti v jinych prostorach nez
pramyslovych, mohou existovat nutnd zvlastni
opatieni (viz CSN EN 60974-10). Jestlize dojde
k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uZivatele nastalou situaci vyresit.

UPOZORNEN;!

Toto zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouZivani
v obytnych prostorach, kde je elektrickd energie
dodavéna nizkonapétovym systémem. V téchto
prostorach se mohou objevit problémy se zajisténim
elektromagnetické kompatibility zplsobené rusenim
Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

teridlG, které neobsahuji toxické

nebo jedovaté latky pro uZivatele. ﬂ
e Béhem likvida¢ni faze je pfistroj rozloZen, jeho

SUROVINY A ODPAD
e Tyto stroje jsou postaveny z ma-

jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo poutZity pro dal3i zpracovani.
k odbéru pouzitého elektrozafize- |

ni (sidlo vyrobce).

e  PouZité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu
a poutZijte postup uvedeny vyse.

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

MANIPULACE A USKLADNENI STLACE-

NYCH PLYNU

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi ka-
bely prendsejicimi svarovaci proud
a lahvemi se stlatenym plynem a jejich usklad-
fAovacimi systémy.

e  Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stlacenym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt
uplné otevreny, kdyZ jsou pouzivany.

e Zvysena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lah-
vi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskoze-
nim ¢i Urazm.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem,
vidy pouZivejte prislusné regulatory a tlakové
redukce.

e Vpripadé, Ze chcete ziskat dalsi informace, kon-
zultujte bezpecénostni pokyny tykajici se pouziva-
ni stlaéenych plynd dle normy €SN 07 8305.

UMISTENI STROJE

Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby
nemohlo dochazet kvniknuti vodivych necistot do
stroje (napt. odlétajici ¢astice od brusného nastroje).

UPOZORNEN;!

PFi pouzivani svafovaciho stroje na nahradni zdroj na-
péjeni, mobilni zdroj el. proudu (generator), je nutno
pouzit kvalitni ndhradni zdroj o dostatecném 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 viibec svafovat na uda-
vany maximalni svafovaci proud, pfipadné i mize do-
jit k poskozeni stroje z dlvodu velkych poklest a na-
ristu napajeciho napéti.

Instalace

Misto instalace pro stroje by mélo byt peclivé zva-
Zeno, aby byl zajistén bezpecny a po viech strankach
vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny za instalaci
a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce
uvedenymi v tomto navodu.
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Vyrobce neruéi za $kody vzniklé neodbornym poufzi-
tim a obsluhou. Stroje je nutné chranit pfed vihkem
a destém, mechanickym poskozenim, privanem
a pfipadnou ventilaci sousednich stroji, nadmérnym
pretéZovanim a hrubym zachazenim. Pred instalaci
systému by mél uZivatel zvazit mozné elektromagne-
tické problémy na pracovisti, zejména Vam doporu-
Cujeme, abyste se vyhnuli instalaci svafovaci soupra-
vy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell

e radiovych a televiznich prenasecl a pfijimact

e pocitacl, kontrolnich a méficich zatizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni.

Osoby s kardiostimulatory, pomtckami pro neslysici
a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v pro-
vozu se svym lékafem. PFi instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostfedi v souladu s ochrannou trovni IP 23
S. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na ta-
kovém misté, kde jimi mdzZe snadno proudit vzduch.

Pripojeni do napajeci sité

Pred pfipojenim 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 strojd. Chcete-li vid-
lici vyménit, postupujte podle nasledujicich instrukci:
e pro pfipojeni stroje k napdjeci siti jsou nutné

2 privodni vodice

e tfeti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouivd pro
zemnici pfipojeni

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

noty zatiZeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jiSténou

elektrickou zasuvku pojistkami nebo automatickym

jisticem. Zemnici obvod zdroje musi byt spojen

s uzemniujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA:

Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovi-
dajici prafez kabelu a zasadné ne s men$im pramé-
rem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: PFi provozovani stroje na vyssi
svafovaci proudy mdze odbér stroje ze sité prekraco-
vat hodnotu 16 A. Vtom pfipadé je nutné privodni
vidlici vyménit za pramyslovou vidlici, ktera odpovida
jisténi 20 A! Tomuto jisténi musi soucasné odpovidat
provedeni a jisténi elektrického rozvodu.

Dalsimi zpUsoby 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 t¥ifdzovou sit 3x 400 / 230 V TN-C-S
(TN-S). V pfipadé pfipojeni k tfifazové siti musi byt
poutzita pétikolikova vidlice 32 A. Fazovy vodi¢ - cerny
(hnédy) pfipojit ve vidlici k jedné ze svorek oznace-
nych (L1, L2 nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry pfipo-
jit ve vidlici ke svorce oznacené (N) a zelenozluty och-
ranny vodi¢ pfipojit ke svorce oznacené (Pe). Takto
upraveny privodni kabel stroje je mozné pfipojit do
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tfifazové zasuvky, ktera musi byt jisténa jisticem ne-
bo 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 mUZe pro-
vadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou
kvalifikaci.

Ovladaci prvky

Position1  LED dioda signalizujici zvolenou meto-
du svarovéani - MMA.

LED dioda signalizujici zvolenou meto-
du svarovéni - TIG.

Displej zobrazujici nastavené hodnoty.

LED dioda signalizujici nastavovani
hodnot trvani funkce HOT-START
(pouze pro metodu MMA) - dobu
trvani funkce HOT-START lze nastavit
vrozmeziOaz?2s.

LED dioda signalizujici nastavovani
hodnot frekvence pulsace svafovaciho
proudu (pouze pro metodu TIG), Ize
nastavit v rozmezi 0 az 500 Hz.

Tlacitko MET, pro volbu metody
svafovani MMA (obalenou elektrodou),
nebo TIG.

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

LED dioda signalizujici aktivaci funkce
ARC-FORCE (pouze pro metodu MMA)
nebo nastavovani hodnoty koncového
svafovaciho proudu (pouze pro metodu
TIG).

Position 2

Position 3
Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position9  Tlacitko SET, pro vybér jednotlivych
funkci (kontrola nastavené hodnoty,
pfipadné jeji zména).

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

LED dioda signalizujici nastavovani
hodnot funkce HOT-START a SOFT
START (pouze pro metodu MMA) - pro-
centuelni navySeni (u fce HOT START)
nebo snizeni (u fce SOFT START) svaro-
vaciho proudu na zacatku svafovaciho
procesu. Funkci HOT-START lze regu-
lovat v rozmezi O (funkce je vypnuta) az
po maximdlni navySeni startovaciho
proudu o 100 % (maximalné vsak 200
A). Funkci SOFT START lze regulovat
vrozmezi O (funkce je vypnuta) aZ po
maximalni sniZeni startovaciho proudu
0 90 % (minimalni startovaci proud je
10 A).

OBRAZEK 2

Position 10

Position 11

Position1  Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je svérecka
vypnuta.

Position2  Napajeci pfivodni kabel.

Position3  Rychlospojka minus pdl.

Position4  Rychlospojka plus pdl.

Position 5  Konektor dalkového ovladani.

Position 6  Ovladaci kodér.

Position 7 Digitalni panel.

Position8  Prepina¢ pro poufZiti na elektrocentra-

le. V pozici ,,0“ je funkce aktivni.

PFipojeni svafovacich kabelt

Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte svarovaci
kabely, drzak elektrody (svafovaci hofak) a zemnici
kabel. Polaritu zvolte podle metody svafovani. V me-



todé MMA udédvd polaritu vyrobce elektrod podle
jejich typu. Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi,
blizko jeden druhému a umisténé na drovni podlahy
nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Materidl, jez md byt svafovan, musi byt vidy spojen
se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické
vyzarovani. Velka pozornost musi byt téZ kladena na
to, aby uzemnéni svafovaného materidlu nezvyso-
valo nebezpedi Urazu nebo poskozeni jiného
elektrického zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametrd
START STROJE (RESTART Z METODY MMA)

Po zapnuti stroje se nejprve zobrazi na displeji na cca
2s stav bezpecnostni funkce V.R.D. (On zapnuta, OFF
vypnuta). Poté se zobrazi cca na 2s funkce pro
omezeni odebiraného maximalniho proudu z napdje-
ci sité: F4 - F30. Béhem tohoto stavu je moZnd
regulace funkce za pomoci otocného kodéru. PFi
nastaveném parametru ,F30“ stroj pracuje bez
vykonnostniho omezeni. Poté se zobrazi na dalsi 2s
stav nastaveni funkce ARC-FORCE: AFO - funkce
vypnuta, AF1 - pfidavna energie pfi zkraceni oblouku
50%, AF2 - pfidavna energie pfi zkraceni oblouku
100%. Béhem tohoto stavu je moziné mezi
jednotlivymi nastavenimi ARC-FORCE volit oto¢nym
kodérem. Poté se zobrazi nastavena velikost
svarovaciho proudu a signalizace metody MMA.

START STROJE (RESTART Z METODY TIG)

Po zapnuti stroje se zobrazi cca na 2s funkce pro
omezeni  odebiraného  maximalniho  proudu
znapdjeci sité: F4 — F30. Béhem tohoto stavu je
mozna regulace funkce za pomoci oto¢ného kodéru.
Pfi nastaveném parametru ,F30“ stroj pracuje bez
vykonnostniho omezeni. Po té zobrazi nastavena
velikost svafovaciho proudu a signalizace metody
TIG.

NASTAVENi METODY SVAROVANI

Po zapnuti se stroj vraci do posledni zvolené metody
svarovani pred vypnutim. Zmacknutim tlacitka MET
(pozice 6, obr. 1) mulZete zvolit druhou metodu
svarovani.

NASTAVENi PARAMETRU SVAROVANI PRO JEDNOT-
LIVE METODY

MOZNOSTI NASTAVENi PARAMETRU PRO METODU

MMA:

e svarovaci proud 10 — 200 A

e hodnota navyseni startovaciho proudu HOT-
START 0 az 100 % svarovaciho proudu, max.
200 A

e hodnota sniZeni startovaciho proudu SOFT-
START 0 az -90 % svarovaciho proudu s plynulym
nardstem.

e  (as aktivity startovaciho proudu 0 az 2,0 s.

Metoda MMA - nastaveni svafovaciho proudu

Po nastavovani jakéhokoliv parametru se po chvili
necinnosti stroj vZdy vraci do vychoziho stavu, kdy se
rozsviti LED Ilw a na displeji se zobrazi velikost
svarovaciho proudu. Otoénym kodérem (pozice 6,
obr. 2) mlzZete pfimo nastavit pozadovanou hodnotu
svarovaciho proudu.

MMA VRD

SLo ) Ieo

PULS
MMA AF

Metoda MMA - nastaveni hodnoty HOT-STARTu

Stladujte tladitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED % (pozice 11, obr. 1) jako na obrazku. Otoénym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte pozadovanou
hodnotu navyseni proudu v % otacenim ve sméru
hodinovych rucicek. Je-li na displeji hodnota 30,
znamena to navyseni startovaciho proudu o 30 %.

g
PULS
MMA AF

Metoda MMA - nastaveni hodnoty SOFT-STARTu
Stlacujte tlacitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED % (pozice 11, obr. 1) jako na obrazku. Oto¢nym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte poZadovanou
hodnotu snizeni proudu v % otdcenim proti sméru
hodinovych ruci¢ek. Je-li na displeji hodnota -30,
znamena to sniZeni startovaciho proudu o 30 %.




MMA VRD
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Metoda MMA - nastaveni hodnoty dasu HOT-
STARTu / SOFT-STARTu

Stladujte tladitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED s (pozice 4, obr. 1) jako na obrazku. Otoénym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte poZzadovanou
hodnotu doby trvani HOT-STARTu / SOFT STARTu.

% *w MMA VRD

PULS

—

sLo 1 I

MMA AF

PRIKLAD:

1. PFi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, pozice 10 obrazek 1, a LED MMA (pozice
1 obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED % (pozi-
ce 11, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu starto-
vaciho proudu - HOT-START napfiklad o 50%
vyssi (nastavime potenciometrem na displeji
50). Vysledny ,startovaci proud” je 150A. Funkce
HOT-START se dd vypnout nastavenim 0%.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED s (pozice 4, obrazek 1). Je mozné kodérem
nastavit hodnotu doby aktivace startovaciho
proudu - napt. 0,2 s.

4. Pfi startu svafovani bude oblouk zapalen
proudem 150A po dobu 0,2s, poté proud klesne
na nastavenou hodnotu lw 100 A.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty SOFT-STARTu

Nastaveni probihd stejné jako u HOT-STARTu, ale
otacenim kodéru doleva (pozice 6, obr. 2) nastavuje-
me zadpornou hodnotu. Timto zplsobem nastavu-
jeme, o kolik procent se sniZi startovaci proud oproti
nastavenému. Je-li na displeji hodnota -30, znamena
to, Ze startovaci proud bude o 30% nizsi, nez
nastavena hodnota. SniZeni proudu je mozné nastavit
az 0 90%. Po dotyku elektrody se proud na rozdil od

proudu HOT-STARTU zvySuje plynule k hodnoté
nastavené Iw po dobu nastaveného ¢asu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty ¢asu SOFT-
STARTu

Nastaveni ¢asu pro tuto funkci je stejné jako pro
funkci HOT-START.

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, pozice 10 obrazek 1, a LED MMA (pozice
1 obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutim tladitka SET se rozsviti LED % (pozi-
ce 11, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu starto-
vaciho proudu - SOFT-START napfiklad o 50%
nizsi (na displeji se zobrazi hodnota -50).
Vysledny ,startovaci proud” bude 50 A. Funkce
SOFT-START se dd vypnout nastavenim 0%.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED s (pozice 4, obrazek 1). Je mozné kodérem
nastavit hodnotu doby aktivace startovaciho
proudu - napf. 1,0s.

4. PFi startu svatovani bude oblouk zapalen prou-
dem 50 A po dobu 1,0 s bude plynule zvySovan
na nastavenou hodnotu lw 100 A.

METODA MMA - BEZPECNOSTNI FUNKCE V.R.D.
Bezpecnostni  systém  V.R.D. (Voltage-Reduce-
Devices) zabezpecuje (v pfipadé jeho zapnuti) nizké
vystupni napéti stroje (cca 15 V). Jde o bezpecnou
hodnotu napéti na vystupu stroje, kterd se ihned po
dotyku svafovaného materialu elektrodou zméni na
hodnotu zapalovaciho napéti (cca 88 V). Po ukonceni
svafovaciho procesu se hodnota napéti opét automa-
ticky sniZzi na hodnotu 15 V. Napéti naprazdno na
vystupu stroje pfi vypnutém V.R.D. systému je 88 V.

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinaéem. Na prednim pa-
nelu zmécknéte a drite tladitko MET (poz. 6, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypina¢em. AZ po zapnuti
tla¢itko MET uvolnéte. Na panelu se rozsviti LED
dioda MMA V.R.D. (poz. 7, obr. 1) a zobrazi se na
dobu cca 1-2 sec napis ON. Funkce V.R.D. je zapnuta
(signalizovano svitici LED diodou - pozice 7, obr. 1).




Metoda MMA - vypnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypina¢em. Na pfednim pane-
lu zmacknéte a drzte tlacitko MET (poz. 6, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypinatem. AZ po zapnuti
tlac¢itko MET uvolnéte. Na panelu zhasne kontrolka
LED V.R.D. a zobrazi se na dobu cca 1-2 sec ndpis
OFF. Funkce V.R.D. je vypnuta.

MMA VRD
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PULS
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MOZNOSTI NASTAVENi PARAMETRU PRO METODU

TIG:

e Svarovaci proud 10-200 A.

e Frekvence pulsace svafovaciho proudu 0-500 Hz.
Hodnota spodniho proudu je 65 % horniho
svarovaciho proudu. Podil horniho a spodniho
proudu (BALANCE) v periodé pulsace je 50 % na
50 %.

o  Cas dobéhu svafovaciho proudu 0-5s.

e Koncovy proud 10-200 A.

SLO 1 Ieo

{ce

Metoda TIG - nastaveni svafovaciho proudu

Otoénym kodérem (poz. 6, obr. 2) nastavte poza-
dovanou hodnotu svafovaciho proudu.

MMA VRD

SLO 1 Iexo

MMA AF
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Metoda TIG - nastaveni frekvence pulsace svarova-
ciho proudu

Stladujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED PULSE (poz. 5, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Otoc¢nym kodérem nastavte pozadovanou hodnotu
frekvence pulsace svafovaciho proudu. Pfi nastaveni
,0“ je pulsace vypnuta.
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Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu svarovaciho
proudu

Stladujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED SLO (poz. 7, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu
doby trvani dobéhu svatovaciho proudu.

MMA VRD

I

Metoda TIG - nastaveni hodnoty koncového proudu
Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED stejné jako na obrazku. Otoénym kodérem nas-
tavte pozadovanou hodnotu koncového proudu.

)\SET( |

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, (pozice 10, obrédzek 1), a LED TIG (pozice
2, obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED PULS
(poz. 5, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu frek-
vence pulsace svarovaciho proudu v rozmezi
0 (pulsace vypnuta) az po hodnotu 500 Hz.
Funkci PULSE vypneme nastavenim frekvence
,0“. Opétovnym zmdcknutim tlacitka SET se
rozsviti LED DOWN SLOPE (poz. 7, obr. 1). Je
moZné nastavit hodnotu doby dobéhu svafova-



ciho proudu - napf. 1 sec (nastavime potencio-
metrem poz. 6, obr. 2). Cas dob&hu startovaciho
proudu je v rozmezi 0 -5 sec.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED Ienp (poz. 8, obrazek 1). Je mozné nastavit
hodnotu koncového svarovaciho proudu - napf.
10 A (nastavime potenciometrem na displeji 10).

PREHRATI STROJE

°C na displeji signalizuje prehtati stroje. Signalizace je
dvojstupriova. V prvni fazi napis blika, stroj normalné
pracuje, ale pokud nebude svafovaci proces
prerusen, dojde k zablokovani stroje (°C sviti na
displeji trvale) a to do vychlazeni vnitfnich ¢asti.

FUNKCE OMEZENi ODEBIRANEHO PRODU ZE SIiTE
Tato funkce umoZfiuje omezit stroji maximalné
mozny odebirany proud ze sité. Funkce slouzi
k zajisténi bezproblémového chodu stroje pfi poufZiti
na slabsich rozvodnych sitich a slabém jisténi. Funkci
je mozné nastavit oto¢nym kodérem pfi startu stroje
vrezimu MMA a TIG (F4 — F30). Pfi aktivaci této
funkce dochazi k omezeni vykonu stroje. Pfi nasta-
veném parametru F30 stroj pracuje bez jakéhokoliv
omezeni vykonu. Napfiklad pfi pouZiti stroje na jistici
o velikosti 10 A otoénym kodérem nastavime
hodnotu F10, ¢imZ stroj upravi svoji vykonnostni
charakteristiku a zamezi vypinani jistice.

Zménu nastaveni této funkce je mozné provést i pfi
chodu stroje a to tak, Ze po dobu delsi nez 2 sec
podrzime tlacitko SET (poz. 9, obr. 1).

MMA VRD
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FUNKCE ARC-FORCE

Tato funkce navySuje energii doddvanou do
zkracujictho se oblouku pfi metodé MMA ¢imz
zrychluje odtavovani elektrody a zabranuje tak jejimu
prilepeni. Funkce je aktivovdna pokud napéti na
oblouku klesne pod cca 17V. Funkci je moZné
nastavit oto¢nym kodérem ve tfech krocich pfi startu
stroje v rezZimu MMA (AFO, AF1 a AF2). Pfi nastaveni
AFO je funkce vypnuta a nedochdzi k navyseni
proudu. Pfi AF1l je pfidavnd energie 50% a pfi
nastaveni AF2 100%. Zménu nastaveni této funkce je
mozné provést i pfi chodu stroje a to tak, Ze po dobu
deldi nez 4 sec podrzime tlacitko SET (poz. 9, obr. 1).
Zapnuti funkce je signalizovano LED MMA AF.
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ANTI-STICK

Signalizace - - - na displeji signalizuje aktivaci funkce
ANTI-STICK. Funkce je aktivovdna, kdyZ dojde preze
vsechna opatreni k dotyku elektrody a materialu
(funkce nezamezuje pfilepeni). Pfi dotyku je snizen
proud na cca 10 A a tim je umoZnéno snadné
odlepeni elektrody. Funkci ANTI-STICK je moZné
vypnout napfiklad pro potfeby vysuseni elektrody
a to tak, Ze po dobu delSi neZ 5 sec pfidrzime tlacitko
SET (poz. 9, obr. 1), a poté nastaveni prepneme
oto¢nym kodérem.

MMA VRD
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Funkce signalizace podpéti (Uin)

Stroj je vybaven funkci rozpoznavajici podpéti v el.
siti. PFi vyskytu hlubokého podpéti vsiti béhem
provozu je obsluha upozornéna ndpisem Uin. Po
odeznéni priciny se hlaseni odstrani pomoci hlavniho
vypinace (pozice 1, obrazek 2).

UPOZORNENI: Pokud je stroj napajen niz&im napétim
nez 230 V, muzZe dojit ke snizeni vykonu stroje.
Napdjeci napéti musi byt 230V -60 % / +15 %.

MMA VRD
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Funkce signalizace pFepéti (Uhi)

Stroj je vybaven funkci rozpozndvajici prepéti vel.
siti. Pfi vy$Sim neZ pfipustném napéti v siti bude stroj
zablokovan pro zvySeni odolnosti spinacich prvkd
a obsluha bude upozornéna ndpisem Uhi. Po
odeznéni pfi¢iny se hlaseni odstrani pomoci hlavniho
vypinace (pozice 1, obr. 2).
UPOZORNENI: Funkce neslouzi
ochrana. Pfi vysokém napéti vel.
k poskozeni stroje.

jako prepétova
siti mGZe dojit

SVAROVANI V METODE TIG

Zapdleni oblouku se provadi v metodé TIG nasle-

dovné:

1. Zapnéte invertor hlavnim vypinaéem. Nastavte
metodu svafovani TIG a nastavte parametry
svafovani dle vySe uvedeného postupu.

2. Pfipojte svafovaci horfak k invertoru a redukéni-
mu ventilu na plynové lahvi. Svafovaci hofak
bude v minusové rychlospojce a zemnici kabel
k plusové rychlospojce.

3. Ventilkem na hofaku pustte plyn - Argon

4. Dotknéte se wolframovou elektrodou uzemné-
ného materialu. Invertorovy zdroj se automatic-
ky zapne.

5. Kolibavym pohybem pres okraj hubice oddalte
wolframovou elektrodu - hofi el. oblouk v pfipa-
dé, Ze chcete zakondit svafovaci proces, oddalte
elektrodu na kratky okamzik (do 1 sec) 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
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Pyl ek

START A ZAKONCENi SVAROVACIHO PROCESU TIG

(obr. 3)
1. Priblizeni wolframové elektrody ke svarovanému
materidlu.

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

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

4. Svarovaci proces.

5. ZakoncCeni svatovaciho procesu a aktivace
DOWN SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi od-
dalenim wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm
od svarfovaného materialu.

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se snizuje
po nastavenou dobu. (0 aZ 5 sec.) na nastavenou
hodnotu koncového proudu (napft. 10 A) - vypl-
néni krateru.

7. Zakonceni svafovaciho procesu. Digitalni Fizeni
automaticky vypne svafovaci proces.

ZAKLADNI PRAVIDLA PRO SVAROVANI OBALENOU
ELEKTRODOU

Prepnéte stroj do rezZimu MMA - obalend elektroda.

V tabulce ¢. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro
volbu elektrody v zavislosti na jejim priméru a na sile
zdkladniho materidlu. Hodnoty pouZitého proudu
jsou vyjadreny v tabulce s pfislusnymi elektrodami
pro svafovani bézné oceli a nizkolegovanych slitin.
Tyto Gdaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro presny 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 Primér elektrody
materidlu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4




Obrazek 3 Pribéh svafovaciho procesu u TIG

w
ON
) IsTarT
1 2 3 4
Tabulka ¢. 5
Pramér elektrody (mm) Svarovaci proud (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

Vhodna velikost svafovaciho proudu pro rdzné pra-

meéry elektrod je uvedena v tabulce €. 5 a pro rlzné

typy svafovani jsou hodnoty:

e Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad Urovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni smérem doll
a pro spojovani malych predehiatych kousku

Pfibliznd indikace pradmérného proudu uzivaného pfi
svafovani elektrodami pro béZznou ocel je dana nds-
ledujicim vzorcem:

1=50x (Je—-1)

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = prumér elektrody

PRIKLAD:

Pro elektrodu s primérem 4 mm
|=50x (4—1)=50x3 = 150A

Drzeni elektrody pfi svafovani:

Obrézek 4
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Pfiprava zakladniho materialu:
Vtabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu

materidlu. Rozméry urcete dle obréazku 5.

Obrazek 5

Tabulka 6
s (mm) \ a (mm) d (mm) a (9)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG

Svafovaci invertory umoziuji svafovat metodou TIG
s dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni
predevsim pro svarovani nerezovych oceli. Pfepnéte
stroj do rezimu TIG.

PFipojeni svarovaciho hofaku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofdk na minus pdl a zemnici kabel
na plus pdl - pfima polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

Vtabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho
proudu a priméru pro wolframové elektrody s2 %
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.

Tabulka 8
a(°) Svarovaci proud (A)
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 podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazorriuje vliv brouseni elektrody na jeji

Zivotnost.
I,l

Obrazek 7 Obrézek 8

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

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

HF zapalovani 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%. MnoiZstvi pritoku urcete dle ta-
bulky 9.

Tabulka 9
Svar. Pramér | 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

Drieni svafovaciho hofaku pf¥i svafovani:

N

pozice w (PA) pozice h (PB)
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pozice s (PF)

20-30°

position h (PB)

15 - 40°
=/~

i

~—_
10-30°] =/

S
[ X N

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

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 musf byt zba-
vena mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také
je nutno dbdt na Cistotu pfidavného materidlu
a Cisté rukavice svérece pfi svarovani.

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

3. Typ a prdmér wolframovych elektrod - je nutné
je zvolit dle velikosti proudu, polarity, druhu zék-
ladniho materialu a sloZzeni ochranného plynu.

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

5. Mnoistvi ochranného plynu - je tieba pfizplsob-
bit typu svarovani, popf. velikosti plynové hubi-
ce. Po skonceni svafovani musi proudit plyn dos-
tateéné dlouho, zdlvodu ochrany materidlu
a wolframové elektrody pred oxidaci.



Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu

svaru:

Svafovaci proud je prilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

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

Déle mohou byt chyby zpusobeny $patnym vedenim

svarovaciho horaku a Spatnym pridavanim pfidavné-

ho materidlu.

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pfed zapnutim svaiecky zkontrolujte jesté
jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovi-
da vyrobnimu Stitku. Nastavte svafovaci proud s pou-
Zitim potenciometru svafovaciho proudu. Zapnéte
svarecku hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 1 poz. 1).
Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj je zapnut
a pripraven k pouZiti.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni $ridira, prodluZovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZovény za nejcastéjsi pticiny probléma.

V ptipadé ndznaku problémi postupujte nasledovné:

e  Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového na-
péti.

e Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfi-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinadi.

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v po-
radku.

Paklize pouzivate prodluzovani kabel, zkontrolujte

jeho délku, prirez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA: | pres Vase pozadované technické do-
vednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v pripadé poskozeni doporucujeme kontaktovat vys-
koleny personal a nase servisni technické oddéleni.

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 Udrzba pomdha pfedchazet zbyteénym poru-
cham a zdvadam. Pokud to vyZaduji pracovni pod-
minky stroje, je nutno zvolit intervaly kontrol
a udrzby Castéjsi. Zejména v podminkdch, kdy stroj
pracuje ve velmi prasném prostiedi s vodivym pra-
chem, zvolime interval dvakrat za mésic.
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PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

e  svarovaci kabely

e napajecisit

e  svarovaci obvod

e kryty

e ovlddaci a indikaéni prvky

e vieobecny stav

KAZDEHO PUL ROKU

Odpoijte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2 min.
(dojde k vybiti ndboje kondenzatord uvniti stroje).
Poté odstrarite kryt stroje. Ocistéte vsechny znecisté-
né vykonové elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.
Odistéte vnitini Casti stroje od prachu a nedistot
naptiklad mékkym stétcem a vysavacem.

POZNAMKA: Pi ¢isténi stladenych vzduchem (vyfou-
kavani necistot) dbejte zvy3ené opatrnosti, muize
dojit k poskozeni stroje. Nikdy nepouZivejte rozpous-
tédla a redidla (napf. aceton apod.), protoze 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 Gchytl popruh.
Vysroubujte 2 Srouby v horni ¢asti krytu. Mirné roz-
tahnéte od sebe horni ¢asti obou Cel a kryt sejméte.
Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym zplisobem.

NAHRADNI DiLY

Originalni ndhradni dily byly specidlné navrZeny pro
tyto stroje. PouZiti neorigindlnich nahradnich dilG
muZe zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti. Vyrobce odmi-
ta prevzit odpovédnost za poufZiti neoriginalnich ndh-
radnich dild.

Objednani nahradnich dila

Pro bezproblémové objedndni nahradnich dill uva-

déjte:

e  objednaci ¢islo dilu

e nazevdilu

e typ pristroje

e napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrob-
nim Stitku

e vyrobni ¢islo pfistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventilator SUNON
pro stroj FENIX 160, 1x 230 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.
2.
3.

10.

11.

Zapnéte hlavni vypinac na stroji.

PFivodni vidlici zasurite do méficiho pfistroje.
MéfFici pFistroj nastavte podle navodu na mére-
ni pfechodového odporu.

Pomoci sondy zméfte prechodovy odpor na
Castech spojenych se zemi, napf. Sroub krytu.
Pfechodovy odpor musi byt mensi nez 0,1 Q.
MéfFici pFistroj nastavte podle navodu na mére-
ni metody Unikajici proud.

Zmérte unikajici proud a méfeni opakujte
s opacnou polaritou.

Méfici pfistroj nastavte podle navodu na mé-
feni metody Nahradni unikajici proud.

Zmérte nahradni unikajici proud a méreni
opakujte s opacnou polaritou.

MéfFici pfistroj nastavte podle ndvodu na mé-
feni metody Proud ochrannym vodi¢em.
Zmérte proud ochrannym vodi¢em a méreni
opakujte s opacnou polaritou.

Pti Zadném 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.

Zéaruéni doba svafovacich stroju je stanovena na
24 mésich od prodeje stroje kupujicimu. Lhata
zaruky zacind béZet dnem predani stroje
kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky.
Zéaruéni IhGta na svafovaci horaky je 6 mésich.
Do zéruéni doby se nepocitd doba od uplatnéni
opravnéné reklamace aZ do doby, kdy je stroj
opraven.

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

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

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci
stroj pouzivan zplsobem a k Gcelm, pro které
je urcen. Jako vady se neuzndvaji poskozeni
a mimoradna opottebeni, ktera vznikla nedosta-
teCnou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezva-
namnych vad.
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Za vadu nelze napfiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru, nebo usmérno-
vace vlivem nedostatecné udrzby svafova-
ciho hofdku 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 navodu pro obsluhu

a udrzbu, uzivanim stroje k uceldm, pro které

neni uréen, pfetézovanim stroje, byt i pfechod-

nym.

PFi Udrzbé a opravéch stroje musi byt vyhradné

pouzivany originalni dily vyrobce.

V zéruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy

nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na

funkénost jednotlivych soucasti stroje. V opac-
ném pripadé nebude zaruka uznéna.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprod-

lené po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové

vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pfi zaru¢ni opravé vyméni vadny dil,

prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zarucni servis mGZe provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéfeny vyrobcem.

Pted vykondnim zaruéni opravy je nutné provést
kontrolu Udajd o stroji: datum prodeje, vyrobni
¢islo, typ stroje. V pfipadé Ze udaje nejsou v sou-
ladu s podminkami pro uznani zaruéni opravy,
napf. prosla zaruéni doba, nespravné pouzivani
vyrobku vrozporu sndvodem k pouZiti atd.,
nejednd se o zarucni opravu. Vtomto pripadé
veskeré naklady spojené sopravou hradi
zékaznik.

Nedilnou souéasti podkladi pro uznani zaruky
je fadné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

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

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

Pre zabezpeclenie optimalneho a dlhodobého
pouZivanie zariadenia prisne dodrziavajte tu uvedené
inStrukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo Vasom zaujme
Vam doporucujeme, aby ste udrzbu a pripadné
opravy zverili nasej servisnej organizacii, pretoze ma
prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny personal.
Vsetky nase zdroje a zariadenia su predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo
upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

Popis

Stroje FENIX 200 PFC su zvéracie invertory na
priemyselné a profesiondlne pouZitie uréené na
zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou)
aTIG (zvéranie v ochrannej atmosfére netaviacej sa
elektrédou) s dotykovym Startom. SU to zdroje
zvaracieho prddu so strmou charakteristikou. Stroje
su vybavené popruhom pre jednoduchd manipuldciu
a jednoduché nosenie. Zvaracie invertory su
skonstruované s vyuZitim  vysokofrekvencéného
plandrneho transformdtora s feritovym jadrom
a tranzistorovn MOSFET najnovSej generdcie,
pouzitych v pokrocilej pseudorezonancnej topoldgii.
Su vybavené mnoZstvom modernych elektronickych
funkcii, ako je HOT-START pre jednoduchsie zapdle-
nie obluka, SOFT-START pre pomaly narast pridu pri
pouZiti na elektrocentrale alebo poddimenzovanom
isteni, ANTI-STICK obmedzujicou moznost prilepenia
elektrody alebo ARC-FORCE - pridavnd energia pri
skrateni oblika. Pre rezim TIG su to funkcie TIG PULS,
TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy prud. V neposlednom
rade sU stroje vybavené bezpecnostnym systémom
V.R.D. a vypinanim pri prepati v sieti. Svynimkou
poslednej menovanej su vsetky funkcie nastavitelné
pre dokonalé prispdsobenie zvaracieho reZzimu
konkrétnym podmienkam a preferenciam zvaraca.
Stroje su predovsetkym uréené do vyroby, adrzby, na
montdZe alebo do dielne.

Zvaracie stroje su vsulade s prisluSnymi normami
a nariadeniami Eurépskej tnie a Ceskej republiky.



Tabulka ¢. 1

Technické udaje FENIX 200 PFC

Vstupné napétie 50 Hz
Rozsah zvéracieho pridu
Napatie naprazdno
Zatazovatel

ZataZovatel 60%
Zatazovatel 100%

Istenie - pomalé char. D
Sietovy prad / prikon 60%
Krytie

Rozmer pripojenia zvaracieho kdblov
Odporucany typ horaka
Rozmery DxSxV
Hmotnost

1x230 V (-60%; + 15%)
10-200 A
83V
200 A
165 A
140 A
20A
21,9A/5kVA
IP23S
10-25 / 35-50
SR 17V
425 x 112 x 225 mm
6,2 kg

Oteplovacie skusky boli vykonané pri teplote okolia a zataZovatel pre 40 ° C bol urceny simuldcii.

Obmedzenie poutzitia

(EN 60974-1, -10)

Pouzitie zvdracky je typicky prerusované, ked sa
vyuziva najefektivnejsia pracovna doba pre zvaranie
a doba kludu pre umiestnenie zvéranych casti, prip-
ravnych operécii apod.

Tieto zvdracie invertory su skonsStruované uplne
bezpeéne na zataZenie zvaracim pridom max. 200 A
nomindlneho pridu po dobu prace 25 % z celkovej
doby uZivania. Norma uvadza dobu zataZenia v 10
mindtovom cykle. Za 30% pracovny cyklus zata-
Zovania sa povazuju 3 minaty z desat mindtového
¢asového Useku zvarania a 7 min. chladenia.

Ak bude povoleny pracovny cyklus prekroceny, bude
tento stav signalizovany blikajucim ndpisom °C. Ak
bude stroj dalej zataZovany, dojde k preruseniu
funkcie tepelnou ochranou a stav bude signalizovany
trvalo svietiacim napisom °C. V tychto pripadoch je
vhodné nechat zdroj spusteny pre zachovanie
niteného chladenia ventildtorom. Po niekolkych
minGtach doéjde k ochladeniu zdroja a napis °C
nahradi velkost nastaveného zvaracieho pradu. Zdroj
je pripraveny na opatovné poufZitie.

Stroje su primarne uréené pre poutzitie pri sietovom
napati 230 V -60% / +15%. Je moiné bez rizika
poskodenia stroja pouzivat aj pod touto hranicou, je
viak treba pocitat s Ciastoéne obmedzenym
vystupnym vykonom. Pri vyskyte hlbokého podpdtie
v sieti pocas prevddzky je obsluha upozornend
blikajucim ndpisom UIN. Naopak pri vyssom nei
pripustnom napdtia v sieti bude stroj zablokovany
pre zvySenie odolnosti spinacich prvkov a obsluha
bude upozornend napisom Uhi. Obe poruchové
hldsenia sa po odzneni priciny odstrani restartovanim
stroje siefovym vypinacom.

Zdroje su konStruované v sulade
urovriou IP 23 S.

s ochrannou
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Bezpecnostné pokyny
Zvaracie invertory musia byt pouzivané [, |
vyhradne na zvdranie a nie na iné ne-
zodpovedajlce pouZzitie. Nikdy nepouzi-

vajte zvaraci stroj s odstrdnenymi ||
krytmi. Odstranenim krytov sa znizuje Géinnost
chladenia a méZe dbéjst k poskodeniu stroja.
Dodavatel v tomto pripade nepreberd odpovednost
za vzniknutd $kodu a nie je moZné z tohto dévodu
uplatnit ndrok na zaruénl opravu. Ich obsluha je
povolend iba vyskolenym askisenym osobam.
UZivatel musi dodrziavat normy CEl 26-9-CENELEC
HD407, EN 050601:1993, EN 050630:1993 a dalsie
bezpecnostné ustanovenia tak, aby bola zaistend
jeho bezpelnost a bezpeénost tretej strany.

Zdroje zvéracieho prudu so stupriom ochrany IP23S
nie su uréené k pouzitiu vonku pri dazdovych zrai-
kach, pokial nie si umiestnené pod pristreskom.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANI A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:

EN 050601:1993 Bezpelnostné ustanovenia pre
oblukové zvaranie kovu. EN 050630:1993 Bezpec-
nostné predpisy pre zvaranie a plazmové rezanie.
Zvaratka musi prechddzat periodickymi kontrolami
podla EN 331500:1990. Pokyny pre prevadzanie
revizie, vid' § 3 vyhlaska CUPB ¢&.48/1982 sb., EN
331500:1990 a EN 050630:1993 ¢l. 7.3. balej musia
byt prevadzané kontroly a skisania zvéracich zaria-
deni v prevadzke podla EN 60974-4/2007.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE PREDPISY!
DodrZujte vSeobecné protipoziarne predpisy pri su-
¢asnom respektovani miestnych Specifickych pod-
mienok. Zvaranie je 3pecifikované vidy ako &innost
s rizikom poZiaru. Zvaranie v miestach s horlavymi
alebo s vybuSnymi materialmi je prisne zakazané.
Na zvaracom stanovisti musi byt vzdy hasiaci pristro-
je.



POZOR! Iskry m6Zu spdsobit zapalenie mnoho hodin
po ukonéeni zvarania predovSetkym na nepristup-
nych miestach.

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

Ucinite zvlastne opatrenia, pokial zvarate kovy, ktoré
obsahuju tieto kovy:

PREVENCIA
ELEKTRICKYM PRUDOM

SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI

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

V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu pla-
tia zvlastne predpisy.

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

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

Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.
Zvaracie zdroje méZe obsluhovat a prevédzkovat
kvalifikovany personal.

V3etky pripojenia musia byt prevedenie podla
platnych predpisov a v plnom sulade s bezpec-
nostnymi predpismi (nariadenie CEl 26-10-CENE-
LEC HD427).

Nezvdrajte vo vihkom prostredi alebo pri dazdi.
Nezvérajte s opotrebovanymi alebo poskodeny-
mi zvdracimi 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.

Nezvarajte so zvaracim hordkom a so zvdracimi
a napajacimi kdblami, ktoré maju nedostatocny
prierez.

Zastavte zvéranie, ak su horak alebo kable preh-
riate, zabrénite tak rychlemu opotrebeniu ich
izolacie.

Nikdy sa nedotykajte nabitych ¢asti el. obvodu.
Po poufZiti opatrne odpojte zvaraci hordk od
zdroja a zabrante kontaktu s uzemnenymi
Castami.

vytvaranych pocas zvérania, hlav-

ne v uzavretych priestoroch.

Umiestnite zvéraci zdroj do dobre vetranych
priestorov.

PRED URAZOM

Zaistite Cistotu pracovnej plochy
a odvetravanie vsetkych plynov
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OCHRANA PRED ZIARENiIM, POPALENI-
NAMI A HLUKOM

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

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

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

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

Nikdy nepouZivajte rozbité alebo
inak poskodené ochranné zvérac-
ské kukly.

Chréante svoje o€i $pecialnou zvaracou kuklou
vybavenou ochrannym tmavym sklom (ochranny
stuperi DIN 9-14).

Na zabezpelenie ochrany tmavého ochranného
skla pred rozstrekom zvarového kovu umiestni-
te pred tmavé sklo ¢ire sklo rovnakych rozme-
rov.

Nepozerajte na zvdraci obluk bez vhodného
ochranného stitu alebo kukly.

Nezacnite zvérat, dokial sa nepresved(ite, Ze
vietky osoby vo vasej blizkosti su vhodne chra-
nené pred ultrafialovym Ziarenim produkova-
nym zvaracim oblukom.

lhned vymerite nevyhovujlce, alebo poskodené
ochranné tmavé sklo.

Vidy pouZivajte vhodny ochranny odev, vhodnu
pracovnu obuv, ochranna zvérac¢ska kuklu a ko-
Zené zvéracské rukavice, aby ste zabranili popa-
lenindm a odreninam pri manipuldcii s materia-
lom.

Pouzivajte ochranné slichadla alebo timice do
Odstrante z pracovného prostre-
dia vietky horlaviny.

usi.
Nezvérajte v blizkosti horlavych

materidlov ¢i tekutin alebo v prostredi s vybus-
nymi plynmi.

Nenoste oblecenie impregnované olejom
a mastnotou, pretoze by iskry mohli spdsobit
poZiar.




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

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

e Nikdy nepoutzivajte kyslik na vyfukavanie kontaj-
nerov.

e Vyvarujte sa zvdraniu v priestoroch a rozsia-
hlych dutinach, kde by sa mohol vyskytovat
zemny ¢i iny vybusny plyn.

e Majte blizko vasho pracoviska hasiaci pristroj.

e Nikdy nepouZivajte v zvdracom hordaku kyslik, ale
vzdy iba inertné plyny a ich zmesi.

NEBEZPECENSTVO SPOJENE

S ELEKTROMAGNETICKYM POLOM

e Elektromagnetické pole vytvara-
né zdrojom pri zvarani moze byt
nebezpecné ludom s kardiostimulatormi, po-
mobckami pre nepocujucich a s podobnymi zaria-
deniami. Tito fudia musia pribliZzenie sa k zapoje-
nému pristroju konzultovat so svojim lekarom.

e NepribliZzujte k zvaraciemu zdroju hodinky, nosi-
¢e magnetickych dat a pod., pokial je v pre-
vadzke. Mohlo by dojst v dosledku pésobenia
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). Zho-
duju s technickymi predpismi normy EN 55011
(CISPR-11) skupina 2, zariadenie triedy A.
Predpokladd sa ich Siroké pouZitie vo vsetkych
priemyselnych oblastiach, ale nie pre domace
pouzitie! V pripade pouZitia v inych priestoroch
nez priemyselnych, sa mézu vyskytnuat rusenia a
poruchy ktoré bude potrebné riesit zvldstnymi
opatreniami (vid. STN EN 60974-10). Ak déjde k
elektromagnetickym poruchdm, je povinnostou
uzivatela dand situaciu vyriesit.

UPOZORNENIE!

Toto zariadenie triedy A nie je uréené pre pouzivanie

v obytnych priestoroch, kde je elektricka energia

dodédvana nizkonapatovym systémom. V tychto

priestoroch sa mézu objavit problémy so zaistenim
elektromagnetickej kompatibility spdsobené rusenim

Sirenym vedenim rovnako ako vyZarovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tieto zdroje su vyrobené z ma-
teridlov, ktoré neobsahuju toxic-
ké alebo jedovaté latky pre uZiva-
tela.

-
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e Polas likvidaénej fazy by mal byt pristroj roz-
loZeny a jeho jednotlivé komponenty by mali byt
rozdelené podla typu materidlu, z ktorého boli
vyrobené.
denia vyuZite zberné miesto/dvor : :

uréené 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 kadblami prendsajucimi
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 pouziva-
nia by mali byt Gplne otvorené.

e  Pri manipuldcii sflasou stlateného plynu pra-
cujte so zvySenou opatrnostou, aby sa predislo
poskodeniu zariadenia alebo urazu.

e Nepokusajte sa plnit flase stlatenym plynom,
vidy pouZivajte prislusné regulatory a tlakové
redukcie.

e V pripade, Ze chcete ziskat dalsie informacie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajuce sa
pouZivania stlacenych plynov podla noriem EN
07 8305.

UMIESTENIE STROJA

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroje a dajte po-
zor, aby nemohlo dochadzat k vniknutiu vodivych ne-
Cistot do stroja (napriklad odlietajtice Castice od brus-
ného nastroja).

UPOZORNENIE!

Pri pouZzivani zvaracieho stroja na nahradny zdroj
napdjania, mobilny zdroj el. pradu (generdtor), je
nutné pouzit kvalitny nahradny zdroj s dostato¢nym
vykonom as kvalitnou reguldciou. Vykon zdroja musi
zodpovedat minimélne hodnote prikonu uvedené na
Stitku stroja pre max zataZenie. Pri nedodrzani tejto
zasady hrozi, Ze stroj nebude kvalitne alebo vobec
zvarat na udavany maximalny zvdraci prud, pripadne
aj moéze dojst k poskodeniu stroja z dévodu velkych
poklesov a ndrastu napajacieho napatia.

InStalacia

Miesto instaldcie pre stroje by malo byt dékladne
zvaZené, aby bola zaistend bezpecnd a po vsetkych
strankach vyhovujica prevddzka. PouZivatel je
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Obr. 1— OVLADACI PANEL

zodpovedny za inStalaciu a pouZivanie systému
v sulade s instrukciami vyrobcu uvedenymi v tomto
navode. Vyrobca neru¢i za Skody vzniknuté
neodbornym pouZitim a obsluhou. Stroje je nutné
chranit pred vlhkom a dazdom, mechanickym
poskodenim, prievanom a pripadnou ventilaciou su-
sednych strojov, nadmernym pretazovanim a hru-
bym zaobchadzanim. Pred instalaciou systému by
mal pouzivatel zvazit moiné elektromagnetické
problémy na pracovisku, najmd vam odporicame,
abyste sa vyhli inStalacii zvaracej supravy blizko:

e signdlnych, 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 lekdrom. Pri instaldcii
zariadenia musi byt pracovné prostredie v sulade
s ochrannou uroviiou IP 23 S. Tieto stroje su chlade-
né prostrednictvom nutenej cirkuldcie vzduchu
a musia byt preto umiestnené na takom mieste, kde
nimi méze fahko prudit vzduch.

Pripojenie do napajacej siete

Pred pripojenim zvaracky do napdjacej siete sa
uistite, Ze hodnota napétia a frekvencie napdjania v
sieti zodpoveda napatiu na vyrobnom stitku pristroja
a Ze je hlavny vypina¢ zvéaracky v pozicii ,0“. Na
pripojenie do el. siete pouZivajte iba originalnu
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vidlicu strojov. Ak chcete vidlicu vymenit, postupujte
podla nasledujucich instrukcii:
e na pripojenie stroja k napajacej sieti si nutné 2
privodné vodice
e treti, ktory je ZLTO-ZELENY,
uzemnovacie pripojenie
Pripojte normalizovanu vidlicu (2p+e) vhodnej
hodnoty zataZenia k privodnému kablu. Majte
isteni  elektricki  zasuvku poistkami alebo
automatickym isticom. Uzemnovaci obvod zdroja
musi byt spojeny s uzemiiujicim vedenim (ZLTO-
ZELENY vodi€).

sa pouZiva pre

POZNAMKA:
Akékolvek prediZenie kabla vedenia musi mat zod-
povedajuci prierez kdbla a zasadne nie s mensim
priemerom nez je origindlny kabel doddvany
s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani stroja 190 na
vy$sie zvdracie pridy moéze odber stroja zo siete
prekraovat hodnotu 16 A. V tom pripade je nutné
privodna vidlicu vymenit za priemyselnd vidlicu,
ktora zodpoveda isteniu 20 A! Tomuto isteniu musi
sucasne zodpovedat vyhotovenie a istenie elektrické-
ho rozvodu.

Dal$imi spésobmi pripojenia je vytvorenie pevného
pripojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie
musi byt istené isticom alebo poistkou max. 25 A),
alebo pripojenie stroja na trojfazovu siet 3x400/230V
TN-C-S (TN-S). V pripade pripojenia k trojfazove;j sieti
musi byt pouZita patkolikovd vidlica 32 A. Fazovy




Obrazok 2

vodi¢ — cierny (hnedy) pripojit vo vidlici k jednej zo
svoriek oznacenych (L1, L2 alebo L3). Nulovaci vodi¢
— modry pripojit vo vidlici ku svorke oznacenej (N) a
zeleno-Zlty ochranny vodi¢ pripojit ku svorke
oznacenej (Pe). Takto upraveny privodny kabel stroja
je mozné pripojit do trojfazovej zasuvky, ktora musi
byt istena isticom alebo poistkou max. 25 A.

POZOR! Nesmie dojst k pripojeniu stroja na zdruzené
napatie, tj. napatie medzi dvoma fazamil V takom
pripade hrozi poskodenie stroja. Tieto Upravy moze
vykonavat iba opravnena osoba s elektrotechnickou
kvalifikaciou.

Ovladacie prvky

Position 1 LED didda signalizujuca zvoleni metdédu
zvarania - MMA.

LED didda signalizujuca zvolend metddu
zvarania - TIG.

Displej zobrazujuci nastavené hodnoty.
LED didéda signalizujica nastavovanie
hodnét trvania funkcie HOT-START (iba
pre metédu MMA) - trvanie funkcie HOT-
START je mozné nastavit v rozmedzi 0 az
2s.

LED didéda signalizujuca nastavovanie
hodnét frekvencie pulzécie zvédracieho
pridu (iba pre metédu TIG), je moiné
nastavit v rozmedzi 0 az 500 Hz.

Tladidlo MET, na volbu metddy zvérania
MMA (obalenou elektrédou) alebo TIG.
LED didéda signalizujica nastavovanie
hodnét dobehu zvaracieho pridu - v
pripade metddy TIG; v metéde MMA tato
diéda signalizuje zapnutie bezpecnostnej
funkcie V.R.D.

Position 2

Position 3
Position 4

Position 5

Position 6

Position 7
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Position 8 LED didda signalizujuca aktivaciu funkcie
ARC-FORCE (iba pre metédu MMA) alebo
nastavovanie hodnoty koncového
zvaracieho prudu (iba pre metédu TIG).
Tlacidlo SET, na vyber jednotlivych funkcii
(kontrola nastavenej hodnoty, pripadne
jej zmena).

Position 10LED diéda signalizujica nastavovanie
hodnét zvaracieho prudu (spolo¢né pre
metdédy MMA a TIG).

Position 11LED didéda signalizujica nastavovanie
hodn6t funkcie HOT-START (iba pre me-
tédu MMA) - percentudlne navysenie
zvaracieho prddu na zaciatku zvaracieho
procesu. Funkciu % HOT-START je mozné
regulovat v rozmedzi O (funkcia je vypnu-
td) az po maximalne navySenie Startova-
cieho prudu o 100 %. (Maximalne vsak
200 A). Funkciu SOFT START je moiné
regulovat v rozmedzi O (funkcia je vypnu-
ta) aZz po maximalne zniZenie Startovacie-
ho prddu o 90 % (minimalny Startovaci
prid je 10 A). Funkci SOFT START lze
regulovat v rozmezi O (funkce je vypnuta)
az po maximalni snizeni startovaciho
proudu o 90 % (minimalni startovaci
proud je 10 A).

OBRAZOK 2

Position 1 Hlavny vypinac. V pozicii ,0“ je zvaracka
vypnuta.

Napajaci privodny kabel.

Rychlospojka minus pol.

Rychlospojka plus pél.

Konektor dialkového ovladania.

Ovlddaci kodér.

Digitdlny panel.

Position 9

Position 2
Position 3
Position 4
Position 5
Position 6
Position 7



Position 8 Prepinac pre pouZitie na elektrocentrale.
V pozicii ,,0“ je funkcia aktivna.

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroja odpojeného od siete pripojte zvaracie
kable, drziak elektrédy (zvéraci horak) a uzemriovaci
kabel. Polaritu zvolte podla metddy zvarania. V
metéde MMA udava polaritu vyrobca elektréd podfa
ich typu. Zvaracie kdble by mali byt ¢o najkratsie,
blizko jeden druhému a umiestnené na urovni
podlahy alebo blizko nej.

ZVARANA CAST

Material, ktory md byt zvarany, musi byt vidy
spojeny so zemou, aby sa zredukovalo elektromag-
netické vyZarovanie. Velkd pozornost musi byt tiez
venovana tomu, aby uzemnenie zvaraného materidlu
nezvy$ovalo nebezpecenstvo Urazu alebo poskodenia
iného elektrického zariadenia.

Nastavenie zvaracich parametrov
START STROJA (RESTART Z METODY MMA)

Po zapnuti stroja sa najprv zobrazi na displeji na cca
2 s stav bezpecnostnej funkcie V.R.D. (On zapnut3,
OFF vypnuta). Potom sa zobrazi cca na 2 s funkcia pre
obmedzenie odoberaného maximalneho prudu z na-
pdjacej siete: F4 - F30. Pocas tohto stavu je moznd
regulacia funkcie pomocou oto¢ného kodéra. Pri nas-
tavenom parametri ,F30“ stroj pracuje bez vykon-
nostného obmedzenia. Potom sa zobrazi na dalSie 2 s
stav nastavenia funkcie ARC-FORCE: AFO - funkcia
vypnuta, AF1 - pridavna energia pri skrateni oblika
50 %, AF2 - pridavna energia pri skrateni oblika
100 %. Pocas tohto stavu je mozné medzi jednotli-
vymi nastaveniami ARC-FORCE volit otoénym kodé-
rom. Potom sa zobrazi nastavena velkost zvaracieho
prudu a signa-lizdcia metédy MMA.

START STROJA (RESTART Z METODY TIG)

Po zapnuti stroja sa zobrazi cca na 2 s funkcia pre
obmedzenie odoberaného maximalneho pradu
z napdjacej siete: F4 — F30. Pocas tohto stavu je
moind reguldcia funkcie pomocou oto¢ného kodéra.
Pri nastavenom parametri ,F30“ stroj pracuje bez
vykonnostného obmedzenia. Potom sa zobrazi
nastavend velkost zvédracieho prudu a signalizacia
metddy TIG.

NASTAVENIE METODY ZVARANIA

Po zapnuti sa stroj vracia do poslednej zvolenej
metddy zvarania pred vypnutim. Stlacenim tlacidla
MET (pozicia 6, obr. 1) méZete zvolit druhi metddu
zvarania.
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NASTAVENIE _ PARAMETROV __ ZVARANIA

JEDNOTLIVE METODY

PRE

MOZNOSTI NASTAVENIA PARAMETROV PRE METO-

DU MMA:

e  zvéraci prid 10-200 A

e hodnota navySenia Startovacieho pradu HOT-
START 0 aZ 100 % zvaracieho prudu, max. 200 A

e hodnota zniZenia Startovacieho pridu SOFT-
START 0 az -90 % zvaracieho prudu s plynulym
narastom.

e  (as aktivity Startovacieho prudu 0az 2,0s.

Metéda MMA — nastavenie zvaracieho pridu

Po nastavovani akéhokolvek parametra sa po chvili
necinnosti stroj vidy vracia do vychodiskového stavu,
ked'sa rozsvieti LED lw a na displeji sa zobrazi velkost
zvaracieho prudu. Otoénym kodérom (pozicie 6, obr.
2) mbiete priamo nastavit pozadovanu hodnotu
zvaracieho prudu.

IMA

TIG % % MMA VRD
[ '] sLo jlnw

PULS
MMA AF

Metéda MMA — nastavenie hodnoty HOT-STARTu
Stlacajte tlacidlo SET (pozicia 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED % (pozicia 11, obr. 1) ako na obrazku. Otoénym
kodérom (pozicia 6, obr. 2) nastavte pozadovanu
hodnotu navySenia pridu v %. Ak je na displeji
hodnota 30, znamend to navySenie Startovacieho
prudu o 30 %.

lod o

PULS

Metéda MMA - nastavenie hodnoty ¢asu HOT-
STARTu

Stlacajte tlacidlo SET (pozicia 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED s (pozicia 4, obr. 1) ako na obrazku. Oto¢nym
kodérom (pozicia 6, obr. 2) nastavte poZadovanu
hodnotu zniZenie pridu v % otdcanim proti smeru




hodinovych ruciciek. Ak je na displeji hodnota -30,
znamenad to zniZenie Startovacieho prudu o 30%.
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Metéda MMA - nastavenie hodnoty éasu HOT-
STARTu / SOFT-STARTuU

Stlacujte tlacitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED s (pozice 4, obr. 1) jako na obrazku. Otocnym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte poZadovanou
hodnotu doby trvani HOT-STARTu / SOFT STARTu.
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PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (svieti
LED Iw, pozicia 10 obrazok 1, a LED MMA (po-
zicia 1, obrdzok 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Stla¢enim tlacidla SET sa rozsvieti LED % (pozicia
11, obr. 1). Je moiné nastavit hodnotu
Startovacieho pridu - HOT-START napriklad
050 % vyssiu (nastavime potenciometrom na
displeji 50). Vysledny ,Startovaci prad” je 150 A.
Funkcia HOT-START sa da vypnuat nastavenim
0 %.

3. Opatovnym stlaéenim tlacidla SET sa rozsvieti
LED s (pozicia 4, obrazok 1). Je mozné kodérom
nastavit hodnotu ¢asu aktivacie Startovacieho
prudu - napr. 0,2 s.

4. Pri Starte zvarania bude obluk zapéleny priudom
150 A pocdas 0,2s, potom prud klesne na
nastavenu hodnotu Iw 100 A.

Metéda MMA — nastavenie hodnoty SOFT-STARTu

Nastavenie prebieha rovnako ako pri HOT-STARTe, ale
otacanim kodéra dolava (pozicia 6, obr. 2) nastavu-
jeme zdpornd hodnotu. Tymto spdsobom nastavu-
jeme, o kolko percent sa zniZi Startovaci prud oproti
nastavenému. Ak je na displeji hodnota -30, znamena
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to, Ze Startovaci prud bude o 30 % nizsi, nez nasta-
vena hodnota. ZniZenie pridu je mozné nastavit az
090 %. Po dotyku elektrédy sa prud na rozdiel od
priddu HOT-STARTu zvySuje v priebehu nastaveného
Casu plynule k hodnote nastavenej Iw.

Metéda MMA - nastavenie hodnoty casu SOFT-
STARTu

Nastavenie Casu pre tuto funkciu je rovnaké ako pre
funkciu HOT-START.

PRIKLAD:

Pri nastavenom zvdracom prude 100 A (svieti
LED Iw, pozicia 10 obrazok 1, a LED MMA (po-
zicia 1, obrdzok 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED % (pozicia
11, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu Starto-
vacieho pradu - SOFT-START napriklad o050 %
nizsiu (nastavime potenciometrom na displeji -
50). Vysledny ,Startovaci prud“ bude 50 A.
Funkcia SOFT-START sa da vypnut nastavenim
0%.

3. Opatovnym stlaéenim tladidla SET sa rozsvieti
LED s (pozicia 4, obrdzok 1). Je mozné kodérom
nastavit hodnotu ¢asu aktivacie S$tartovacieho
pridu - napr. 1,0 s.

4.  Pri Starte zvdrania bude obluk zapaleny pridom
50 A pocas 1,0 s bude plynule zvySovany na
nastavenu hodnotu Iw 100 A.

METODA MMA - BEZPECNOSTNA FUNKCIA V.R.D.
Bezpecdnostny systém V.R.D. (z anglického Voltage-
Reduce-Devices) zabezpeduje (v pripade jeho
zapnutia) nizke napétie na vystupe stroja (cca 15 V).
Ide o bezpecnu hodnotu napatia na vystupe stroja,
ktora sa ihned po dotyku zvaraného materidlu
elektrodou zmeni na hodnotu zapalovacieho napatia
(cca 88V). Po ukonceni zvédracieho procesu sa
hodnota napétia opét automaticky zniZi na hodnotu
15 V. Napétie naprazdno na vystupe stroja pri
vypnutom systéme V.R.D. je 88 V.

Metéda MMA - zapnutie funkcie V.R.D.

Vypnite stroj hlavnym vypinaiom. Na prednom
paneli stladte a drzte tlacidlo MET (poz. 6, obr. 1) a
zapnite stroj hlavnym vypinacom. AZ po zapnuti
tla¢idlo MET uvolnite. Na paneli sa rozsvieti LED
diéda MMA V.R.D. (poz. 7, obr. 1) a zobrazi sa na cca
1-2 s napis ON. Funkcia V.R.D. je zapnuta (signa-
lizované svietiacou LED diddou - pozicia 7, obr. 1).




Metéda MMA — vypnutie funkcie V.R.D.

Vypnite stroj hlavnym vypinacom. Na prednom
paneli stlacte a drzte tlac¢idlo MET (poz. 6, obr. 1)
a zapnite stroj hlavnym vypinacom. AZ po zapnuti
tla¢idlo MET uvolnite. Na paneli zhasne kontrolka
LED V.R.D. a zobrazi sa na cca 1-2 s napis OFF.
Funkcia V.R.D. je vypnuta.
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MOZNOSTI NASTAVENIA PARAMETROV  PRE

METODU TIG:

e  Zvaraci prid 10-200 A

e Frekvencia pulzécie zvaracieho prudu 0 - 500 Hz.
Hodnota spodného prudu (zakladny prad) je cca
50 % horného - zvdracieho prudu. Podiel
horného a spodného pradu (BALANCE) v peridde
pulzécie je 50 % na 50 %.

e Cas dobehu zvaracieho pridu0-5s.

e Koncovy prud 10 - 120 A.

Metdda TIG — nastavenie zvaracieho priadu
Otoénym kodérom (poz. 6, obr. 2) nastavte
pozadovanu hodnotu zvéracieho pradu.

MMA VRD
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Metéda TIG - nastavenie frekvencie pulzacie

zvaracieho pridu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED PULSE (poz. 5, obr. 1) rovnako ako na obrazku.
Otoénym kodérom nastavte pozadovanlu hodnotu
frekvencie pulzacie zvaracieho prudu. Pri nastaveni
,0“ je pulzdcia vypnuta.

W MMA VRD
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Metéda TIG — nastavenie ¢asu dobehu zvaracieho
prudu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED SLO (poz. 7, obr. 1) rovnako ako na obréazku.
Potenciometrom nastavte poZadovanu hodnotu ¢asu
trvania dobehu zvaracieho prudu.

nM MMA VRD
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Metéda TIG — nastavenie hodnoty koncového pridu
Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), az sa rozsvieti
LED rovnako ako na obrazku. Oto¢nym kodérom
nastavte poZadovanu hodnotu koncového pradu.

MMA VRD
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PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvaracom prade 100 A (svieti
LED Iw (pozicia 10, obrazok 1) a LED TIG (poz. 2,
obr. 1), displej zobrazuje 100 (A).



2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED PULS (poz.
5, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu frekvencie
pulzécie zvéracieho pradu v rozmedzi 0 (pulzacia
vypnutd) aZz po hodnotu 500 Hz. Funkciu PULSE
vypneme nastavenim frekvencie ,0“. Opatov-
nym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED
DOWN SLOPE (poz. 7, obr. 1). Je mozné nastavit
hodnotu ¢asu dobehu zvaracieho prudu — napr.
1 s (nastavime potenciometrom poz. 6, obr. 2).
Cas dobehu $tartovacieho pridu je 0-5s.

3. Opatovnym stlaéenim tladidla SET sa rozsvieti
LED IEND (poz. 8, obrazok 1). Je mozné nastavit
hodnotu koncového zvéracieho prudu — napr. 10
A (nastavime potenciometrom na displeji 10).

PREHRIATIE STROJA

°C na displeji signalizuje prehriatie stroja. Signalizacia
je dvojstupriova. V prvej faze ndpis blikd, stroj
normalne pracuje, ale ak nebude zvaraci proces
preruseny, dojde k zablokovaniu stroja (°C svieti na
displeji trvale), a to do vychladenia vnutornych casti.

FUNKCIA OBMEDZENIA ODOBERANEHO PRUDU ZO
SIETE

Tato funkcia umozZriuje obmedzit stroju maximalne
mozny odoberany prud zo siete. Funkcia sliZi na
zaistenie bezproblémového chodu stroja pri pouZiti
na slabsich rozvodnych sietach a slabom isteni.
Funkciu je moZné nastavit otoénym kodérom pri
Starte stroja v rezime MMA a TIG (F4 - F30). Pri
aktivacii tejto funkcie dochadza k obmedzeniu vyko-
nu stroja. Pri nastavenom parametri F30 stroj pracuje
bez akéhokolvek obmedzenia vykonu. Napriklad pri
pouziti stroja na isti¢i s velkostou 10 A ototnym
kodérom nastavime hodnotu F10, ¢im stroj upravi
svoju vykonnostnu charakteristiku a zamedzi vypina-
niu istica.

Zmenu nastavenia tejto funkcie je mozné vykonat aj
pri chode stroja, a to tak, Ze na dlhsie nez 2 s
podrzime tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1).

FUNKCIA ARC-FORCE

Tato funkcia zvySuje energiu dodavanu do skracuju-
ceho sa obluka pri metéde MMA, ¢im zrychluje odta-
vovanie elektrédy a zabraruje tak jej prilepeniu.
Funkcia sa aktivuje, ak napatie na obluku klesne pod
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cca 17V. Funkciu je moZné nastavit otonym
kodérom v troch krokoch pri Starte stroja v rezime
MMA (AFO, AF1 a AF2). Pri nastaveni AFO je funkcia
vypnuta a nedochadza k navyseniu pradu. Pri AF1 je
pridavnd energia 50% a pri nastaveni AF2 100 %.
Zmenu nastavenia tejto funkcie je mozné vykonat aj
pri chode stroja, a to tak, Ze dlhsie neZ 2 s podrzime
tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1). Zapnutie funkcie je
signalizované LED MMA AF.

nlw MMA VRD
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ANTI-STICK |

Signalizacia - - - na displeji signalizuje zapdsobenie
funkcie ANTI-STICK. Funkcia sa aktivuje, ked déjde
napriek vsetkym opatreniam k dotyku elektrédy
a materiadlu (funkcia nezamedzuje prilepeniu). Pri
dotyku sa zniZi prdd pod 10A a tym sa umozni
jednoduché odlepenie elektrédy. Funkciu ANTI-STICK
je mozné vypnut napriklad pre potreby vysusenia
elektrody, a to tak, Ze dlhSie nez 4 s pridrzime tlacidlo
SET (poz. 9, obr. 1) a potom nastavenie prepneme
oto¢nym kodérom.

{ce
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Funkcia signalizicie podpétia (Uin)

Stroj je vybaveny funkciou rozpoznavajucou podpatie
v el. sieti. Pri vyskyte hlbokého podpdtia v sieti pocas
prevadzky je obsluha upozornend blikajicim ndpisom
Uin. Po odzneni priciny sa hlasenie odstrani pomocou
hlavného vypinaca (pozicia 1, obrazok 2).

UPOZORNENIE: Ak je stroj napajany niz$im napatim
nez 230 V, umerne dochadza k zniZzeniu vykonu
stroja.

Napdjacie napatie musi byt 230V -60 % / +15 %.
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Funkcia signalizécie prepatia (Uhi)

Stroj je vybaveny funkciou rozpozndvajlucou prepatie
v el. sieti. Pri vy$Som neZ pripustnom napéti v sieti sa
stroj zablokuje pre zvysenie odolnosti spinacich
prvkov a obsluha bude upozornenda napisom Uhi. Po

odzneni

priciny sa hlasenie odstrani pomocou

hlavného vypinaca (poz. 1, obr. 2).

UPOZORNENIE:

Funkcia nesliZzi ako prepatova

ochrana. Pri vysokom napéti v el. sieti méze déjst k
poskodeniu stroja.

ZVARANIE V METODE TIG
Obluk sa zapaluje v metéde TIG nasledovne:

1.

Zapnite invertor hlavnym vypinacom. Nastavte
metdédu zvdrania TIG a nastavte parametre
zvarania podla vyssie uvedeného postupu.
Pripojte zvaraci horak k invertoru a redukénému
ventilu na plynovej flasi. Zvaraci horak bude
v minusovej rychlospojke a uzemriovaci kabel
v plusovej rychlospojke.

Ventilcekom na horaku pustite plyn - argén.
Dotknite sa volfrdmovou elektrédou uzemnené-
ho materidlu. Invertorovy zdroj sa automaticky
zapne.

Kolisavym pohybom cez okraj hubice oddialte
volfrdmovu elektrédu - hori el. obluk. V pripade,
Ze chcete zakonCit zvaraci proces, oddialte
elektrédu na kratky okamih (do 1 s) na vzdiale-
nost 8 - 10 mm od zvéraného materidlu. Invertor
automaticky za¢ne znizovat (podla nastaveného
¢asu DOWN SLOPE) zvéraci prud, az do Uplného
vypnutia obldka (podla nastavenej hodnoty
koncového prudu lend).
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Zobrazenie Startu TIG

Pyl ol

START A ZAKONCENIE ZVARACIEHO PROCESU TIG

(obr. 3)
1. Priblizenie volfrdmovej elektrédy k zvdranému
materidlu.

2. Llahky dotyk volfrdmovej elektrédy zvaraného
materidlu (nie je nutné Skrtat).

3. Oddialenie volframovej elektrédy a zapalenie
zvaracieho oblika pomocou LA - velmi nizke
opotrebovanie volframovej elektrédy dotykom.

4. Zvaraci proces.

5. ZakonCenie zvaracieho procesu a aktivécia
DOWN SLOPE (vyplnenie kratera) sa vykonava
oddialenim volframovej elektrédy na cca 8 - 10
mm od zvdraného materialu.

6. Opatovné pribliZenie - zvaraci prud sa zniZuje po
nastaveny Cas (0 aZ 5 s) na nastavenu hodnotu
koncového pradu (napr. 10 A) - vyplnenie krate-
ra.

7. Zakoncenie zvaracieho procesu. Digitdlne riade-
nie automaticky vypne zvaraci proces.

ZAKLADNE PRAVIDLA PRE ZVARANIE OBALENOU
ELEKTRODOU
Prepnite stroj do rezimu MMA - obalena elektréda.

V tabulke €. 4 st uvedené vieobecné hodnoty pre
volbu elektrédy v zévislosti od jej priemeru a od
hrubky zdkladného materidlu. Hodnoty pouZitého
prudu su vyjadrené v tabulke s prislusnymi elektro-
dami pre zvédranie beinej ocele a nizkolegovanych
zliatin. Tieto Udaje nemaju absolUtnu hodnotu a su
iba informativne. Pre presny vyber sledujte inStrukcie
poskytované vyrobcom elektréd. Pouzity prad zavisi
od pozicie zvarania a typu spoja a zvySuje sa podla
hribky a rozmerov Casti.

Tabulka ¢. 4
Hrubka zvaraného Priemer elektrédy
materidlu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Viac ako 12 4




Obrazok 3 - Priebeh zvaracieho procesu u TIG
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Tabulka ¢. 5 Priprava zakladného materialu:
Priemer elektr6dy mm) 2Zvaraci prud (A) V tabulke 6 si uvedené hodnoty pre pripravu mate-
1,6 30-60 ridlu. Rozmery urcite podla obrdzka 5.
2 40-75 Obrazok 5 o
2,5 60-110 J
3,25 95-140
4 140-190 S
5 190-240
6 220-330 ‘f

Vhodnad velkost zvaracieho pridu pre rézne priemery

elektrod je uvedenad v tabulke €. 5 a pre rézne typy

zvarania su hodnoty:

e Vysoké pre zvaranie vodorovne

e Stredné pre zvdranie nad Urovriou hlavy

e Nizke pre zvaranie vertikdlnym smerom dole a
pre spajanie malych predhriatych kiskov

Pribliznd indikacia priemerného pridu pouzivaného
pri zvarani elektrédami pre beinu ocel je dand
nasledujticim vzorcom:

1=50x (De—1)

KDE JE:

| = intenzita zvaracieho prudu

e = priemer elektrédy

PRIKLAD:

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

Drzanie elektrddy pri zvarani:

Obrdazok 4

s/2(max)

3-12 0-1,5 0-2 60

ZVARANIE METODOU TIG

Zvaracie invertory umoZfiuju zvarat metédou TIG
s dotykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna
predovsetkym pre zvaranie antikorovych oceli.
Prepnite stroj do rezimu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
Zapojte zvaraci hordk na minus pdl a uzemrovaci
kabel na plus pdl — priama polarita.

Vyber a priprava volframovej elektrédy:

V tabulke 7 su uvedené hodnoty zvéracieho prudu a
priemeru pre volframové elektrédy s2 % toéria -
Cervené oznacenie elektrddy.

Tabulka 7
Priemer elektrédy 2Zvaraci prad (A)
(mm)
1,0 15-75
1,6 60— 150
2,4 130 - 240

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnét
v tabulke 8 a obrazku ¢. 6.
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Tabulka 8

30 0-30

60-90 30-120

90-120 120-250
Brusenie volframovej elektrody:
Spravnou volbou volframovej elektrédy a jej

pripravou ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obluka,
geometriu zvaru a Zivotnost elektrddy. Elektrédu je
nutné jemne brusit vpozdiznom smere podla
obrazka 7.

Obrazok 8 znazornuje vplyv brusenia elektrody 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 prieénom smere - trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu spdsobu brusenia
elektrédy st uvedené s pouzitim:

HF zapalovanie el. oblika, elektrody & 3,2 mm,
zvdraci prud 150 A a zvarany material rarka.

Ochranny plyn:

Pre zvaranie metédou TIG je nutné pouZit argén s
Cistotou 99,99 %. MnoiZstvo prietoku urcte podfa
tabulky 9.

Tabulka 9
2Zvar. Priemer Zvaracia hubica | Prietok
prud (A) | elektrédy | n(e) | @ (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

Drzanie zvaracieho horaka pri zvarani:

&o gs

pozice w (PA) pozice h (PB)
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pozice s (PF)

20-30°

position h (PB)

15 - 40°
=/~

i

~—_
10-30°] =/

S
[ X N

Priprava zakladného materialu:
Vtabulke 10 su uvedené hodnoty pre pripravu
materialu. Rozmery urcte podla obrazka 9.

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

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota - oblast zvaru pri zvarani musi byt
zbavend mastnoty, oleja a ostatnych necistot.
Taktiez je nutné dbat na Cistotu pridavného
materialu a Cisté rukavice zvaraca pri zvarani.

2. Privedenie pridavného materidlu - aby sa
zabranilo oxidacii, musi byt odtavujuci koniec
pridavného materidlu vidy pod ochranou plynu
vytekajuceho z hubice.

3. Typ a priemer volfrdmovych elektréd - je nutné
ich zvolit podla velkosti pridu, polarity, druhu
zakladného materidlu a zloZenia ochranného
plynu.

4. Brusenie volframovych elektréd - naostrenie
3picky elektrédy by malo byt v pozdiznom sme-
re. Cim nepatrnejiia je drsnost povrchu $picky,
tym pokojnejsie hori el. oblik a tym vacsia je
trvanlivost elektrédy.

5. Mnoistvo ochranného plynu - je potrebné
prispdsobit typu zvérania, popr. velkosti plyno-
vej hubice. Po skon&eni zvarania musi prudit
plyn dostato¢ne dlho, z dévodu ochrany mate-
ridlu a volfrdmovej elektrédy pred oxidaciou.



Typické chyby TIG zvdrania a ich vplyv na kvalitu
zvaru:

Zvéraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie 3picky volframovych elektréd
vedie k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej méiu byt chyby spdsobené zlym vedenim
zvaracieho hordka a zlym priddvanim pridavného
materialu.

Skér ako zaénete zvarat

DOLEZITE: Pred zapnutim zvaracky skontrolujte este
raz, ze napatie a frekvencia elektrickej siete zodpo-
vedaju vyrobnému Stitku. Nastavte zvdraci prud
s pouZitim potenciometra zvdracieho prudu. Zapnite
zvaracku hlavnym vypinacom zdroja (obr. 1, poz. 1).
Zelené signalne svetlo ukazuje, Ze stroj je zapnuty
a pripraveny na poufZitie.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny kabel, predlZovaci kabel a zvaracie kable su

povaZované za najcastejsie priciny problémov. V pri-

pade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového
napatia.

e  Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale
pripojeny k zastrcke a hlavnému vypinacu.

e Skontrolujte, ¢i su poistky alebo istic¢ v poriadku.

Ak pouZivate predlZzovany kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su chybné:

e Hlavny vypinac rozvodnej siete.

e Napdjacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA: Aj napriek vasim pozadovanym technic-

kym schopnostiam nutnym pre opravu generatora

vam v pripade poskodenia odpori¢ame kontaktovat

vyskoleny persondl a nase servisné technické

oddelenie.

Udrzba

VAROVANIE: Pred tym, neZ vykonate akukolvek
kontrolu alebo udrzbu vnutri stroja, odpojte ho od
elektrickej siete!

Pri planovani adrzby stroja musi byt vzata do Gvahy
miera a okolnosti vyuZitia stroja. Setrné pouzivanie
a preventivna udrzba pomdhaju predchadzat zbytoc¢-
nym porucham a chybdm. Ak to vyZaduju pracovné
podmienky stroja, je nutné zvolit astejsie intervaly
kontrol a udrzby. Najma v podmienkach, ked' stroj
pracuje vo velmi praSnom prostredi s vodivym pra-
chom, zvolime interval dvakrat za mesiac.
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PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

Urobte vizualnu kontrolu:

e hordk, svorka spdtného zvaracieho prudu

e  napajacia siet

e  zvdraci obvod

e kryty

e ovlddacie a indika¢né prvky

e vieobecny stav

KAZDEHO POLROKA

Odpojte vidlicu stroja od zdsuvky a pockajte asi
2 min. (d6jde k vybitiu ndboja kondenzatorov vnutri
stroja). Potom odstrante kryt stroja. Ocistite vSetky
znelistené vykonové elektrické spoje a uvolnené
dotiahnite.

OCdistite vnutorné cCasti stroja od prachu a necistot
napriklad makkym Stetcom a vysavacom.

POZNAMKA: Pri ¢isteni stlatenym vzduchom (vyfuka-
vanie neéistot) dbajte na zvy$end opatrnost, moze
dojst k poskodeniu stroja. Nikdy nepouZivajte roz-
pustadla a riedidla (napr. acetdon a pod.), pretoze
mozu poskodit plastové Casti a ndpisy na elnom
paneli. Stroj smie opravovat iba pracovnik
s elektrotechnickou kvalifikaciou.

POSTUP ODKRYTOVANIA STROJA

Postupujte nasledovne: Odstrante z Uchytiek pop-
ruh. Vyskrutkujte 2 skrutky v hornej casti krytu.
Mierne roztiahnite od seba horné casti oboch Ciel
a kryt odstrarite.

Pri zostaveni stroja postupujte opa¢nym sposobom.

NAHRADNE DIELY

Origindlne nahradné diely boli $pecidlne navrhnuté
pre tieto stroje. PouZitie neorigindlnych nahradnych
dielov moZe spdsobit rozdielnosti vo vykone alebo
redukovat predpokladani Udroveri bezpeénosti.
Vyrobca odmieta prevziat zodpovednost za pouzitie
neorigindlnych ndhradnych dielov.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov

uvadzajte:

e objednavacie ¢islo dielu

e nazov dielu

e  typ pristroja

e napajacie napdtie a kmitoCet uvedeny na
vyrobnom stitku

e vyrobné &islo pristroja



PRIKLAD: 1 kus obj. &slo 30451 ventilator SUNON
pre stroj FENIX 160, 1x 230 V 50/60 Hz, vyrobné
Cislo...

Postup vykondvania revizie inver-

torového zvaracieho stroja

Na vykonavanie revizie je nutné pouzit vhodny
meraci pristroj na meranie revizii, napr. REVEX 51
(2051). Nesmie sa pouzit pristroj MEGMET, jeho
pouzitim hrozi zni¢enie stroja.

1.
2.
3.

10.

11.

Zapnite hlavny vypinac na stroji.

Privodnu vidlicu zasurite do meracieho pristroja.
Meraci pristroj nastavte podfa navodu na
meranie prechodového odporu.

Pomocou sondy zmerajte prechodovy odpor na
Castiach spojenych so zemou, napr. skrutka kry-
tu. Prechodovy odpor musi byt mensi nez 0,1 Q.
Meraci pristroj nastavte podfa navodu na
meranie metddy Unikajuci prad.

Zmerajte unikajuci prdd a meranie opakujte
s opacnou polaritou.

Meraci pristroj nastavte podfa ndvodu na
meranie metddy Ndhradny unikajuci prad.
Zmerajte nahradny unikajaci prud a meranie
opakujte s opacnou polaritou.

Meraci pristroj nastavte podfa navodu na
meranie metddy Prdd ochrannym vodi¢om.
Zmerajte prdd ochrannym vodiCom a meranie
opakujte s opacnou polaritou.

Pri Ziadnom z merani podla bodu 5 - 10 nesmie

Zvéraka musi prechadzat periodickymi kontrolami
podla EN 33 1500/1990.

Poskytnuti zaruky

1.

Zarund doba stroja je stanovena na 24
mesiacov od predaja stroja kupujicemu. Lehota
zaruky zacina beZat diiom predaniia stroja
kupujucemu, pripadne driom moznej doddvky.
Zarucna lehota na zvéracie horaky je 6 mesiacov.
Do zirucnej doby sa nepocita doba od
uplatnenia oprdvnenej reklamacie az do doby,
kedy je stroj opraveny.

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

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

Podmienkou platnosti zéruky je, aby bol zvéraci
stroj pouzivany spésobom a k Gc¢elom, pre ktory
je uréeny. Ako vady sa neuznavaju poskodenia
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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 horaku a nasledného skratu medzi
hubicou a prievlakom.

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

e Mechanické poskodeni zvaracieho hordku
vplyvom hrubého zachadzania atd.

Zéaruka 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 udrzbu, uzivanim stroja k Gcelom, pre
ktoré nie je urleny, pretaZovanim stroja, hoci

i prechodnym. Pri Udrzbe a opravéch stroja musi

byt vyhradne pouZivany originalny diely vyrobcu.

V zéruénej dobe nie su dovolené akékolvek

upravy alebo zmeny na stroji, ktoré mézu mat

vplyv na funkénost jednotlivych sudasti stroja.

V opac¢nom pripade nebude zéruka uznana.

N&roky zo zaruky musia byt uplatnené naliehavo

po zisteni vyrobnej vady alebo materidlovej vady

a to u vyrobcu nebo predajcu.

Ak sa pri zarucnej oprave vymeni vadny diel,

prechadza vlastnictvo vadného dielu na vyrobcu.

ZARUCNY SERVIS

1.

Zarucny servis moze prevadzat len servisny tech-
nik preskoleny a povereny vyrobcom.

Pred vykonanim zaruénej opravy je nutné previest
kontrolu Udajov o stroji: datum predaje, vyrobné
Cislo, typ stroja. V pripade Ze Gdaje nie su v stlade
s podmienkami pre uznanie zaruéniej opravy,
napr. presla zarucna doba, nespravne pouZivanie
vyrobku vrozpore sndvodom kpouZitiu atd.,
nejednd sa o zdruénu opravu. Vtomto pripade
vsetky naklady spojené s opravou hradi zékaznik.
Nedielnou sucasti podkladu pre uznanie zaruky
je riadne vyplneny zaruéni list a reklamacni pro-
tokol.

V pripade opakovania rovnakej zavady na jed-
nom stoji a rovnakom diely je nutnd konzultacia
so servisnym technikom vyrobcu.
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Instruction
Dear customer, thank you for trust and purchasing
our product.

Before the commissioning please read carefully this
instruction.

For the most optimal and long lasting usage you have
to strictly follow instruction for operation and
servicing which are mentioned here. In your interest
we recomend you to keep the servicing and possible
reparation to put into our service organization
because has available equipment and specially
trained staff. All our machines and equipment are
subject of long lasting development. That is why we
reserve the right adjust their production and
equipment.

Description

FENIX 200 PFC machines are welding inverters for
industrial and profesional usage made for welding by
MMA (coated electrode) and TIG (welding in
protective atmosphere of  non-consumable
electrode) method with touch start. They are source
of welding current with steep characteristic. The
machines are equipped with strap for easy handling
and easy wearing. Welding inverters are constructed
with using high-frequency planar transformatter with
a ferrite core and the latest MOSFET generation of
transistors, used in advanced pseudo-resonant
topology. They are equipped with a number of
modern electronic functions such as HOT-START for
easy arc ignition, SOFT-START for slow increase in
current when used on genetator or undersized
protection, ANTI-STICK-limiting the possibility of
sticking electrodes or ARC-FORCE - additional energy
for shortening the arc. The available functions are
TIG TIG PULSE TIG DOWN SLOPE and TIG end
current. Last but not least the machines are
equipped with a safety system V.R.D. and turning off
while the overvoltage in network. With the exception
which were mentioned, all functions are adjustable
for a perfect fit to a particular mode of welding
conditions and preferences welder.
Machines are specially made for
maintenance, on assembly or workshops.
Welding machines are in compliance with relevant
standards and regulations of European Union and
the Czech Republic.

production,



Chart 1

Technical data FENIX 200 PFC

Input voltage 50 Hz
Welding current range
Output voltage

Duty cycle

Duty cycle 60%

Duty cycle 100%
Protection char. D
Network current 60%
Protection class
Coupler
Recommended type of torch
Dimensions LxWxH
Weight

1x230 V (-60%; + 15%)
10-200 A
88V
200 A
165 A
140 A
20A
21,9A/5kVA
IP23S
10-25 / 35-50
SR 17V
425 x 112 x 225 mm
6,2 kg

Warming tests were made at ambient temperature and duty cycle of 40°C was determined by simulation.

Usage limits

(EN 60974-1, -10)

Using of the welding power source is typically inter-
mittent, when is used the most effective working
hours for welding and rest periods for placement of
welded parts, the preparatory operations, etc. These
welding inverters are designed to load welding
current up to 200 A (FENIX 200) for nominal current
of 25% of the total usage time. The standard
presents loading in the 10 minute cycle For example
for 30% of duty working cycle is considered three
minutes out of ten minutes time period of welding
and seven minutes of cooling.

If the allowable working cycle is exceeded, this state
will be indicated with blinking sign of °C. If the
machine is still loaded, it will happen that function
with thermal protection be interrupted and this
condition will still indicate blinking sign of °C. In these
cases it is appropriate to keep the source running for
maintance of forced cooling fan. After a few minutes
the source will cool down and the inscription °C
replaces the size of the set welding current. The
machine is ready for another usage.

The machines are primarily designed for use in
network voltage 230 V -60% / +15%. It is possible to
use machines below this threshold without
damaging , it is necessary to count with some limited
output power. If there is a deep undervoltage during
the operation the attendant is warned by blinking
sign Uin. On the other hand, at higher than the
permited voltage the machine will be blocked for
increasing resistance by switching elements and the
attendant will be warned by UHI. Both failure report
after the aftermath the causes removes restarting
the machine power switch.

The machines are designed in accordance with IP 23
protection level S.
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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, I1SO/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 IP23S 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 050601:1993 Safety regulations for arc welding of
metals. EN 050630:1993 Safety rules for welding and
plasma cutting. The welding machine must be
checked through in regular inspections according to
EN 33 1500/1990. Instructions for this check-up, see §
3 Public notice CUPB number 48/1982 Digest, EN 33
1500:1990 and EN 050630:1993 Clause 7.3.
Furthermore the controls and tests of the welding
machines in operation must be done according to EN
60974-4/2007.

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
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.

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

Make specific precautions if you weld metals con-
taining these metals:

ELECTRICAL SHOCK PREVENTION

L]

SAFETY REGARDING WELDING FUMES
AND GAS

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!!!
In spaces with the risk of an explosion there are
specific regulations valid.

generator live. A
Before carrying out any mainte-

nance or repair activities, disconnect the machi-
ne from the mains.

Ensure that the welder is suitably earths.

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

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

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.

Do not weld with cables of insufficient diameter
and stop soldering if the cables overheat, so as
to avoid rapid deterioration of the insulation.
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.

Carry out purification of the work é
area, from gas and fumes mitted du-

ring the welding, especially when welding is
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-

Do not carry out repairs with the
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PROTECTION
BURNS AND NOISE

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-
SIONS

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 DIN 9-14).
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.

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.




RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC

FIELDS

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

e 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.

e  This equipment complies with the set protection
requirements and directives on electromagnet-
tic compatibility (EMC). Welding machine is
from the term of interference is design for
industrial premises - Classification according to
IEC 55011 (CISPR-11) Group 2, Class A. It is
expected their widely used for all industrial
areas, but is not intended for home use. In case
of use in other areas than industrial, there
might be need special measures required (see
DIN EN 60974-10). If there became
electromagnetic disturbances it is the user's
responsibility to solve the given situation.

WARNING!

This Class A device is not intended for use in

residential locations where the electrical energy is

supplied by low voltage system. In these areas may

be problems with ensuring electromagnetic

compatibility caused by interference caused by

power lines as well as radiated disturbance.
substances that are toxic or poi- ﬁ
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.

equipment use the collection : :
points for the abstraction used —
elektrical equipment (seat the manufacturer).

. The equipment used to dispose of household
waste and follow the steps listed above.

MATERIALS AND DISPOSAL
e These machines are built with
materials that do not contain

DISPOSAL OF USED EQUIPMENT
. For the disposal of old

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

e Always avoid contact between
cables carrying welding current
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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.

Installation

The installation site for the system must be carefully
chosen in 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. The manufac-
turer is not responsible for damages caused by
improper use and handling. Machines must be
protected from moisture and rain, mechanical
demage, drafts and any possible ventilation of
neighbor machines, excessive overloading and by
rough handling.

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:
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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 sup-
ply, check that the machines plate rating corres-
pondds to the supply voltage and frequency and that
the line switch of the welder is in the ,,0“ position.
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
Connect a suitable load of normalised plug (2p+e) to
the power cable and provide for an electrical socket
complete with fuses or an automatic switch. The
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earth terminal must be connected to the earth
conducting wire (YELLOW-GREEN) of the supply.

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

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




Picture 2

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

Control apparatus

PICTURE 1

Position1 LED diode signal a chosen welding
methode - MMA.

LED signal a chosen welding methode -
TIG.

Display shows the set value.

LED signalize a set value for keeping
function of HOT START (only for MMA
methode) — the duration of function
HOT-START is possible to set in rangge
of 0-2 seconds.

LED signalised setting values welding
current pulse frequency (for TIG
method) can be set from 0 to 500 Hz.
MET button to select the method of
MMA (stick electrode) or TIG.

LED signalised setting values welding
current run - for TIG, in MMA method
this diode signalizing the security
features VRD.

LED signalising of activation ARC-FORCE
(only for MMA method) or setting the
value ending welding current (for TIG).
SET button for selecting of each
function (check of the set value or its
change)

LED indicating the setting values of
welding current (common for MMA
and TIG).

LED indicating the setting values of
welding current (common for MMA
and TIG). LED signalising setting values
for HOT-START (only for MMA method)

Position 2

Position 3

Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10

Position 11
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- the percentage increasing in the
welding current at the beginning of the
welding process. Function% HOT-
START can be adjusted between 0
(function disabled) to increase the
maximum starting current of 100 %.
(Maximum of 200 A). The function
SOFT START can be regulated in the
interval from 0 (the function is
switched off) to the maximum dimi-
nishing of the starting current, i.e. 90 %
(the minimal starting current is 10 A).

PICTURE 2

Position 1 Main switch. In position ,0“ the
welding machine is OFF.

Position 2 Power cord.

Position3  Quick minus pole.

Position4  Quick plus pole.

Position 5 Remote connector.

Position6  Encoder control.

Position 7  Digital panel.

Position8 A switch for use with a generator. In

the “0” position, the function is active.

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 material which should be welded, must always
be connected to the ground for reducing of



electromagnetic radiation. Special attention must
also be given to grounding of the welding material to
not increase the risk of injury or damage to other
electrical equipment.

Setting of the welding parameters
START THE MACHINE (RESTART FROM THE MMA
METHOD)

After turning the machine is first shown on the
display for about 2 seconds statues of security
functions V.R.D. (On/Off). Afterwards, a function for
limiting the maximum consumption of current from
the power supply is displayed for ca. 2 sec.: F4 - F30.
During this state, it is possible to regulate the
function with the help of an encoder knob. When
setting the “F30” parameter, the device works
without limiting the output. After that is displayed
for another 2 seconds setting of the function ARC-
Force: AFO - function is off, AF1 - additional energy
for shortening the arc 50%, AF2 - additional energy
for shortening the arc 100%. During this condition is
possible between different settings to choose ARC-
FORCE rotary encoder. Then is shown the set current
welding size and signaling method MMA.

STARTING THE MACHINE (RESTART FROM THE TIG
METHOD)

After switching on, a function for limiting the maxi-
mum consumption of current from the power supply
is displayed for ca. 2 sec.: F4 - F30. During this state,
it is possible to regulate the function with the help of
an encoder knob. When setting the “F30” parameter,
the device works without limiting the output. After
that, the set level of welding current and signaliza-
tion by the TIG method are displayed.

SETTING OF THE WELDING METHOD

After turning the machine back to the last selected
welding method before shutting down. Press the
button MET (position 6, Picture 1), you can choose
the second method of welding.

SETTING OF WELDING PARAMETERS FOR INDIVI-
DUAL METHODS

POSSIBILITY OF ADJUSTMENT PARAMETERS FOR

MMA METHOD:

e welding current 10 - 200 A

e increase the value of starting current HOT-
START 0 - 100 % welding current, max. 200 A

e reduction the value of starting current SOFT-
START O to -90 % welding current with
continuous increase

e starting time of the activity current 0to 2,0 s
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MMA method - setting of the welding current

Po After the setting any parameter after a period of
inactivity machine always returns to the default state
when Iw LED lights up and the display shows the size
of the welding current. Rotary encoder (position 6,
picture 2) can directly set required value of welding
current.

MMA VRD
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Method MMA - setting of value HOTSTART

Press button SET (position 9, picture 1) until LED %
(position 11, picture 1) is on as in the picture. Set up
required value of current increase in % with
a potentiometer (position 6, picture 2). If there is
value 30 on the display it means increase of start
current by 30 %.

~
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MMA method - setting of the time value of HOT-
START

Press the SET button (position 9, picture 1), to light
up with (position 4, picture 1) as shown on the
picture. Rotary encoder (position 6, picture 2) set the
desired value of reduction current in % by turning
counterclockwise. If on the display is value of -30, this
means reducing the starting current by 30%.

MMA VRD
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MMA Method - setting the time values for HOT-
START / SOFT-START

Push SET button (pos. 9, pic. 1) until the LED is lit
(pos. 4, pic. 1), as in the picture. Turning encoder
(pos. 6, pic. 2) set the required value for the length of
the period of HOT-START / SOFT START.

MMA VRD
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EXAMPLE:

1. When the set welding 100 A (lights LED Iw,
position 10 picture 1, and LED MMA (position 1,
picture 1), display shows 100 (100 A).

2. By pressing the SET button LED % light up
(position 11, picture 1). It is possible to set the
value of the starting current - HOT-START for
example abou 50 % higher (set on the display by
potenciometer 50). Final ,starting current” is
150 A. Function HOT-START is possible to turn of
by setting on 0 %.

3. Again by pressing the SET button with LED
(position 4, picture 1). It is possible to set the
value of an encoder activation period starting
current-eg 0.2 s.

4. When starting the arc welding ignition by
current 150 A for 0,2 s then the current drops to
the set value lw 100 A.

MMA method setting value of SOFT-START

Setting is the same as for hot-start, but turning the
encoder to the left (position 6, picture 2) sets the
negative value. In this way we set the percentage
decrease of starting current compared to the set. If
there is on the display value -30 it means that the
starting current will be about 30 % lower than the set
value. The reduction current can be adjusted by up to
90 %. After touching the electrode current unlike the
HOT START current continously increase the set value
Iw for a set time.

MMA method - setting of the time value for SOFT-

EXAMPLE:

1.  When the set welding current 100 A (LED Iw po-
sition 10 in picture 1 and the LED MMA (position
1, picture 1) the display shows 100 (100 A).

2. Pressing the SET button the LED% will light up
(position 11, picture 1). It is possible to set the
value of starting current - SOFT START for
example 50 % lower (we set potenciometer on
the display - 50). The result ,starting
current” will be 50 A. SOFT START function can
be disabled by setting to 0 %.

3. Again by pressing the SET button with LED
(position 4, picture 1). It is possible to set the
value of an encoder activation period starting
current-eg 1.0s.

4.  When you start welding the arc is ignited by 50
A current for 1.0 s will steadily increased to the
set value lw 100 A.

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. 6, 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. 7, pic. 1) is lit up on the
panel and sign ON is displayed for about 1-2 sec.
Function V.R.D. is on (signaled by luminous LED - pos.
7, pic. 1).

PULS
MMA AF
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Method MMA - switching off function V.R.D.

START
Time setting for this function is the same as for the
HOT-START.
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Switch off the machine with the main switch. Press
and hold button MET (position 6, picture 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 sec.
Function V.R.D. is switched off.
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OPTIONS FOR PARAMETERS SETTING FOR TIG

METHOD:

e Welding current 10-200 A.

e The frequency of pulsation welding current 0-
500Hz. Undercurrent value (basic current) is
about 50% upper welding current. The
proportion of upper and lower flow (BALANCE)
vin the pulsation period is 50 % on 50 %.

e Declaration time of welding current 0-5 sec.

e  End current 10-200 A.

TIG method - setting of the welding current
By rotary encoder (item 6, figure 2) set the desired
welding current.

MMA VRD
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Method TIG - setting of pulse frequency of welding
current

Press button SET (position 9, picture 1) until LED
PULSE (position 5, picture 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“.

~

MMA VRD
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Method TIG - setting of time of welding current run-

out

Press button SET (pos. 9, pict. 1) until LED SLOPE
(pos. 7, pict. 1) is on as in the picture. Set up required
value of time duration of welding current run-out
with a potentiometer.

n lw MMA VRD
[ r*
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Method TIG - setting of end current value

Press button SET (pos. 9, pict. 1) until | end is on as in
the picture. Set up required value of end welding
current with a potentiometer.

)
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EXAMPLE:

1. When you set welding current on 100 A (LED Iw
is on, position 10, picture 1), and LED TIG
(position 2, pict. 1), display shows 100 (100 A).

2. When you press button SET, LED PULSE is lit up
(pos. 5, 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. 7, pict. 1). It is
possible to set value of run-out time of welding
current - for example 1 sec (you can set it with a
potentiometer on display 1). Time of run-out of
starting currentis 0 - 5 sec.

3. If you press button SET again, LED lend is lit up
(position 8, picture 1). It is possible to set value
of end welding current - for example 10 A (it can
be set with a potentiometer on display 10). Time
of end welding current is 10 A.



OVERHEATING OF THE MACHINE

°C signs on the display signalize overheating of the
machine. Signalization is two stage signalization. In
the first phaze the title is, the machine is working
properly, but if the working process will not be
interupt, the machine will be blocked (°C lights for all
the time) until the inside part will cool down.

FUNCTION LIMITING THE CONSUMED CURRENT
FROM THE SUPPLY

This function allows for limiting the device’s
maximum possible consumption of current from the
supply. This function serves to ensure the smooth
operation of the device when using weaker power
lines with weaker circuit breakers. The function can
be set using a knob encoder during the starting of
the device in the MMA and TIG (F4 - F30) modes.
Activating this function results in limiting the output
of the device. When setting the “F30” parameter, the
device works without any limiting of the output. E.g.
when using the device with a circuit breaker of 10 A,
we set the value to F10 using the encoder, resulting
in the device adjusting its output characteristics,
which prevents the switching off of the circuit
breaker.

Changing the setting of this function can be done
even during the devices operation in such a way that
we push the SET button for a period of longer than
2 sec. (position 9, pict. 1).
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ARC-FORCE

This feature increases the energy supplied to the
shortening of the arc in MMA method which
accelerates melting electrodes and thus prevents its
sticking. The function is activated when the arc
voltage drops below approximately 17 V.

The function can be changed by rotating the encoder
in three steps when starting the machine is in MMA
mode (AFO, AF1 and AF2). When setting AFO the
function is off and there is no increase in current.
When AF1 the additional energy is 50% and at setting
AF2 is 100%. To change the settings for this function
can be performed even when the machine is running,
in a way that for more than 2 sec. hold the SET
button (ltem 9, picture 1). Switching function is
signaled by LED MMA AF.
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ANTI-STICK

Signalization - - - the display indicates the function of
impressing by ANTI STICK. The function is activated,
after all when it comes to the action and contact
between the electrode and material material
(feature does not prevent sticking). By touching is
reduced current below 10 A and thus allow easy peel
off the electrode. ANTI-STICK function can be
deactivated eg. for drying of electrodes and this for
more than 4 s hold the SET button (Item 9, picture 1),
and then set the switch rotary encoder.

Function of undervoltage (Uin)

The machine is equipped with an undervoltage
recognizing of el. network. Upon the occurrence of
deep undervoltage during the operation is drawing
attention by blinking Uin. After remission of the
causes removes the message using the main switch
(position 1, picture 2).

WARNING: If the machine is powered by a lower
voltage than 230 V, proportionally there is a dec-
rease performance of the machine.

The supplied voltage must be 230 V -60 % / +15 %.

MMA VRD
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Function of overvoltage function (Uhi)

The machine is equipped with a overvoltage in
recognizing el. network. At higher than the allowable
voltage the machine will be blocked for increasing
the resistance of switching elements and user will be
given words UHI. After remission of the causes
removes the message by using the main switch
(position 1, picture 2).

WARNING: Function is not taken as a over voltage
protection. If the high voltage in el. network can
couse the damage of the machine.

MMA VRD
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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. 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.

4. Touch earthing material with wolfram electrode.
Inverter source will be switched on automatical-
ly.

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 sec) for the distance of 8-10
mm from welding material. Inverter will decree-
se automatically welding current (according to
adjusted time DOWN SLOPE) until welding arc is
completely switched off - (according to adjusted
value of end current lenp).
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Start display of TIG

Pyl ol

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 sec.) 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.

BASIC RULES FOR WELDING BY COATED ELECTRODE
Switch the machine to the MMA mode — coated
electrode

In table number 4 are showed the general values for
electrode selection depending on its diameter and
the thickness of the base material. Values of used
current are presented in the table with the

electrodes for welding ordinary steel and low-alloy.
These data do not have absolute value and are for
information only. For an accurate selection follow
the instructions provided by the manufacturer of
electrodes. Used current depends on the position
and type of welding joints and
thickness and dimensions parts.

increases the

Table 4
Strenght of the welded Electrode diameter
material (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
More than 12 4
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Table 5
Electrode (mm) Welding current (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

The appropriate size of the welding current for

different electrode diameters is shown in Table 5,

and for different types of welding are values:

e High for horizontally welding

e Medium welding for heads above

e Low for vertical down welding and joining small
pre-heated pieces

Approximate indication of the average current used

in welding electrodes for ordinary steel is given by

the following formula:

1=50x (Je-1)
WHERE IS:

| = intensity of welding current
e = diameter of electrodes

EXAMPLE:
For electrodes with diameters of 4 mm
|=50x(4—1)=50x3 = 150A

Holding of electrodes while welding:

Picture 4 .
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Preparation of basic material:
Table 6 shows values for preparation of material.
Sizes are determined according to picture 5.

Picture 5 /O(\ J
L Nt s
IR

Table 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

WELDING METHOD TIG

Welding inverters allow you to weld by TIG with
contact ignition. TIG method is very effective espe-
cially for welding stainless steels. Set the machine to
the TIG method.

Connection of welding torch and cable:
Connect the torch to negative terminal and the
ground cable on the plus pole - straight polarity.

Selection and preparation of tungsten electrodes:
Table 7 the values of welding current and electrode
diameter tungsten with 2% thorium - red marking
electrodes.

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

Tungsten electrode shall be prepared according to
the values in chart 8 and picture number 6.
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Picture 6
Table 8
al) __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 electro-
de softly in the traverse/horizontal direction accord-
ing to picture 7.

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

<

g

Picture 7 Picture 8

Picture 8A: soft and well-proportioned sharpening
the electrode in traverse/horizontal direction - dura-
bility 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 9.

Table 9
Welding | o\ ode| Welding nozzle Gas
current diameter flow
(A) n() | D(mm) | (1/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
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HOLDING OF THE WELDING TORCH DURING WEL-
DING

% 8
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PREPARATION OF BASIC MATERIAL
In table 10 there are given values for preparing mate-
rial. Sizes shall be determined according to picture 9.

Picture 9 o _{
ﬁ ; ;_t & s

o |

Table 10
s (mm) EX ()] d (mm) a ()

0-3 0 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
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 ad-
justed 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.

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 selecting (pos. 1,
pict. 1) on the supply switch. 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.
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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 condi-
tions, 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

e Welding circuit

e 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. 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. We decline 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 160, 1x230V 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 lo-
wer than 0.1 Ohm.

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

6. Measure leaking current and repeat measuring
with opposite polarity.

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

8. Measure substitute leaking current and repeat
measurement with opposite polarity

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

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

11. 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 fur die Anschaffung unseres Pro-
duktes.

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchs-
anweisungen des vorliegenden Handbuches
awszunvtzen zu lesen.

Um die Anlage am besten auszunuten und den
undeinerlangen lebenidaver Lebensdauer ihrer Kom-
ponenten zu gewdhrleisten, sind die Gebrauchsan-
weisungen und die Wartungsvorschriften dieses
Handbuches zu beachten. Im Interesse unserer
Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und
notigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell
geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausris-
tung 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 Ausristung zu andern.

Beschreibung

Die FENIX 200 PFC Gerite sind SchweiBumrichter zur
industriellen und professionellen Nutzung, die zum
Schweifen mit MMA- (mit umwickelter Elektrode)
oder TIG-Methode (Schweifen in Schutzatmosphare
mit nicht schmelzender Elektrode) mit Touch-Start
bestimmt sind. Es sind Schweifstromquellen mit
deutlicher Charakteristik. Die Gerate sind mit Gurten
fir leichtere Handhabung und einfacheres Tragen
ausgestattet. Die Schweifumrichter wurden unter
Nutzung eines Hochfrequenz-Planartransformatoren
mit Ferritkern sowie MOSFET-Transistoren der
neuesten Generation konstruiert, welche in der
fortgeschrittenen Pseudoresonanz-Topologie ver-
wendet werden. Sie sind mit einer Anzahl moderner
elektronischer Funktionen wie beispielsweise HOT-
START fur einfacheres Zinden des Bogen, SOFT-
START fir allmahliche Stromzunahme bei Nutzung an
der Elektrozentrale oder tiberdimensionierten Siche-
rungen, ANTI-STICK zur Einschrankung des Anklebens
von Elektroden oder ARC-FORCE - zusatzliche Energie
bei Verkirzung des Bogens ausgestattet. Im TIG-
Modus sind dies die Funktionen TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG Schlussstrom. Nicht zuletzt sind die
Gerdte mit einem V.R.D.-Sicherheitssystem sowie
Abschalten bei Uberspannung des Stromnetzes
ausgestattet. Mit Ausnahme der letztgenannten sind
samtliche Funktionen auf perfekte Anpassungsfahig-



Tabelle 1

Technische Daten FENIX 200 PFC

Netzspannung 50Hz
Schweilstrombereich
Leerspannung
Schweifstrom
Schweifstrom 60%
Schweifstrom 100%
Netzsicherung - langsam, D
Netzstorm / Leistung 60%
Shutzart

Kabelkonnektro MaR
Empfohlen Brenner
Abmessung LxWxH
Gewicht

1x230 V (-60%; + 15%)
10-200 A
88V
200 A
165 A
140 A
20A
21,9A/5kVA
IP23S
10-25 / 35-50
SR 17V
425 x 112 x 225 mm
6,2 kg

Erwdrmungstests wurden bei der Umgebungstemperatur durchgefiihrt und der Belastungsfaktor fiir 40°C wurde durch

Simulierung bestimmt.

keit an den Schweifmodus unter konkreten Bedin-
gungen sowie gemapB Praferenzen des Schweifers
einstellbar.

Die Gerate sind vor allem bestimmt fiir Herstelung
und Wartung auf Montage oder in Werkstatten. Die
Schweifgerdte stehen im Einklange mit den
entsprechenden Normen und Verordnungen von
Europaischer Union und Tschechischer Republik.

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1, -10)

Die Anwendung der SchweiRstromquelle ist typisch
diskontinuierlich, wo die effektivste Arbeitszeit fir
das SchweiRen und der Stillstand fiir Positionierung
der Schweilteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausge-
nutzt ist.

Diese SchweiBinverter sind zum Belastung mit
Schweiftrom max. 200 A des Nominalstrommes
innerhalb der Arbeit von 25% von der gesamten
Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richt-linie gibt
die Belastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel
fir 30 % Belastungsarbeitszyklus halt man 3 Minuten
von demZehnminutenzeitabschnitt und 7 Minuten ist
Kuhlung.

Wird der erlaubte Arbeitszyklus Gberschritten, wird
dieser Zustand mit der blinkenden Anzeige °C
signalisiert. Wird die Maschine weiterhin Uberlastet,
wird die Funktion durch den Temperaturschutz
unterbrochen und der Status wird durch die
dauerhaft leuchtende Anzeige °C signalisiert. In
diesen Féllen ist es angebracht, die Maschine laufen
zu lassen, um die Zwangskihlung mit dem Ventilator
sicherzustellen. Die Quelle kihlt nach einigen
Minuten ab und die Anzeige °C wird durch die GroRe
des eingestellten Schweilstroms ersetzt. Die
Maschine ist fir den Wiedereinsatz vorbereitet.
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Die Maschinen sind in der ersten Reihe fir den
Einsatz bei der Netzspannung 230 V -60 % / +15 %.
bestimmt. Die Maschinen kénnen ohne Beschadi-
gungsrisiko auch unterhalb dieser Spannungsgrenze
benutzt werden, es ist jedoch mit teilweise einge-
schrankter Ausgangsleistung zu rechnen. Auf erhebli-
che Unterspannung im Netz wird das Bedienungs-
personal durch die blinkende Anzeige Uin hige-
wiesen. Im Gegenteil, bei einer hoheren, als der
zuldssigen Netzspannung, wird die Maschine fir
Erhéhung der Schaltelementbestandigkeit blockiert
und das Bedienungspersonal wird mit der Anzeige
Uni higewiesen. Beide Stérungsmeldungen werden
nach der Beseitigung der Ursache durch einen
Neustart der Maschine mit dem Netzschalter
zurlickgesetzt.

Die Maschinen sind so ausgelegt, dass sie mit dem
Schutzpegel IP 23 S Ubereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften
ALLGEMEINE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN
Die vorliegenden Produkte sind ausschlieBlich zum
Schweiffen und nicht zu anderen, unsachgemaBen
Zwecken anzuwenden. Nie bitte die SchweiBmas-
chine benutzen mit entfernte Decken. Entfernten
von Decken verkleinert Wirksamkeit von der Kihlung
und kann kommen zum Beschaddigung von der Mas-
chine. Lieferant in diesem Fall nimmt nicht Verant-
wortlichkeit fur entstandene Schaden und ist nicht
moglich aus diesen Grund auch Anspruch fir Garan-
tiereparatur erheben. Sie dirfen nur von geschultem
und erfahrenem Personal bedient werden. Der Be-
diener soll sich an den Unfallverhiitungsvorschriften
CEl 26-9-CENELEC HD407, EN 050601:1993, EN
050630:1993 halten, um sich selbst und Dritten keine
Schaden anzurichten. Schweifstromschalter.
Schweifgerate mit Schutzart IP 23 S ist zum Verwen-



dung Uber Regenwasse nicht mehr, wahrend unten
dem Abdach sind.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHERHEIT-
SANWEISUNGEN FUR BEDIENUNG SIND GENANNT:
EN 050601:1993 Sicherheitsbestimmungen fir das
Lichtbogenschweifen. EN 050630:1993 Sicherheits-
vorschriften fir das SchweiBen und Plasma-
schneiden.

Die Schweifmaschine muss periodischen Kontrollen
gemdR EN 331500:1990 unterzogen werden.
Anweisungen fir die Durchfiihrung dieser Revision
sieche § 3 Verordnung des Tschechischen Amts fiir
Arbeitssicherheit Nr. 48/1982 Slg., EN 331500:1990
und EN 050630:1993 Art. 7.3. Weiter sind Kontrollen
und Prifungen der SchweiReinrichtungen in Betrieb
gemaR EN 60974-4:2007 durchzufiihren.

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

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON METAL-
LEN ENTHALTEND BLEI, CADMIUM, ZINK, QUECK-
SILBER UND BERYLLIUM

Machen Sie zusétzliche Besorgung, wenn Sie Metall-

en schweillen, die enthaltend diese Metallen:

e  bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe unsw. (auch
leere) nicht machen die SchweiBarbeiten, denn
droht sich Explosionsgefahr. SchweiBung ist
moglich machen nur nach zuséatzlichen Vor-
schriften!!!

e In den Rdumen mit Explosionsgefahr gelten zu-
satzlichen Vorschriften.

SCHLAGVORBEUGEN

e Keine Reparaturarbeiten beim
Generator  unter  Spannung
durchfihren.

e Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbei-
ten die Schweifmaschine vom Netz trennen.

e Sich vergewissern, dass die Schweifmaschine
mit einer Erdung verbunden ist.

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

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

e 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.

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

e Komponente unter Spannung nicht berihren.
Nach der Anwendung den Brenner oder die
Schweisszange sorgféltig ablegen und dabei
jegliche Beriihrung mit der Erdung vermeiden.
von dem Arbeitsraum, vor allem
bei kleinen Arbeitsrdaumen entfernen.

e Die SchweiBanlage in gut bellifteten Rdumen
aufstellen.

e Eventuelle Lackverkristungen von den
Schweifteilen entfernen, daraus kénnten sich
giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum
immer bellften.

e Nicht in Rdumen schweissen, wo es mogliche
Gasverluste gibt oder neben Verbrennungs-
motoren.

e Die SchweiBanlage fern von Entfettungs-
becken, wo Trieddmpe oder andere chlorierte
Kohlenwasserstoffe als Lésungsmittel
eingesetzt werden, da der Schweifbogen oder
die dadurch erzeugten UV-Strahlungen mit

diesen Dampfen ragieren und Fosfogen, ein
sehr giftiges Gas bilden.

SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH
UND SCHWEISSGAS
e  Schweifrauch und Schweifgas

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN,

BRANDWUNDEN UND LARM

e Nie defekte oder kaputte Schutz-
masken tragen.

e Den SchweiBbogen ohne den passenden
Schirm oder Schutzhelm nie beobachten.

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

e Ungeeignete inattinische Glasvisiere
wechseln.

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

sofort



EXPLOSIONS-
SCHUTZ

L]

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETIS-
CHEN FELDERN

L]

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe
erforderlichen Schiitzen tragen, andermfalls
den SchweiBbogen nicht ziinden.

Darauf achten, dass die von dem Schweif-
bogen erzeugten UV-Strahlungen den Augen
der Arbeiter im SchweiBbereich nicht schaden.
Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder
Schutzhandschuhe immer tragen.
Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden
und Hautabschirfungen beim Stiickhandhaben
zu vermeiden.

Jeglichen Brennstoff vom Aru-
beitsraum fortschaffen.

Neben entzindlichen Stoffen oder Flissigkei-
ten oder in von Explosiosgasen gesattigten
Raumen nicht schweiBen.

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

Nicht an Behaltern schweiRen, die Ziindstoffen
enthielten, oder an Materialien, welche giftige
und entziindliche Dampfe erzeugen kénnen.
Keine Behalter schweillen, ohne deren ehema-
ligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein kleiner
Riickstand von Gas oder von entziindlicher
Fliissigkeit kann eine Explosion verusachen.

Nie Sauerstoff beim Behélterentfetten anwen-
den.

Gusstlicke mit breiten, nicht sorgféltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweilen.

Uber einen Feuerléscher im Arbeitsraum
immer verfiingen.

Keinen Sauerstoff im Schweilbrenner anwen-

den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen
von Schutzgasen.

UND  FLAMMEN-

Das von der Schweifmaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fir Leute gefédhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen,
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich
einer laufenden Schweifmaschine ndhern.
Keine Uhren, keine magnetischen Datentréger,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tragen
oder mitnehmen, da sie durch das magnetische
Feld unersetzbare Schaden erleiden kénnten.
Die vorliegende Anlage ist den Sicherheitsnor-
men gemaP, welche in den EWG Richtlinien
89/336, 92/31 und 93/68 lber die elektromag-
netische Vetraglichkeit (EMC) enthalten sind
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und stimmt insbesondere mit den Technischen
Vorschriften der Norm EN 50199 (berein, sie
ist flr den Gebrauch in Industriegebauden und
nicht fur den Privatgebrauch bestimmt. Sollten
magnetische Stérungen vorkommen, steht dem
Benutzer zu, sie unter Mitwirkung des technis-
chen Kundendienstes von dem Hersteller zu
beseitigen. In manchen Féllen ist die Schweip-
maschine abzuschirmen und die Zuleitung mit
entsprechenden Filtern auszuristen.
Schweifmaschinen stimmen mit den in den
Richtlinien Uber elektromagnetische Kompati-
bilitat (EMC) festgelegten Schutzanforderungen
Uberein. Die Schweifmaschine ist aus Sicht der
Entstorung fir Gewerberdume - Einstufung
gemaR EN 55011 (CISPR-11) Gruppe 2, Einrich-
tungen der Klasse A bestimmt. Es wird ihre
umfangreiche Verwendung in allen Industriebe-
reichen vorausgesetzt, sie ist jedoch nicht fir
den Haushaltseinsatz bestimmt. Im Falle des
Einsatzes in anderen, als Industrieraumen
kénnen zwingende Sondermafnahmen erfor-
derlich sein (siehe EN 60974-10). Beim Vorkom-
men von elektromagnetischen Stérungen hat
der Benutzer die eingetretene Situation zu
l6sen.

HINWEIS!

Diese Einrichtung der Klasse A ist nicht fir den
Einsatz in Wohnrdumen bestimmt, die mit Strom von
einem Niederspannungssystem versorgt werden. In
diesen Rdumen konnen Probleme mit Sicherstellung
der elektromagnetischen Kompatibilitat infolge von
Stérungen eintreten, die sowohl mit der Leitung, als
auch durch Strahlung tibertragen werden.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE
ANLAGE

Diese Anlagen sind mit Materia-
lien gebaut, welche frei von gifti- ﬁ
gen und fur den Benutzer schad-

lichen Stoffen sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweifmaschine
demontiert werden und ihre Komponenten
sollen je nach dem Material eingeteilt werden.
Flr Abschaffung ausrangierte An- E
lage nitzen Sie aus den Annah- |
menstellen bestimmt zum Bezug gebrauchtene
Elektroanlagen.

Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen in geldu-

figen Abfahl und benutzen Sie Vorgang oben-
stehend.




HANDHABUNG UND LAGERUNG

VON GASEN

e Fir eine sichere Handhabung
von Flaschengasen missen Vor-
sichtsmaBnahmen 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 Gas-sorte
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 Stop oder Fall geschiitzt
unterbringen.

e Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

e Nur zertifizierte Schlauche und Anschlisse be-
nutzen, jeweils einen flr benutze Gassorte und
bei Beschadigung sofort auswechseln.

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

e Den Gashahn der Gasflasche langsam o6ffnen,
so dass der Druck des Reglers langsam zu-
nimmt.

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

e Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

e Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger
als eine Drehung o6ffnen, 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 nétig benutzen
qualitat Ersatzquelle mit genigende Leistung und
mit qualitdt 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 Grundsdtze droht, dass die
Maschine wird nicht qualitdit oder gar nicht
schweillen auf angegebene max. Schweissenstrom,
ebenfalls kann auch zu der Beschadigung von der
Maschine kommen aus Grund grofRen Absinken und
Zuwachs von dem SchweiRstrom.
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Maschinenaufstellung
Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht
auf einen sicheren und einwandfreien Maschinen-
betrieb sorgfiltig 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 SchweiBmaschine 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 Schutzgeraten 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-
halten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat
IP 23 S Gehduseschutzgrad zu entsprechen. Die
vorliegende SchweiBmaschine wird mittels eines
Zwangsluftumlaufs abge-kiihlt und soll darum so
installiert werden, dass die Luft durch die Luftauslafe
im Maschinengestell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

Netzspeisunganschluf
Bevor Sie das Schweillgerdt 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 SchweiRgerates in Position ,0“ steht. Fir
den Netzanschluss verwenden Sie nur original Stec-
ker. Falls Sie den Stecker austauschen wollen gehen
sie nachfolgend vor:
e fiir NetzspeisunganschluR der Maschine sind 2
Einfihrungskabel notig
e das dritte, das GELB-GRUN ist, findet fur Schut-
zerdung die Anwendung
SchlieBen Sie den standardisierten Stecker (2p+e)
mit passendem Belastungswert dem Einfiihrungs-
kabel an. Achten Sie auf die Sicherstellung des Stec-
kers durch die Sicherungen oder durch Ausl6se-
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 Schweil3-
gerat zugestellt war.
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HINWEISE! Beim Betrieb der Maschine beim hoheren
Schweilstrom kann das Gerdt den Stromverbrauch
vom Netz den Wert von 16 A Uberqueren. In diesem
Fall ist es notwendig, den Netzstecker gegen
Industrie-Stecker umzutauschen, der dem Schutz 20 A
entspricht! Diesem Schutz muss hierbei auch die
Ausfihrung und der Schutz der elektrischen Vertei-
lung entsprechen.

Eine weitere Anschlussart ist fester Anschluss an eine
selbststandige Leitung (diese Leitung ist mit einem
Schutzschalter bzw. mit einer Sicherung max. 25 A zu
sichern) bzw. Anschluss der Maschine an ein
Dreiphasennetz 3x400/230V TN-C-S (TN-S). Im Falle
der AnschlieBung an das Dreiphasennetz ist ein 5-
Stiftstecker 32 A zu benutzen. Der Phasenleiter -
schwarz (braun) ist am Stecker an eine von den (L1,
L2 bzw. L3) gekennzeichneten Klemmen anzuschlie-
Ben. Der Nullleiter - blau ist am Stecker an die mit (N)
gekennzeichnete Klemme und der gelb-griine Schutz-
leiter ist an die mit (Pe) gekennzeichnete Klemme
anzuschlieBen. Das derart bestiickte Anschlusskabel
der Maschine kann an eine 3-Phasensteckdose
angeschlossen werden, die mit einem Schutzschalter
bzw. mit einer Sicherung max. 25 A zu sichern ist.

ACHTUNG! Die Maschine darf nicht an Dreieckspan-
nung, d. h. Spannung zwischen zwei Phasen ange-
schlossen werden. In diesem Falle droht Beschadi-
gung der Maschine. Diese Anpassungen dirfen
lediglich durch eine berechtigte Person mit elektro-
technischer Qualifizierung vorgenommen werden.
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Bedienungselemente

ABBILDUNG 1

Position 1 Diode signalisiert angewahlte Schweif-
methode - MMA.

Diode signalisiert angewahlte Schweil3-
methode - TIG.

Display zeigt eingestellte Werte an.

Diode signalisiert die eingestellten Werte
Uber die Tatigkeitsdauer der HOT-START-
Funktion (nur bei Methode MMA) — die
Tatigkeitsdauer der Funktion HOT-START
kann in einem Bereich zwischen 0 bis 2
Sek. eingestellt werden.

Diode signalisiert die eingestellten Werte
der Pulsationsfrequenz des Schweif-
stromes (nur bei Methode TIG), kann in
einem Bereich zwischen 0 bis 500 Hz
eingestellt werden.

Taste MET zur Auswahl zwischen den
Schweifmethoden MMA (mit umwickel-
ter Elektrode) oder TIG.

Diode signalisiert eingestellte Werte des
Auslaufs von SchweiBstrom - bei Metho-
de TIG; bei der MMA-Methode signali-
siert diese Diode das Einschalten der
V.R.D.-Sicherheitsfunktion.

Diode signalisiert Aktivierung der Funktion
ARC-FORCE (nur bei MMA-Methode) oder
eingestellte Werte des Schweifschluss-
stromes (nur bei TIG-Methode).

Position 2

Position 3
Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8



Bild 2

Position9 Taste SET zur Anwahl einzelner Funk-
tionen (Kontrolle eingestellter Werte, ggf.
deren Abdnderung).

Position 10 Diode signalisiert eingestellte Werte des
Schweifstromes (bei beiden Methoden -
MMA und TIG).

Position 11 Diode signalisiert eingestellte Werte der
Funktion HOT-START (nur bei MMA-
Methode) - prozentuelle Erhéhung des
Schweifstromes zu Beginn des Schweif-
prozesses. Uber Funktion % HOT-START
kann der Startstrom im Bereiche
zwischen 0 (Funktion ist ausgeschaltet)
bis auf ein Maximum von 100 % erhoht
werden. (Das Maximum liegt je nach
Geratetyp jedoch stets bei 200 A). Die
Funktion SOFT START kann im Bereiche
zwischen 0 (Funktion ist ausgeschaltet)
bis auf eine maximale Reduzierung des
Startstroms um 90 % (Der Mindeststart-
strom betragt 10 A) reguliert werden.

ABBILDUNG 2

Position 1 Hauptschalter. In Position "0" ist der
SchweiBbrenner abgeschaltet.

Position 2 Versorungsleitungskabel.

Position 3 Schnellkupplung Minuspol.

Position 4 Schnellkupplung Pluspol.

Position 5 Steckverbinder der Fernbedienung.

Position 6 Steuerkodierer

Position 7 Digitales Schaltpult.

Position 8 Umschalter zur Verwendung in der
Elektrozentrale. In Position ,0“ ist die
Funktion aktiv.

SchweiRkabelanschlu3

An das vom Netz abgeschaltene Geréat SchlieBen Sie
die SchweilRkabel an, Elektrodehalter (SchweiBbren-

ner) und Massekabel. Polaritit wahlen Sie durchaus-
gewahlte SchweiBethode.

Bei der Methode MMA gibt der Hersteller die Pola-
ritdt an je nach Typen der Elektroden. Die Schweil3-
kabel sollten méglichst kurz sein, nahe beieinander
und am Fussbodenniveau oder in seiner Ndhe liegen.

GESCHWEIRTER TEIL

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

Einstellen der Schweifparameter
GERATESTART (RESTART VON MMA-METHODE)
Nach Einschalten des Gerdtes erscheint auf dem
Display zunachst etwa 2 Sekunden lang der Stand der
V.R.D. - Sicherheitsfunktion. (ON bedeutet "einges-
chaltet”, OFF ,ausgeschaltet”). Danach wird ca. 2s
lang die Funktion zur Begrenzung des abgenom-
menen Hochststroms aus dem Stromnetz angezeigt:
F4 - F30. Fur die Dauer dieses Zustands ist die
Regelung der Funktion mittels Dreh-Codierer
moglich. Bei eingestelltem Parameter ,F30“ arbeitet
die Maschine ohne Leistungsbegrenzung. Danach
erscheint fur 2 weitere Sekunden der Stand der
eingestellten ARC-FORCE Funktion: AFO - Funktion
ausgeschaltet, AF1 - zugegebene Energie bei Verkir-
zung des Bogens 50 %, AF2 - zugegebene Energie bei
Verkirzung des Bogens 100 %. Wahrend dieser
Standanzeige ist es moglich, mit dem Schwenkko-
dierer unter einzelnen ARC-FORCE Einstellungen zu
wdhlen. Danach erscheinen die eingestellte Hohe des
Schweifstromes sowie die Signalisierung der MMA-
Methode.



GERATESTART (RESTART VON TIG-METHODE)

Nach dem Maschinenstart wird ca. 2 s lang die
Funktion zur Begrenzung des abgenommenen
Hochststroms aus dem Stromnetz angezeigt: F4 -
F30. Fiur die Dauer dieses Zustands ist die Regelung
der Funktion mittels Dreh-Codierer moglich. Bei
eingestelltem Parameter ,F30“ arbeitet die Maschine
ohne Leistungsbegrenzung. Danach werden die
eingestellte Hohe des Schweilstroms sowie die
Signalisierung des TIG-Verfahrens angezeigt.

EINSTELLEN DER SCHWEISSMETHODEN

Nach Einschalten des Gerates zeigt dieses die vor
dem Ausschalten zuletzt verwendete Schweif-
methode an. Durch Betdtigen der Taste MET
(Position 6, Abb. 1) konnen Sie die zweite
Schweifmethode anwahlen.

EINSTELLEN DER SCHWEISSPARAMETER _ FUR
EINZELNE METHODEN

MOGLICHKEITEN DER PARAMETEREINSTELLUNGEN

BEI METHODE MMA:

e SchweiBstrom 10 - 200A.

e Erhoéhungswert des Startstromes HOT-START O
bis 100 % des Schweifstromes, max. 200 A.

e \Verringerungswert des Startstromes SOFT-
START 0 bis -90% des Schweifstromes mit
flieBendem Anstieg.

e Aktivzeit des Startstromes 0 bis 2,0 Sek.

MMA-Methode - Einstellung des SchweiBstromes
Nach Einstellen jedweder Parameter kehrt das Gerat
nach einigen Momenten der Untétigkeit stets in die
Ausgangsposition zuriick, in der die LED Iw
aufleuchtet, und auf dem Display wird die Hohe des
Schweifstromes angezeigt. Mit dem Schwenkko-
dierer (Position 6, Abb. 2) konnen Sie direkt den
erforderlichen Schweifstromwert einstellen.
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Methode MMA - Einstellung vom Wert HOTSTART

Druicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solance bis
LED % (Pos. 11, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer (Pos. 6, Bild 2) stellen Sie
den ge-wiinschten Wert der Stromerhéhung in %. Im

Fall, dass auf dem Display Wert 30 ist, bedeutet die
Erhéhung des SchweilRstromes um 30 %.
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Methode MMA - Zeiteinstellung fiir HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solange bis
LED (Pos. 4, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Mit
dem Drehkodierer (Position 6, Bild 2) stellen Sie den
gewiinschten Wert fir Stromreduzierung in % durch
die Drehung gegen den Uhrzeigersinn ein. Wenn auf
dem Display der Wert - 30 ist, bedeutet das, dass die
Anlaufstromreduzierung um 30 % ist.

)

MMA-Verfahren - Einstellung des HOT-STARTs
SOFT-STARTs

SET-Taste driicken (Pos. 9, Abb. 1), bis LED s (Po-s. 4,
Abb. 1) wie auf dem Bild aufleuchtet. Mit dem Dreh-
Codierer (Pos. 6, Abb. 2) den erforder-lichen Wert
der Dauer des HOT-STARTs / SOFT STARTs einstellen.
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BEISPIEL:

1. Beider SchweiBstromeinstellung 100 A (leuchtet
LED Iw, Position 10, Bild 1 a LED TIG Position 1,
Bild 1), Display zeigt 100 (A) an.

2. Durch Betdtigung Taste SET leuchtet LED %
(Position 11, Bild 1). Es ist moglich den Wert



vom Startstrom - HOTSTART einzustellen, zum
Beispiel um 50 % hoher (Einstellung durch
Potentiometer auf Display 50). Resultierender
,Startstrom ist“ je 150 A. Die Funktion
HOTSTART ist durch Einstellung 0 %
abzuschalten.

3. Durch Wiederbetdtigung der Taste SET leuchtet
LED t (Positon 4, Bild 1) auf. Es ist moglich den
Wert die Auslaufzeit des Startstromes einzustel-
len - zum Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch Po-
tentiometer auf dem Display 0,2 ein). Die Aus-
laufteit des Startstromes ist 0,2 Sek.

4. Zu Beginn des SchweiBens wird der Bogen tber
einen Zeitraum von 0,2 Sek mit 150 A gespeist,
danach féllt die Stromleistung auf den
eingestellten Wert Iw 100 A ab.

MMA-Methode — Einstellen der Werte des SOFT-
STARTERS

Das Einstellen verlduft analog wie beim HOT-START,
jedoch stellen wir durch Drehen des Kodierers nach
links (Position 6, Bild 2) den Minuswert ein. Auf diese
Art und Weise kénnen wir bestimmen, um wieviel
Prozent der Startstrom entgegen dem eingestellten
Wert vermindert wird. Erscheint auf dem Display der
Wert -30, so bedeutet dies, dass der Strartstrom um
30% geringer als der eingestellte Wert sein wird. Es
konnen Verminderungen des Stromes um bis zu 90%
eingestellt werden. Nach Berlihren der Elektrode
erhoht sich der Wert im Unterschied zum HOT-START
Strom sukzessive bis zum eingestellten Iw-Wert, und
zwar Uber den eingestellten Zeitraum.

MMA-Methode — Einstellen der Zeitparameter des
SOFT-STARTERS

Das Einstellen der Zeit fur diese Funktion verlauft
analog zur Funktion des HOT-STARTS.

BEISPIEL:

1. Bei eingestelltem SchweiBstrom von 100 A (LED
Iw leuchtet auf, Position 10, Bild 1, LED MMA
(Position 1, Bild 1), Display zein 100 an (100A).

2. Durch Bedienen der Taste SET leuchtet LED %
auf (Position 11, Bild 1) Der Wert des
Startstroms kann eingegeben werden - SOFT-
START beispielsweise um 50% geringer (auf dem
Display stellen wir mithilfe des Potenziometers -
50 ein). Der letztendliche "Startstrom" wird
somit 50A betragen. Funktion SOFT-START kann
Uber die Einstellung 0% ausgeschaltet werden.

3. Durch wiederholtes Bedienen der Taste SET
leuchtet die LED auf (Position 4, Bild 1). Mithilfe
des  Kodierers kann der Wert der
Aktivierungszeit des Startstromes eingestellt
werden - beispielsweise 1,0 s.
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4. Zu Beginn des SchweiBens wird der Bogen lber
einen Zeitraum von 1,0 Sek mit 50 A gespeist,
danach erhoht sich die Stromleistung sukzessive
auf den eingestellten Wert Iw 100 A.

METHODE MMA - SICHERHEITSFUNKTION V.R.D
Sicherheitssystem V.R.D. (Voltage-Reduce-Devices)
sichert, wenn es eingeschaltet ist, niedrigere Aus-
gangsspannung im Hoéhe von 15 V. Es handelt sich
hier um einen sicheren Spannungswert, der bei der
Berlihrung der Elektrode auf eine SchweiBspannung
wdchst. 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 (Position 6, 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. 7, 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. 7, Bild 1).

)

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. 6, 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 SchweiRstrom, 10-200A.

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

e Die Auslaufzeit des Schweillstromes 0-5 Sek.

e  Endstrom 10-200 A.

Methode TIG - Schweistromeinstellung
Durch das Potentiometer (Position 6, Bild 2) stellen
Sie den gewiinschten Wert des SchweiRstromes.
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nzeinstellung der Pulsation

Methode TI
des Schweil3stromes

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solange bis
LED PULSE (Pos. 5, Bild 1) aufleucht, gleich wie abge-
bildet. Durch das Potentiometer stellen Sie den ge-
wiinschten Wert der Frequenzpulsation des Schweil-
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. 9, Bild 1) solange bis
LED SLOPE (Pos. 7, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den gewiinsch-
ten Wert der Auslaufzeit des Schweilstromes.

Methode TIG - Werteinstellung des SchluBstromes

Driicken Sie die Taste SET (Position 9, Bild 2) solange
| end aufleucht, wie abgebildet. Durch das Potentio-
meter stellen Sie den gewiinschten Wert des SchluRR-
stromes.
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BEISPIEL:

1. Bei eingestelltem Schweistrom von 100A (LED
Iw leuchtet auf, (Position 10, Bild 1), LED TIG
(Position 2, Bild 1), Display zeigt 100 an (100 A).

2. Durch Bedienen der Taste SET leuchtet LED PLUS
auf (Position 5, Bild 1). Der Frequenzwert der
Pulsation des Schweifstromes kann im Bereich
zwischen 0 (Pulsation ausgeschaltet) bis zum
Wert von 500 Hz eingestellt werden. Die
Funktion PULSE wird durch Einstellung der
Frequenz auf ,0“ ausgeschaltet. Durch
wiederholtes Bedienen der Taste SET leuchtet
LED DOWN SLOPE auf (Pos. 7, Bild 1). Der Wert
des Auslaufzeitraumes des Schweifstromes
kann eingestellt werden - beispielsweise 1 Sek.
(wird mithilfe des Potenziometers auf Pos. 6,
Bild 2 eingestellt). Der Auslaufzeitraum des
Startstromes betragt 0-5 Sek.

3. Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet

LED lend (Pos. 8, Bild 1) auf. Es ist moglich den

Wert des SchluschweiRstromes - zum Beispiel

10 A einzustellen. (wir stellen auf dem Display



10). Die Zeit vom SchluBschweifstrom betragt
10 A.

AUFWARMEN DES GERATES

Erscheint die Anzeige °C auf dem Display, so
bedeutet dies, dass das Gerdt warmgelaufen ist. Die
Signalisierung verlauft zweistufig. In der ersten Phase
blinkt die Aufschrift auf, das Geréat arbeitet normal;
sollte der SchweiBprozess jedoch nicht unterbrochen
werden, kommt es zu einem Blockieren des Gerates
(°C leuchtet durchgehend auf dem Display); dieser
Zustand hélt an, bis es zu einer Abkihlung der
Innenteile des Gerates kommt.

FUNKTION — BEGRENZUNG DER STROMAUFNAHME
AUS DEM NETZ

Diese Funktion ermoglicht es der Maschine die
hochstmogliche Stromaufnahme aus dem Netz zu
begrenzen. Die Funktion garantiert einen problemlo-
sen Betrieb der Maschine bei Verwendung in
schwacheren Versorgungsnetzen und bei schwacher
Sicherung. Die Funktion kann mittels des Dreh-
Codierers beim Maschinenstart in den Modi MMA
und TIG (F4 - F30) eingestellt werden. Bei Aktivierung
dieser Funktion kommt es zur Begrenzung der
Maschinenleistung. Bei eingestelltem Parameter F30
arbeitet die Maschine ohne jegliche Leistungsbeg-
renzung. Beispiel: Bei Verwendung der Maschine mit
10 A-Schutzschalter wird am Dreh-Codierer der Wert
F10 eingestellt, hierdurch korrigiert die Maschine
ihre Leistungscharakteristik und verhindert die
Auslosung des Schutzschalters.

Eine Verdnderung der Einstellung dieser Funktion ist
auch wahrend des Betriebs der Maschine méglich,
indem fiir die Dauer von mehr als 2 Sekunden die
SET-Taste gedriickt gehalten wird (Pos. 9, Abb. 1).
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FUNKTION ARC-FORCE

Diese Funktion erhéht bei Methode MMA die in den
sich verklrzenden Bogen zugefiihrte Energie, wo-
durch das Abschmelzen der Elektroden beschleunigt
und somit deren Verkleben vorgebeugt wird. Die
Funktion ist aktiv, sofern die Bogenspannung nicht
unter ca. 17 V fallt. Die Funktion kann per Schwenk-
kodierer bei Start des Gerdtes im Modus MMA in
drei Schritten (AFO, AF1 und AF2) eingestellt werden.
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Bei Einstellung AFO ist die Funktion ausgeschaltet; es
kommt zu keinerlei Erhdhung des Stromes. Bei AF1
liegt die zugegebene Energie bei 50%, bei Einstellung
AF2 bei 100%. Eine Verdnderung der Einstellung

dieser Funktion kann auch bei Geratebetrieb vorge-
nommen werden, und zwar indem wir Gber einen
Zeitraum von mehr als 2 Sekunden die Taste SET
gedriickt halten (Pos. 9, Bild 1). Das Einschalten der
Funktion wird durch LED MMA AF signalisiert.
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ANTI-STICK

Das Erscheinen von - - - auf dem Display signalisiert
das Wirken der Funktion ANTI-STICK. Die Funktion
wird aktiv, wenn es trotz aller Vorsichtsmanahmen
zum Beriihren von Elektrode und Material kommt
(die Funktion beugt nicht dem Verkleben vor). Bei
Berlihrung wird der Strom auf unter 10 A gesenkt,
und dadurch wird ein einfachered Abkleben der
Elektrode ermdglicht. Die Funktion ANTI-STICK kann
beispielsweise dann abgeschaltet werden, falls ein
Austrocknen der Elektrode notwendig sein sollte;
diese Funktion stellen wir ein, indem wir GUber mehr
al 4 Sek die Taste SET gedriickt halten (Pos. 9, Bild 1);
die Einstellung schalten wir dann mithilfe des
Schwenkkodierer um.

)

Signalfunktion Unterspannung (Uin)

Das Gerat ist mit einer Funktion ausgestattet, die die
Erkennung von Unterspannung im Stromnetz ermog-
licht. Bei Auftreten einer deutlichen Unterspannung
im Stromnetz wahrend des Geratebetriebes wird der
Bediener durch die aufblinkende  Aufschrift
,Uin“ gewarnt. Nach Abklingen dieser Ursache wird
die Meldung mithilfe des Hauptschalters geloscht
(Position 1, Bild 2).



HINWEIS: Wird das Gerat mit einer Spannung unter
230V gespeist, so kommt es zu einer proportionalen
Senkung der Gerateleistung.

Die Anschlussspannung muss sich im Bereich von 230
V-60 % / +15 % bewegen.
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Signalfunktion Uberspannung (Uhi

Das Gerat ist mit einer Funktion ausgestattet, die die
Erkennung von Uberspannung im Stromnetz ermog-
licht. Bei hoherer als der zuldssigen Spannung im
Netz wird das Gerat zur Erhéhung der Widerstands-
fahigkeit der Schaltelemente blockiert, der Bediener
wird durch die Aufschrift ,Uhi“ auf diesen Zustand
aufmerksam gemacht. Nach Abklingen dieser
Ursache wird die Meldung mithilfe des Hauptschal-
ters geloscht (Position 1, Bild 2).

HINWEIS: Diese Funktion dient nicht als Uberspan-
nungsschutz. Bei hoher Spannung im Stromnetz kann
es zu einer Beschadigung des Gerdtes kommen.
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SCHWEIREN MIT METHODE TIG

Das Zinden des Bogens erfolgt in Methode TIG

folgendermapen:

1. Mithilfe des Hauptschalters schalten Sie den
SchweiBumrichter ein. Stellen Sie sowohl
Schweifmethode TIG als auch die Schweif-
parameter laut oben aufgefiihrter Vorgehens-
weise ein.

2. Verbinden Sie die SchweiBbrenner mit Schweip-
umrichter und Reduktionsventil an der Gasfla-
sche. Der SchweiBbrenner hat sich in der
negativen Schnellkupplung, das Erdungskabel in
der positiven Schnellkupplung zu befinden.
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3. Lassen Sie durch das kleine Ventil am Brenner
Gas (Argon) ein.

4. Beruhren Sie das geerdete Material mit der
Wolframelektrode. Die Inverterstromquelle
schaltet sich automatisch ein.

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

Startabbildung
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START UND BEENDIGUNG DES SCHWEIRPROZESSES

(Bild 3)

1. Die Naherung der Wolframelektrode
schweienden Material.

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

3. Entfernung der Wolframelektrode und Bogen-
zindung mittels LA - sehr kleiner Elektrodever-
schleif durch Beriihrung.

4. SchweiBprozeR.

5. Die Beendigung des SchweilRprozeRes und Akti-
vierung DOWN SLOPE (Fuhlung des Schweil3-
kraters) wird durch Entfernung der Wolfram-
elektrode cca 8 - 10 mm vom geschweitem Ma-
terial durchgefiihrt.

6. Wiederndherung - SchweiBstrom geht wahrend
der eingestellten Zeit (0-5 Sek.) herunter bis auf
eingestellten Wert des SchluBstromes / zum
Beispiel 10 A) - Schweilkraterfiihlung).

7. Beendigung des SchweilprozeRes. Digitalsteue-
reng schaltet automatisch den SchweiRprozef
ab.

zum

SCHWEIREN MIT UMGEHULLTER ELEKTRODE
Umschalten Sie den Schalter der Schweifmethode in
die Position fir die Methode MMA - umgehillte
Elektrode.



Bild 3

Ablaut des SchweiBprozesses bei TIG
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In der Tabelle Nr. 4 sind die algemeine Werte fur die
Wahl der Elektrode im Zusammenhang mit ihrem
Durchmesser und Wandstarke des Grundmaterials
angegeben. Die Werte des angewandeten Strom sind
in der Tabelle mit jeweiligen Elektroden fiir SchweiR-
ung der unlegierten sowie niedriglegierten Stahle.
Diese Angaben haben keine absolute Gultigkeit und
dienen nur fur 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.

Tabelle 4
Wandstérke 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)

Schwei3strom (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 Stromintensitdt fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser ist in der Tabelle Nr. 5 abge-
bildet und fir verschiedene Schweifarten sind die
Werte:

e hohere fir die horizontale Schweiung

e mittlere fur SchweiBung tiber Kopfniveau
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e niedrige fur senkrechte Schweifung in Richtung
nach unten und fir Verbindung der kleinen,
vorgeheitzten Teilen

Anndhernde Indikation des bei der Schweiung mit
Elektroden fur unlegierten Stahl durchschnitlichen
Stromes ist durch folgende Formel angegeben:

1=50x (De—-1)

WO IST:

| = Intensitat Schweistrom (A)

e = Durchmesser der Elektrode (mm)
BEISPIEL:

Fur Elektrode mit Durchschnitt 4mm
=50 x (4—1) =50 x 3 = 150A

Haltung der Elektrode beim Schweien:

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

Bild 5 / O(\ _{
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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




SCHWEISSUNG DURCH METHODE TIG

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

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

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)

Schweilstrom (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.

Tabelle 8
a(°) SchweiRstrom (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.

/
A\ B

Bild 7 Bild 8

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

HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2 mm, SchweiR-
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-| Schweifdise |Gasdurch-

Schweil3-

strom (A) ser der ne) | @ fluB

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 Schweien:

‘%og,

position w (PA)

position h (PB)

position s (PF)

20 - 30° position h (PB)

15 - 40°
A

Z A

-
10300 ] =/

s
[ TN N

Grundmaterialvorbereitung:
In der Tabelle 10 sind die Werte fiir Materialvor-
bereitung angegeben. Die AbmeRung entnehmen Sie

dem Bild 9.
Bild 9 &
;_t R s
d ?a
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 SchweiRbereich beim Schwei-
en muss entfettet sein, entolt und befreit von
allen anderen Unsauberkeiten. Es muss man
auch auf die Sauberkeit des Zusatzmaterials und
die Sauberkeit der SchweiBhandschuhe beim
SchweifRen achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die Oxyda-
tion zu vermeiden, muss das abgeschmolzene
Ende des Zusatzmaterials immer unter Schutz
vom aus der Diise herausflieRende 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 AusmaB vom Gasdise.
Nach der SchweilRbeendigung muss das Gas
genugend lange stromen, damit Material und
Elektrode vor der Oxydation geschiitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim SchweiBen und ihr EinfluR

auf SchweiBnahtqualitat

Schwei3strom ist tiberaus:

niedrig unstabiler Schweilbogen

hoch die Beschadigung der Elektrodenspitze
fihrt zur unruhigen Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche Schweil3-

brennerfiihrung und falsche Zustellung von Zusatz-

material verursacht werden.

Vor dem SchweiRen

WICHTIG: Vor dem Anlaufen der Schweifmaschine
immer kontrollieren, dass die Netzspannung und die
Netzfrequenz denen an dem Maschinenschild
entsprechen. Stellen Sie den SchweiRstrom mit Hilfe
des Schweilstrom-Potentiometers ein. Schalten Sie
die SchweiBmaschine mit dem Hauptschalter der
Quelle (Abb. 1 Pos. 1) ein. Das griine Signallicht zeigt
an, dass die Maschine eingeschaltet und
Einsatzbereit ist.

Hinweis auf mogliche Schwierig-

keiten und ihre Beseitigung
Zuleitungsschnur, Verlangerungskabel sowie
Schweilkabel werden als haufigste Ursache der
Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme entste-
hen gehen Sie folgendermaRen vor:

e Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung.
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e Uberpriifen Sie, ob das Zuleitungskabel véllig
mit Stecker und Hauptschalter verbinden ist.

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

Fir den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwen-

den, Uberprifen Sie seine Lange, Querschnitt und

AnschluB.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht fehlerhaft

sind:

e  Hauptschalter vom Leitungsnetz.

e  Speisungsstecker und Hauptschalter der Mas-
chine.

BEMERKUNG: Trotz lhrer, fur die Generatorreparatur

notwendigen, guten technischen Geschicklichkeit,

empfehlen wir hnen im Fall der Beschddigung 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 Gerdt ge-
nutzt wird und auch die entsprechenden Umstande.
Eine schonende Behandlung und praventive Wartung
hilft dabei, Uberflissigen Stérungen und Mangeln
vorzubeugen.

Sofern es die Arbeitsbedingungen des Gerdtes ver-
langen, missen die Kontrollen und Wartungen o6fters
durchgefiihrt werden. Vor allem unter Bedingungen,
wenn das Gerat 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 vornehmen.
Uberpriifen Sie immer vor dem Einsatz des Gerites
den Zustand der SchweiB- und Stromversorgungs-
kabel. Beschédigte Kabel nicht verwenden.
Folgendes visuell Uberprifen:

e Brenner, Klemme des RiickschweilRstromes

e  Stromversorgungsnetz

e Schweibereich

e  Abdeckungen

e Bedienelemente und Anzeigen

e Allgemeiner Zustand

JEDES HALBJAHR

Ziehen Sie den Stecker des Gerdtes aus der Steck-
dose und warten Sie etwa 2 Minuten (der Kondensa-
tor im Inneren des Gerates entladt sich). Entfernen
Sie anschlieBend die Abdeckung des Gerates. Reini-
gen Sie alle verunreinigten elektrischen Verbindun-
gen und ziehen Sie lose Verbindungen nach. Den
Innenbereich des Gerdtes 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
Gerdat konnte erfolgen. Verwenden Sie nie
Losungsmittel und Verdiinner (beispielsweise Aceton
usw.), denn so konnten Kunststoffteile und
Aufschriften auf der Frontblende beschadigt werden.
Das Gerat darf nur von Fachleuten mit elektrotech-
nischer Qualifikation repariert werden.
VORGEHENSWEISE BEI ABDECKEN DES GERATES
Bitte gehen Sie folgendermaBen vor: Entfernen Sie
die Gurte aus deren Halterungen. Schrauben Sie die
2 Schrauben am oberen Gehauseteil ab. Spreizen Sie
die oberen Teile beider Stirnseiten leicht ausein-
ander und entnehmen Sie die Abdeckung.

Beim Verdecken des Gerates ist in entgegengesetzter
Art und Weise vorzugehen.

ERSATZTEILE

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

Fur Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-Origina-
lersatzteilen zurtickzufiihren 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

fiir Maschine FENIX 200, 1x 230 V 50/60 Hz, Herstel-

lungsnummer...
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Wstep
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i kupno
naszego produktu.

Przed przystapieniem do eksploatacji prosimy
o doktadne zaznajomienie sie ze wszystkimi
poleceniami zawartymi w niniejszej instrukcji.

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykor-
zystania urzadzenia trzeba doktadnie przestrzegac
instrukcje obstugi i konserwacji tu wymienione. Pole-
camy, aby konserwacje i ewentualne naprawy po-
wierzyli Paristwo we wtasnym zakresie naszej organi-
zacji serwisowej, poniewaz ma ona do dyspozycji
wtasciwe urzadzenia i odpowiednio przeszkolony
personel. Wszelkie nasze urzadzenia i maszyny s3
przedmiotem  diugoletniego rozwoju. Dlatego
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich
produkcji i wyposazenia.

Opis

Urzadzenia FENIX 160 - 200 to spawarki inwertorowe
do wykorzystania przemystowego i profesjonalnego
przeznaczone do spawania metodami MMA (elektro-
da otulong) oraz TIG (spawanie w atmosferze och-
ronnej elektrodg nietopliwg) ze startem dotykowym.
Sa to Zrédta pradu spawalniczego z ostrg charakterys-
tyka. Urzadzenia wyposazone sg w pasek utatwiajgcy
manipulacje i umozliwiajacy tatwe noszenie. Budowa
spawarek inwertorowych wykorzystuje transforma-
tor wysokiej czestotliwosci z rdzeniem ferrytowym
i tranzystorami MOSFET najnowszej generacji, wykor-
zystane w zaawansowane] technologii pseudorezo-
nansowej. Spawarki wyposazone s3 w wiele nowoc-
zesnych funkcji elektronicznych, jak np. HOT-START
dla fatwiejszego zajarzenia tuku, SOFT-START dla
wolnego przyrostu pradu podczas wykorzystania na
agregacie pradotworczym albo z ochronnikiem
podwymiarowanym, ANTI-STICK ograniczajaca mozli-
wos¢ przyklejenia sie elektrody albo ARC-FORCE -
elktroniczna funkcja stabilizacja tuku. W trybie TIG to
funkcje TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG prad
koricowy. Wreszcie tez urzadzenia wyposazone s3
w system bezpieczedstwa V.R.D. i wyftgczania
podczas przepiecia w sieci. Oprécz ostatnio
wymienionej, wszystkie funkcje mozna ustawi¢ tak,
aby osiggniete zostato doskonate dostosowanie trybu
spawania do szczegdlnych warunkéw i preferencji
operatora.



Tabelka 1

Dane techniczne FENIX 200 PFC

Napiecie zasilania 50 Hz

Zakres natezenia pradu spawania
Napiecie biegu jatowego

cykl pracy

cykl pracy — sprawnos¢ 60%

cykl pracy — sprawnos¢ 100%
Zabezpieczenie - powolna char. B
Natezenie pradu spawania/cykl pracy 60%
Stopien ochrony

Wymiary gniazd przewoddéw spawalniczych
Zalecany typ uchwytu spawalniczego
Wymiary DxSzxW

Masa

1x230 V (-60%; + 15%)
10-200 A
83V
200 A
165 A
140 A
20A
21,9A/5kVA
IP23S
10-25 / 35-50
SR 17V
425 x 112 x 225 mm
6,2 kg

Proby nagrzewania wykonane zostaty w temperaturze otoczenia 40 °C a znamionowy prqd spawania zostat okreslony

poprzez symulacje.

Urzadzenia przeznaczone sg przede wszystkim do
produkcji, konserwacji, na montaz albo do warsztatu.
Spawarki s3 w zgodzie z odpowiednimi normami
i rozporzadzeniami Unii Europejskiej i Republiki
Czeskiej.

Ograniczenie wykorzystania

(EN 60974-1, -10)

Wykorzystanie Zrédfa pradu spawania ma typowo
przerywany charakter, kiedy to wykorzystuje sie
najbardziej skuteczny czas pracy do spawania i czas
postoju do umiejscowienia elementéw spawanych,
operacji przygotowawczych itp.

Niniejsze spawarki inwertorowe skonstruowane s3
do obcigzenia pradem spawania max. 200 A pradu
znamionowego przez 25% okres pracy z catkowitego
okresu wykorzystania. Norma okresla czas obcigzenia
w 10 minutowym cyklu. Np. 30% obcigzeniem cyklu
pracy rozumie sie 3 minutowy czas spawania
i 7 minutowe chtodzenie z catkowitego 10 minutowe-
go czasu pracy.

W wypadku, gdy dojdzie do przekroczenia dozwolo-
nego cyklu pracy, stan ten zostanie zasygnalizowany
przez migajacy napis °C. Jesli urzadzenie bedzie nadal
obcigzane, dojdzie do przerwania funkcji w skutek
zadziatania ochronny termicznej a stan ten syganli-
zowat bedzie trwale wyswietlanym napisem °C.
W takich wypadkach zaleca sie pozostawi¢ Zrédto
wigczone, by umozliwi¢ wymuszone chtodzenia
wentylatorem. Po kilku minutach dojdzie do ochtod-
zenia urzadzenia i napis °C zastgpiony zostanie przez
wielko$¢ ustawionego natezenia pradu spawania.
Urzadzenie przygotowane jest do ponownego wykor-
zystania.

Urzadzenia sa przeznaczone przede wszystkim do
wykorzystania z napieciem pradu 230 V -60% / +15%.
Urzadzenie mozna wykorzystywac bez pojawienia sie
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ryzyka takze pod tg granica, trzeba sie jednak liczy¢
z czesciowym spadkiem natezenia pradu spawania.
W razie, gdy w trakcie eksploatacji, pojawi sie w sieci
zbyt mate napiecie, operator zostaje poinformowany
przez migajacy napis Uin. W przeciwnym wypadku, tj.
pojawienia sie zbyt wysokiego napiecia w sieci
przekraczajgcego  warto$¢  graniczng,  zostanie
urzadzenie, ze wzgledu na wzrost wytrzymatosci
elementéw faczacych, zablokowane a operator
poinformowany zostanie napisem Uhi. Oba aletry
usuwane zostajg po ustgpieniu przyczyn przy pomocy
restartu urzadzenia przetacznikiem zasilania.

Instrukcje bezpieczenstwa

Urzadzenia konstruowane sg w zgodzie ze stopniem
Spawarki inwertorowe muszg byé
wykorzystywane wytacznie do spawania

ochrony IP 23 S.
a nie do innego nieodpowiedniego

wykorzystania. W zadnym wypadku urzadzenie nie
mozna wykorzysta¢ do rozmrazania rur. Spawarka
nie moze by¢ nigdy uzywana z odsunietymi ostonami.
Usuniecie oston obniza skutecznos¢ chtodzenia
i moze doj$¢ do uszkodzenia urzadzenia. Dostawca
nie bedzie w takim wypadku ponosit odpowiedzial-
nosci za szkody powstate i nie bedzie wobec tego
mozna wykorzysta¢ prawa do naprawy gwarancyjne;j.
Uzytkowanie dozwolone jest jedynie osobom
przeszkolonym i doswiadczonym. Operator musi
dotrzymywaé normy CEl 26-9-CENELEC HD407, EN
050601:1993, EN 050630:1993 oraz wszelkie ustano-
wienia bezpieczenstwa w taki sposéb, by zapewniona
zostato jego bezpieczeristwo oraz bezpieczerstwo
0s6b trzecich. Zrédta pradu spawania ze stopniem
ochrony IP 23 S nie s przeznaczone do wykorzysta-
nia w terenie podczas opaddw deszczowych, o ile nie
zostaty umieszczone pod zadaszeniem.



RYZYKA ZAGRAZAJACE PODCZAS SPAWANIA
| INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA OPERATORA
OMAWIANE SA W:

EN 050601:1993 Wymagania bezpieczeristwa
dotyczace spawania tukiem elektrycznym metali. EN
050630:1993 Przepisy bezpieczeristwa dotyczace
spawania i ciecia plazmowego.

Spawarka nalezy poddawa¢ badaniom okresowym
wedle EN 331500:1990. Instrukcje dotyczace wyko-
nywania takich rewizji, patrz § 3 rozporzadzenia
CUPB ustawy nr 48/1982, EN 331500:1990 i EN
050630:1993 akp. 7.3. Oprdcz tego nalezy dokony-
wac kontrole i badania spawarek eksploatowanych
wedle EN 60974-4:2007.

NALEZY DOTRZYMYWAC OGOLNE
BEZPIECZENSTWA PRZECIWPOZAROWEGO!
Przestrzegac trzeba ogdlne przepisy bezpieczenstwa
a rownoczesnie respektowac specyficzne warunki
lokalne. Spawanie okreslane jest zawsze jako
czynno$¢, podczas wykonywania ktérej wystepuje
ryzyko powstania pozaru. Spawanie w pomieszcze-
niach z materiatami wybuchowymi badi tatwopal-
nymi jest $cisle zabronione. Na stanowisku spawania
zawsze powinna znajdowac sie gasnica.

UWAGA! Iskry moga spowodowa¢ zapalenie nawet
w kilka godzin po zakorczeniu spawania, przede
wszystkim w miejscach niedostepnych.

PRZEPISY

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA
METALI ZAWIERAJACYCH OtOW, KADM, CYNK,
RTEC ORAZ BERYL

W wypadku, gdy dochodzi do spawania metali

wymienionych powyzej, nalezy podja¢ odpowiednie

zabiegi bezpieczenstwa:

e Nie dokonywa¢ prac spawalniczych w poblizu
zbiornikéw  gazéw, olejow, paliw itd.
(nawet pustych), poniewaz zagraza ryzyko
wybuchu. Spawanie moze zosta¢ wykonywane
jedynie wedle specyficznych przepisow!!!

e W pomieszczeniach zryzykiem wybuchu
obowiazujq specjalne przepisy.
taczonego do sieci elektrycznej. A

e Przed dokonaniem jakiejkolwiek
pracy konserwacyjnej albo naprawy trzeba
wytgczy€ urzadzenie z sieci elektrycznej.

e Upewni¢ sie, ze urzadzenie jest wtasciwie
uziemione.

e  Spawarki muszg by¢ obstugiwane i eksploato-
wane przez wykwalifikowanych pracownikéw.

e  Wszelkie podfgczenia muszg zostaé wykonane
w zgodzie z obowiazujacymi przepisami i przepi-

ZABIEGI PRZECIWPORAZENIOWE
e Nie dokonywa¢ napraw urzadzenia
podczas jego eksploatacji i pod-
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sami bezpieczeristwa (rozporzadzenie CEl 26-10-
CENELEC HD427).

e Nie dokonywa¢ spawania w wilgoci, w $rodo-
wisku wilgotnym, na deszczu.

e Nie dokonywa¢ spawania ze zuzytymi albo
uszkodzonymi  przewodami  spawalniczymi.
Zawsze trzeba sprawdzaé palnik spawalniczy,
przewody spawalnicze i zasilajace i przekonac
sie, ze ich izolacja nie zostata uszkodzona, czy
tez ze ich wigzki nie s3 w ztgczach poluzowane.

e Nie spawa¢ palnikiem spawalniczym i przewo-
dami spawalniczymi i zasilajagcymi o niewystar-
czajacej $rednicy.

e  Gdy palnik albo przewody s3 przegrzane trzeba,
ze wzgledu na ograniczenie zuzycia izolacji,
zatrzymac spawanie.

e Nigdy nie dotyka¢ natadowanych czesci obwo-
doéw elektrycznych. Po uzyciu ostroznie odfgczy¢
palnik spawalniczy od urzadzenia i uniemozliwi¢
kontakt z cze$ciami uziemionymi.
odwentylowanie wszelkich gazéw é
powstajacych podczas spawania,
zwilaszcza podczas pracy w pomieszczeniach
zamknietych.

e Umiesci¢ zestaw spawalniczy do nalezycie
wentylowanego miejsca.

e Usuna¢ wszelkie lakiery, nieczystosci i smary,
ktére pokrywajg czesci przeznaczone do

spawania, aby zapobiec wydzielaniu sie gazéw
toksycznych.

SPALINY | GAZY SPAWALNICZE
e Zapewni¢ trzeba czysta po-
wierzchnie roboczg i odpowiednie

® Pomieszczenia robocze trzeba zawsze wentylo-
waé¢  odpowiednim sposobem. Nie spawa¢ w
miejscach z podejrzeniem uchodzenia gazu
ziemnego albo innych gazéw wybuchowych, czy
tez w poblizu silnikéw spalinowych.

e Spawarke trzeba trzyma¢ z dala od miski
przeznaczonej do usuwania smaréw i od miejsc
uzycia substancji tatwopalnych i gdzie znajduja
sie pary trichloretylenu albo innego chloru, ktory
zawiera weglowodér wykorzystywany jako roz-
puszczalnik, poniewaz tuk spawania i wytwarza-
ne promieniowanie ultrafioletowe reaguje z ty-
mi parami i tworzg bardzo toksyczne gazy.

OCHRONA PRZED PROMIENIOWA-

NIEM, POPALENIAMI | HALASEM

e Nigdy nie uzywac rozbitej albo
uszkodzonej ochronnej maski spa-

walniczej.



ZAPOBIEGANIE POZAROM | EKSPLO-
A

RYZYKA

Umieszcza¢ przezroczyste czyste szkio przed
ciemne szkio ochronne ze wzgledu na jego
ochrone.

Chroni¢ oczy za pomocy specjalnej przytbicy
spawalniczej wyposazonej w ciemne szkio
ochronne (stopieri ochrony DIN 9 - 14).

Nie spoglada¢ w tuk spawalniczy bez odpo-
wiedniej tarczy ochronnej albo przytbicy.

Przed przystgpieniem do spawania trzeba sie
upewnié, czy osoby znajdujace sie w poblizu sg
w odpowiedni sposéb chronione.

Natychmiast usuna¢ niewfasciwe ciemne szkto
ochronne.

Trzeba uwazac, by oczy oséb znajdujacych sie w
poblizu nie zostaty uszkodzone promieniami
ultrafioletowymi wytwarzanymi tukiem spawal-
niczym.

Zawsze trzeba uzywaé odziez ochronna, odpo-
wiednie buty robocze, niettukace sie okulary
i rekawice.

Uzywacé ochraniaczy stuchu.

Dla unikniecia popalenia i zadrapania podczas

manipulacji z materiatem, uzywaé rekawice
Usung¢ ze $rodowiska pracy

skorzane.
wszelkie substancje fatwopalne.

Nie spawa¢ w poblizu materiatéw i cieczy pal-
nych albo w $rodowisku z gazami wybuchowymi.
Nie stosowal odziezy przesigknietej ttuszczami
i smarami, poniewaz iskry mogty by spowodo-
wac ich wzniecenie.

Nie spawa¢ materiatéw, ktére zawierajg sub-
stancje tatwopalne albo te, ktére po zagrzaniu
wytwarzaja opary toksyczne badz tatwopalne.
Nie rozpoczyna¢ spawania przed stwierdzeniem,
jakie substancje materialy zawierajg. Nawet
nieznaczne $lady gazéw albo cieczy tatwopalnych
mogga spowodowac eksplozje.

Nigdy nie wykorzystywac tlenu do wydmuchi-
wania konteneréw.

Unika¢ spawania w przestrzeniach albo rozleg-
tych jamach, w ktérych mégt by sie znajdowacd
gaz ziemny albo inny gaz wybuchowy.

W poblizu miejsca pracy powinna znajdowac sie
gasnica.

W palniku spawalniczym nigdy nie stosowaé
tlenu, a jedynie gazy obojetne i ich mieszanki.
POLEM

ZWIAZANE Z ELEKTRO-

MAGNETYCZNYM

Pole elektromagnetyczne tworzone spawarka
podczas spawania moze stac sie zagrozeniem dla
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0s6b ze stymu-latorami serca, urzgdzeniami
wspomagajacymi dla niestyszacych i
urzadzeniami podobnymi. Osoby takie musza
dostep do podtaczonej spawarki skonsultowaé
ze swoim lekarzem.

Gdy spawarka jest wtgczona, nie powinno sie do
niej zbliza¢ z zegarami, nosnikami danych
magnetycznych, zegarkami itp. W skutek dziata-
nia pola magnetycznego mogto by dojs¢ do ich
nieodwracalnego uszkodzenia.

Spawarki s3 w zgodzie z wymogami ochrony
zawartymi w dyrektywie w sprawie kompaty-
bilnosci elektromagnetycznej (EMC). Spawarka
jest z punktu widzenia zaktécen przeznaczona do
przestrzeni przemystowych - klasyfikacja wedle
EN 55011 (CISPR-11) grupa 2, urzadzenia klasy A.
Zaktada sie ich szerokie zastosowanie we
wszystkich gateziach przemystu. Nie jest prze-
znaczona do wykorzystania w warunkach domo-
wych. W razie wykorzystania w innym $rodo-
wisku niz przemystowym, mozna spodziewac sie
zastosowania dodatkowych rozporzadzen szcze-
golnych (patrz EN 60974-10). Jezeli dojdzie do
awarii  elektromagnetycznych, obowigzkiem
uzytkownika jest ich rozwigzanie.

UWAGA!

Niniejsze urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do
wykorzystania w takich pomieszczeniach zamknie-
tych, w ktérych energia elektryczna dostarczana jest
przez system niskonapieciowy. W takich pomieszcze-
niach mogg pojawi¢ sie ktopoty zzapewnieniem
kompatybilnosci elektromagnetycznej, ktére powo-
dowane s3 zaktéceniami szerzonymi instalacja, jak
tezi zaktdéceniami promieniowanymi.

SUROWCE | ODPAD

LIKWIDACJA WYKORZYSTANYCH
URZADZEN

Omawiane urzadzenia zbudowane
s z materiatéw, ktére nie zawie- t}
raja substancji trujgcych albo

toksycznych dla uzytkownika.

Podczas fazy likwidacyjnej zostaje urzadzenie
roztozone, jego poszczegdélne sktadniki s3
utylizowane w sposéb ekologiczny albo
przeznaczone do dalszego przetworzenia.

X

elektrycznych

Do likwidacji wycofanego wur-
zadzenia stuzg punkty zbiérki
zajmujagce  sie  gromadzeniem
wykorzystanych urzadzen
(siedziba producenta).
Wykorzystane urzadzenia nie wyrzuca¢ do
zwyktych $mieci, ale zastosowad procedure
opisang powyzej.




MANIPULACIA |
GAZOW SPREZONYCH
e Zawsze trzeba wystrzega¢ sie

zetkniecia przewoddéw pro-

wadzacych prad spawania z butlami

z gazem sprezonym i ich systemem sktadowania.

e Zawory na butlach z powietrzem sprezonym
trzeba za kazdym razem, kiedy nie s3
wykorzystywane, bezwarunkowo zamykac.

e Zawory na butlach z gazem obojetnym powinny
byé w czasie ich wykorzystania catkowicie
otwarte.

e  Szczegdlng ostroznosé trzeba zachowaé podczas
przemieszczania butli z powietrzem sprezonym,
by nie doszto do uszkodzenia albo kontuzji.

e Nie starac sie napetnia¢ butli gazem sprezonym,
zawsze trzeba stosowacé odpowiednie regulatory
i redukcje cisnienia.

e W razie koniecznosci zaciggniecia dodatkowych
informacji, skonsultowa¢ trzeba instrukcje
bezpieczeristwa dotyczgce stosowania gazéw
sprezonych wedle normy EN 07 8305.

SKEADOWANIE

UMIESZCZENIE URZADZENIA

W trakcie wyboru miesca stuzgcego do umieszczenia
urzagdzenia trzeba uwazaé, by do urzadzenia nie
mogly przedostawac sie nieczystosci o wiasciwos-
ciach przewodzacych (np. elementy odlatujace od
narzedzi $ciernych).

UWAGA!

Podczas wykorzystania spawarki zasilanej ze zrédta
dodatkowego, mobilnego Zrédta pradu elektrycznego
(agregatu), trzeba do tego celu wykorzystaé zrédto
odpowiedniej jakosci z dostateczng mocg i jakoscio-
wa regulacjg. Moc zrédta musi odpowiada¢ minimal-
nie wartosci mocy umieszczonej na tabliczce urzad-
zenia odnoszacej sie do maks. obcigzenia. W razie nie
dotrzymania tej zasady grozi, ze urzadzenie nie
bedzie spawato w odpowiedni sposéb albo nie bedzie
spawato wogdle wedle podanego maksymalnego
natezenia pradu spawania, moze tez ewentualnie
dojs$¢ do uszkodzenia urzadzenia w skutek znacznych
spadkow napiecia zasilania.

Instalacja

Trzeba doktadnie rozpatrzy¢ miejsce instalacji
urzadzenia, by zapewniona zostata bezpieczna i we
wszystkich aspektach zadowalajaca eksploatacja.
Uzytkownik odpowiedzialny jest za instalacje i wykor-
zystanie systemu w zgodzie z poleceniami producen-
ta umieszczonymi w niniejszej instrukcji. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajace
z niewtasciwego uzytkowania i obstugi. Urzadzenie
trzeba chroni¢ przed wilgocia i deszczem, uszkodze-
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niami mechanicznymi, przeciggiem i ewentualnym
systemem wentylacyjnym sasiadujacych urzadzen,
nadmiernym przecigzeniem i nieodpowiednim trak-
towaniem. Uzytkownik powinien rozpatrzy¢ przed
instalacja systemu ewentualne zaktécenia elektro-
magnetyczne w $Srodowisku pracy, zwtaszcza pole-
camy, by unika¢ zainstalowania zestawu do spawania
w poblizu:

e przewoddw sygnatowych, kontrolnych i telefo-

nicznych

e odbiornikéw i nadajnikéw radiowych i tele-
wizyjnych

e komputeréw, urzadzen kontrolnych i pomia-
rowych

e  urzadzen bezpieczeristwa i ochrony.

Osoby ze stymulatorami serca, urzadzeniami
pomocniczymi  dla  niestyszacych  itp.  musza
przekonsultowaé mozliwos¢ dostepu do urzadzenia ze
swoim lekarzem. Podczas instalacji urzadzenia musi
by¢ Srodowisko pracy w zgodzie ze stopniem ochrony
IP 23 S. Maszyny takie chtodzone s3 za posred-
nictwem wymuszonej cyrkulacji powietrza i ztego
powodu muszg zosta¢ umieszczone w miejscu, ktére
zapewni swobodny przeptyw powietrza przez te
urzadzenia.

Przytaczenie do sieci zasilania

Przed przytaczeniem spawarki do sieci zasilania
trzeba upewni¢ sie, ze wartos¢ napiecia i czestotli-
wos¢ zasilania sieci odpowiada wartosci napiecia na
tabliczce znamionowej urzadzenia i ze gtéwny
wiacznik spawarki znajduje sie w pozycji ,0“. Do
podtaczenia do sieci zasilania trzeba uzywac jedynie
oryginalnej wtyczki urzadzenia. Jezeli wtyczke trzeba
zmieni¢, trzeba postepowaé wedtug ponizszych
polecen:

e Do podfgczenia urzadzenia do sieci zasilania

niezbedne s 2 przewody doprowadzajgce

o trzeci, ZOLTO-ZIELONY, stosowany jest do
uziemienia
Przytaczyé znormalizowang wtyczke (2p+e) o

odpowiedniej wartosci obcigzenia do przewodu
zasilajgcego. Elektryczne gniazdko powinno by¢
zabezpieczone bezpiecznikiem albo ochronnikiem
automatycznym. Obwéd uziemiajacy powinien
zosta¢ potaczony zprzewodem uziemiajacym
(ZOLTO-ZIELONY przewéd).

NOTATKA:

Jakiekolwiek przedtuzenie przewodu musi mie¢ od-
powiedni przekrdj przewodu a zasadniczo nie moze
mieé przekroju mniejszego niz przekréj oryginalnego
przewodu dostarczanego z urzgdzeniem.



Rysunek 1 — PANEL STERUJACY

OSTRZEZENIE: Podczas eksploatacji urzadzenia przy
wyzszych pradach spawalniczych moze pobér pradu
urzadzenia przekroczy¢ warto$¢ 16 A. W tym
wypadku trzeba wtyczke zasilania wymieni¢ za
wtyczke przemystowa, ktéra wytrzymuje natezenie
20 A! Takiemu zabezpieczeniu musi réwnoczesnie
odpowiadaé wykonanie i ochrona instalacji
elektrycznej.

Dalszymi sposobami podtaczenia jest wykonanie
podtaczenia statego do oddzielnego obwodu (obwdd
taki musi byé zabezpieczony ochraniaczem albo
bezpiecznikiem maks. 25 A albo podtaczenie urzadze-
nia do sieci tréjfazowej 3x 400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
W wypadku podtfaczenia do sieci tréjfazowej, trzeba
wykorzysta¢ 32 A wtyczke pieciowtykowa. Przewdd
fazowy - czarny (brazowy) przytaczy¢ we wtyczce do
jednego z zaciskdw oznaczonych (L1, L2 albo L3).
Przewdd zerowy - niebieski przytagczyé we wtyczce do
zacisku oznaczonego (N) a zielono-z6tty przewdd
ochronny przytaczy¢ we wtyczce do zacisku
oznaczonego (Pe). Takim sposobem przygotowany
przewdd zasilajacy urzadzenia mozna podfgczy¢ do
gniazdka tréjfazowego, ktére powinno by¢ zabez-
pieczone przy pomocy ochronnika albo bezpiecznika
max. 25 A.

UWAGA! Nie moze dojs$¢ do podtaczenia urzadzenia
do napiecia skojarzonego, tj. napiecia pomiedzy
dwoma fazami! W takim wypadku istnieje ryzyko
uszkodzenia urzadzenia. Takie modyfikacje moze
dokonywac jedynie jednostka upowazniona z kwalifi-
kacjg elektrotechniczna.
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Elementy sterujace

RYSUNEK 1

Pozycjal LED sygnalizujgca metode
spawania - MMA.

LED dioda sygnalizujgca wybrang metode
spawania - TIG.
Wyswietlacz
ustawione.
LED sygnalizujaca ustawianie wartosci
trwania funkcji HOT-START (wytacznie dla
metody MMA) - czas trwania funkcji
HOT-START mozna ustawi¢ w zakresie O
az2s.

LED sygnalizujagca ustawianie wartosci
czestotliwosci pulsacji natezenia pradu
spawania (wytacznie dla metody TIG),
mozna ustawi¢ w zakresie 0 az 500 Hz.
Przycisk MET, do wyboru metody spawa-
nia MMA (elektroda otulong) albo TIG.
LED sygnalizujagca ustawianie wartosci
opadania natezenia pradu spawania - w
wypadku metody TIG; w metodzie MMA
dioda ta sygnalizuje wiaczenie funkgcji
bezpieczeristwa V.R.D.

LED sygnalizujaca aktywacje funkcji ARC-
FORCE (wytacznie dla metody MMA) albo
ustawianie wartosci koricowego natezenia
pradu spawania (wyfacznie dla metody
TIG).

wybrang
Pozycja 2
wartosci

Pozycja 3 wyswietlajacy

Pozycja 4

Pozycja 5

Pozycja 6

Pozycja 7

Pozycja 8




Rysunek 2

Pozycja9 Przycisk SET, do wyboru poszczegdlnych
funkcji (kontrola wartosci ustawionej,
ewentualnie jej zmiana).

Pozycja 10 LED sygnalizujaca ustawianie wartosci

natezenia pradu spawania (wspdlna dla

metod MMA i TIG).

LED sygnalizujaca ustawianie wartosci

funkcji HOT-START (wyfgcznie dla metody

MMA) - wzrost procentowy natezenia

pradu spawania na poczatku procesu

spawania. Funkcje % HOT-START mozna
regulowaé w zakresie 0 (funkcja wytgczo-
na) az po maksymalny wzrost natezenia
pradu startowego o 100 %. (Maksymalnie
jednak 200 A). Funkcjg SOFT START moz-
na regulowa¢ w zakresie od 0 (funkcja
jest wytaczona) az do maksymalnego
obnizenie pradu rozruchowego o 90 %
(minimalny prad rozruchowy wynosi
10 A).

RYSUNEK 2

Pozycjal Wigcznik gtéwny. W pozycji ,0“ spawarka
jest wyfgczona.

Przewdd zasilania.

Ztacze szybkoskretne biegun ujemny.
Ztacze szybkoskretne biegun dodatni.
Wyjscie zdalnego sterowania.

Koder sterujacy.

Panel cyfrowy.

Przetacznik do uzycia na agregacie prado-
tworczym. W pozycji ,0“ funkcja jest
aktywna.

Pozycja 11

Pozycja 2
Pozycja 3
Pozycja 4
Pozycja 5
Pozycja 6
Pozycja 7
Pozycja 8
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Podtaczenie przewoddéw spawalnic-
zych

Do urzadzenia odtgczonego z sieci przytaczy¢ trzeba
przewody spawalnicze, uchwyt elektrody (palnik
spawalniczy) oraz przewo6d uziemiajgcy. Bieguny
wybra¢ na podstawie wybranej metody spawania.
W wypadku metody MMA podaje biegunowosé
producent elektrod wedle ich rodzaju. Przewody
spawalnicze winny byé mozliwie jak najkrotsze, blisko
jeden do drugiego i umieszczone na wysokosci
posadzki albo w jej poblizu.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma byé spawany, powinien zawsze
by¢é potaczony z ziemig, by obnizone zostato
promieniowanie elektromagnetyczne. Sporo uwagi
trzeba poswieci¢ réwniez temu, by uziemienie
materiatu spawanego nie bylo przyczyng wzrostu
ryzyk powstania wypadkéw albo uszkodzen innego
urzadzenia elektrycznego.

Ustawienie parametrow spawania
START URZADZENIA (RESTART Z METODY MMA)

Po wtaczeniu urzadzenia zostanie na wyswietlaczu w
pierwszej kolejnosci wyswietlony na okres mniej
wiecej 2 s stan funkcji bezpieczerstwa V.R.D. (On
wigczona, OFF wytgczona). Natepnie pojawi sie na
ok. 2 s funkcja ograniczenia pobieranego maksymal-
nego pradu z sieci zasilajacej: F4 - F30. Podczas tego
stanu jest mozliwa regulacja funkcji z pomocg
obrotowego kodera. Z nastawionym parametrem
,F30” maszyna pracuje bez ograniczenia mocy. Po
czym zostanie na kolejne 2s wyswietlony stan
ustawienia funkcji ARC-FORCE: AFO - funkcja wytac-
zona, AF1 - energia dodatkowa w trakcie skracania
tuku 50%, AF2 - energia dodatkowa w trakcie
skracania tuku 100%. W tej fazie mozna wybierac



z pomiedzy poszczegélnych nastaw ARC-FORCE za
pomocg gatki kodera. W koricu wyswietlona zostanie
ustawiona wielko$¢ natezenia pradu spawania oraz
sygnalizacja metody MMA.

START URZADZENIA (RESTART Z METODY TIG)

Po wigczeniu maszyny pojawi sie na ok. 2 s funkcja
ograniczenia pobieranego maksymalnego pradu
z sieci zasilajacej: F4 - F30. Podczas tego stanu jest
mozliwa regulacja funkcji z pomocg obrotowego
kodera. Z nastawionym parametrem ,F30“ maszyna
pracuje bez ograniczenia mocy. Nastepnie pojawi sie
nastawiona wielko$¢ pradu spawania i sygnalizacja
metody TIG. Po wtgczeniu maszyny pojawi sie na ok.
2 s funkcja ograniczenia pobieranego maksymalnego
pradu z sieci zasilajacej: F4 - F30. Podczas tego stanu
jest mozliwa regulacja funkcji z pomoca obrotowego
kodera. Z nastawionym parametrem ,F30“ maszyna
pracuje bez ograniczenia mocy. Nastepnie pojawi sie
nastawiona wielko$¢ pradu spawania i sygnalizacja
metody TIG.

Po wtaczeniu maszyny pojawi sie na ok. 2 s funkcja
ograniczenia pobieranego maksymalnego pradu
z sieci zasilajacej: F4 - F30. Podczas tego stanu jest
mozliwa regulacja funkcji z pomocg obrotowego
kodera. Z nastawionym parametrem ,F30“ maszyna
pracuje bez ograniczenia mocy. Nastepnie pojawi sig
nastawiona wielkos¢ pradu spawania i sygnalizacja
metody TIG.

USTAWIENIE METODY SPAWANIA
Po wtaczeniu, urzadzenie powrdci do stanu z przed
wytgczenia zastosowanej metody spawania. Wtacze-
nie przycisku MET (pozycja 6, rys. 1) umozliwia
wybranie drugiej metody spawania.

USTAWIENIE _ PARAMETROW
POSZCZEGOLNYCH METOD

SPAWANIA DLA

MOZLIWOSCI USTAWIENIA PARAMETROW DLA

METODY MMA:

e prad spawania 10- 200 A

e wartos¢ wzrostu natezenia pradu startowego
HOT-START 0 az 100 % natezenie pradu
spawania, maks. 200 A

e warto$¢ obnizenia natezenia pradu startowego
SOFT-START 0 az -90 % pradu spawania ze
wzrostem kontynualnym.

e czas aktywnosci natezenia pradu startowego O
az2,0s.

Metoda MMA - ustawienie nateienia pradu spa-
wania

Po ustawianiu jakiegokolwiek parametru urzgdzenia
powraca po krétkim okresie nieczynnosci do stanu
poczatkowego, wtedy to rozéwieci sie LED Iw a na
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wyswietlaczu wyswietlona zostanie warto$¢ nate-
zenia pradu spawania. Gatka kodera (pozycja 6, Rys.
2) mozna ustawi¢ bezposrednio wymagang wartosé
natezenia pradu spawania.

MMA VRD

N 3

SLO oo
PULS 1

MMA AF

Metoda MMA — ustawienie wartosci HOT-STARTu
Naciska¢ przycisk SET (pozycja 9, rys. 1) az do roz-
Swiecenia LED % (pozycja 2, rys. 1) - jak na rysunku.
Przy pomocy gatki kodera (pozycja 6, rys. 2) usta-
wiona zostaje wartos$¢ wzrostu natezenia pragdu w %.
Gdy na wyswietlaczu pojawi sie wartos¢ 30, oznacza
to wzrost natezenia pradu startowego o 30 %.

MMA VRD

lgJ sLo jlm
PULS
MMA AF

A & VSET{ |

Metoda MMA - ustawienie wartosci czasu HOT-
STARTu

Wciskajac przycisk SET (pozycja 9, rys. 1) az rozswieci
sie LED s (pozycja 4, rys. 1) - jak na rysunku. Pokret-
tem (pozycja 6, rys. 2) nastawi¢ zgdang wartos¢
obnizenia pradu w % krecac w lewo. Jezeli na
wyswietlaczu jest wartos¢ -30, oznacza to obnizenie
wartosci pradu startu o 30 %.

MMA VRD

-I-J;jlm

PULS




Metoda MMA - nastawienie wartosci czasu HOT-

Metoda MMA - ustawienie wartosci czasu SOFT-

STARTu / SOFT-STARTu

Naciskaé przycisk SET (pozycja 9, rys. 1), dopdki nie
zaswieci LED s (pozycja 4, rys. 1) jak na ilustracji.
Obrotowym koderem (pozycja 6, rys. 2) nastawié
z3dang warto$¢ czasu trwania HOT-STARTu / SOFT
STARTu.

% *w MMA VRD
|

SLO ) lew
PULS j —

MMA AF

A& ISET{ |

PRZYKLAD:

1. Przy ustawionym natezeniu pragdu spawania 100
A [$wieci LED Iw, (pozycja 10, Rys. 1) i LED MMA
(pozycja 1, Rys. 1), wyswietlacz wyswietla 100
(100 A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET roz$wieci sie
LED % (pozycja 11, Rys. 1). Mozna ustawic
wartosé natezenia pradu startowego - HOT-
START, np. o 50 % wyisza (wprowadzimy
uzywajgc potencjometr znajdujacy sie¢ na
wyswietlaczu 50). Ostateczne ,natezenie pradu
startowego” wynosi 150 A. Funkcja HOT-START
moze zosta¢ wytgczona wprowadzeniem 0%.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku
SET dojdzie do rozéwiecenia LED s (pozycja 4,
Rys. 1). Uzywajac kodera mozna wprowadzi¢
wartos¢ czasu aktywacji natezenia pradu
startowego - np. 0,2s.

4. Podczas startu spawania bedzie tuk zajarzany
natezeniem 150 A przez okres 0,2s, po czym
natezenie pradu spadnie na ustawiong wartos¢
Iw 100 A.

Metoda MMA — ustawienie wartosci SOFT-STARTu
Ustawienie przebiega tak samo jak w wypadku HOT-
STARTu, ale w skutek przekrecania kodera w lewo
(pozycja 6, rys. 2) wprowadzamy warto$¢ ujemna.
W taki sposob wprowadza sie procentowg wartosé
obnizenia natezenia pradu startowego w stosunku do
wartosci ustawionej. Gdy na wyswietlaczu znajduje sie
wartos¢ -30, oznacza to, ze natezenie pradu starto-
wego bedzie o 30 % nizsze od wartosci ustawionej.
Natezenie pragdu mozna obnizyé az o 90 %. Po dotyku
elektrody natezenie pradu w przeciwienstwie do
natezenia pragdu HOT-STARTu kontynulanie wzrasta az
do wartosci wprowadzonej Iw, a to dzieje sie przez
okres czasu ustawionego.
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STARTu
Ustawienie czasu dla tej funkcji jest takie samo jak
dla funkcji HOT-START.

PRZYKtAD:

1. Przy ustawionym natezeniu prgdu spawania 100
A [$wieci LED Iw (pozycja 10, Rys. 1) i LED MMA
(pozycja 1, Rys. 1)], wyswietlacz wyswietla 100
(100 A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET roz$wieci sie
LED % (pozycja 11, Rys. 1). Mozna ustawi¢ war-
tos¢ pradu startowego - SOFT-START np. o 50 %
nizsza (wprowadzimy uzywajac potencjometr
znajdujacy sie na wyswietlaczu -50). Ostateczne
,natezenia pradu startowego” wynosi 50 A.
Funkcja SOFT-START moze zosta¢ wytgczona
przez wprowadzenie 0 %.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku
SET dojdzie do rozéwiecenia LED s (pozycja 4,
Rys. 1). Uzywajac kodera mozna wprowadzi¢
wartos¢ czasu aktywacji natezenia pradu
startowego - np. 1,0 s.

4. Podczas startu spawania bedzie tuk zajarzany
natezeniem pradu 50 A przez okres 1,0 s, po
czym bedzie kontynualnie wzrastat az do
ustawionej wartosci lw 100 A.

METODA MMA - FUNKCJA BEZPIECZENSTWA V.R.D.
System bezpieczeristwa V.R.D. (z angielskiego
Voltage-Reduce-Devices) zapewnia (w razie jego
wtiaczenia) niskie napiecie na wyjsciu z urzadzenia
(mniej wiecej 15 V). To bezpieczna warto$¢ napiecia
na wyjsciu zurzadzenia, ktéra natychmiast po
zetknieciu sie materiatu spawanego zelektrodg
zmieni sie na warto$¢ napiecia zajarzenia (mniej
wiecej 88 V). Po zakornczeniu procesu spawania
wartos¢ automatycznie spadnie na wartos¢ 15 V.
Napiecie jatowe na wyjsciu z urzadzenia w razie
wytaczonego systemu V.R.D. wynosi 88 V.

Metoda MMA - wtaczenie funkgji V.R.D.

Wytaczy¢ urzadzenie za pomocg wigcznika gtéwnego.
Na panelu przednim wcisna¢ i przytrzymac przycisk
MET (pozycja 6, Rys. 1) i wtaczy¢ urzadzenie przy
pomocy wtgcznika gtéwnego. Przycisk MET zwolnié
dopiero po wigczeniu urzadzenia. Na panelu
rozéwieci sie LED dioda MMA V.R.D. (pozycja 7, Rys.
1) i na okres mniej wiecej 1-2 s. pojawi sie napis ON.
Funkcja V.R.D. jest wtaczona (sygnalizowane
Swiecacg LED dioda - pozycja 7, rys. 1).
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Metoda MMA — wytaczenie funkcji V.R.D.

Whytaczy¢ urzadzenie za pomocg wigcznika gtéwnego.
Na panelu przednim wecisngé i przytrzymaé przycisk
MET (pozycja 6, rys. 1) i wigczyé urzadzenie przy
pomocy wiacznika gtéwnego. Przycisk MET zwolni¢
dopiero po wtgczeniu urzadzenia. Na panelu zgasnie
LED V.R.D., na okres mniej wiecej 1-2 s. pojawi sie
napis OFF. Funkcja V.R.D. zostata wytaczona.
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MOZLIWOSCI USTAWIENIA PARAMETROW DLA

METODY TIG:

e Natezenie prad spawania 10-200A.

e Czestotliwo$é pulsacji natezenia pradu spawania
0-500 Hz. Warto$¢ natezenia pradu podstawo-
wego wynosi mniej wiecej 50 % natezenia pradu
spawania. Udziat natezenia pradu podstawo-
wego i spawania (réwnowaga) w periodzie
pulsacji wynosi 50 % na 50 %.

e Czas opadania natezenia pradu spawania 0-5 s

e Natezenie pradu koricowego 10-200 A.

Metoda TIG — ustawienie natezenia pragdu spawania
Przy pomocy kodera (pozycja 6, rys. 2) wprowadzié
pozadang wartos¢ natezenia pradu spawania.

MMA VRD
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Metoda TIG — nastawienie czestotliwosci pulsacji
pradu spawania

Weciska¢ przycisk SET (pozycja 9, Rys. 1) az do
rozéwiecenia sie LED PULSE (pozycja 5, Rys. 1) - jak na
rysunku. Gatkg kodera wprowadzi¢ wymagang
wartos¢é czestotliwosci pulsacji pradu spawania. Gdy
zostanie wprowadzone ,0“ pulsacja zostanie
wytgczona.
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Metoda TIG — ustawienie czasu opadania natezenia
pradu spawania

Wociska¢ przycisk SET (pozycja 9, rys. 1) az do
rozéwiecenia LED SLO (pozycja 7, rys. 1) - jak na
rysunku. Uzywajac potencjometr wprowadzi¢ wyma-
gana warto$¢ czasu trwania opadania natezenia
pradu spawania.

Metoda TIG — ustawienie wartosci natezenia pradu
koricowego
Wociskac przycisk SET (pozycja 9, rys. 1 az do rozéwie-
cenia LED - jak na rysunku. Uzywajac potencjometr
wprowadzi¢ wymagang warto$¢ natezenia pradu
koricowego.
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PRZYKtAD:

1. Przy ustawionym natezeniu pradu spawania 100
A (Swieci LED Iw (pozycja 10) i LED TIG (pozycja
2, Rys. 1), wyswietlacz wyswietla 100 (A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET rozéwieci sie LED
PULS (pozycja 5, Rys. 1). Mozna ustawi¢ wartos¢
czestotliwosci pulsacji pradu spawania w zakre-
sie 0 (pulsacja wytgczona) az po wartos$¢ 500 Hz.
Funkcja PULSE wytaczona zostanie wprowadze-
niem czestotliwosci ,0“. Ponowne wcisniecie
przycisku SET spowoduje rozéwiecenie LED
DOWN SLOPE (pozycja 7, Rys. 1). Mozna wpro-
wadzi¢ wartos$¢ czasu opadania natezenia pradu
spawania - np. 1ls (wprowadzamy potencjo-
metrem, pozycja 6, rys. 2). Czas opadania
natezenia pradu startowego wynosi 0-5s.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku
SET dojdzie do rozéwiecenia LED IEND (pozycja
8, Rys. 1). Mozna wprowadzi¢ wartos$¢ korco-
wego pradu spawania - np. 10 A (nastawione
zostanie przy pomocy potencjometru, na wys-
wietlaczu 10).

PRZEGRZANIE URZADZENIA

°C na wyswietlaczu sygnalizuje przegrzanie sie
urzadzenia. Sygnalizacja przebiega w dwoéch fazach.
W pierwszej fazie napis migocze, urzadzenie pracuje
normalnie, jednakze jesli proces spawania nie
zostanie przerwany, dojdzie do zablokowania urzad-
zenia (°C $wieci na wyswietlaczu nieustannie), i to az
do ochtodzenia sie elementéw wewnetrznych.

FUNKCJA OGRANICZENIA POBORU PRADU Z SIECI

Ta funkcja umozliwia ograniczenie maksymalnego
mozliwego poboru pradu z sieci przez maszyne.
Funkcja stuzy do zapewnienia bezproblemowej pracy
maszyny podtaczonej do stabszych sieci z niska
wartoscig zabezpieczenia. Funkcje mozna nastawic
obrotowym koderem podczas startu maszyny
w trybie MMA i TIG (F4 — F30). Z aktywng ta funkcja
jest ograniczana moc maszyny. Z nastawionym
parametrem ,F30“ maszyna pracuje bez jakiegokol-
wiek ograniczenia mocy. Na przyktad w razie
podtaczenia maszyny do obwodu z bezpiecznikiem
10 A obrotowym koderem nalezy nastawi¢ wartosé
F10, w wyniku czego maszyna dostosuje swoja
charakterystyke mocy i zapobiegnie roztaczaniu
bezpiecznika.

Zmiany nastawienia tej funkcji moina dokonad
réwniez podczas pracy maszyny przytrzymujac przez
czas ponad 2 s wcisnhiety przycisk SET (poz. 9, rys. 1).
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FUNKCIA ARC-FORCE

Funkcja ta zwieksza energie dostarczang do
skracajacego sie tuku podczas wykorzystania metody
MMA, co przys$piesza topnienie elektrody i zabrania
w ten sposob jej przyklejeniu. Funkcja aktywowana
jest, gdy napiecie na tuku spadnie pod mniej wiecej
17 V. Funkcje mozna ustawi¢ w trzech krokach przy
pomocy gatki kodera podczas startu urzadzenia w
trybie MMA (AFO, AF1 i AF2). Podczas wprowadzania
AFO jest funkcja wytaczona i nie dochodzi do
zwiekszania pradu. W fazie AF1 dodaje sie 50%
energii a przy ustawieniu fazy AF2 100%. Zmiane
ustawienia tej funkcji mozna przeprowadzi¢ takze
podczas eksploatacji urzadzenia i to w taki sposob, ze
przez okres trwajacy ponad 2s przytrzymany zostanie
przycisk SET (pozycja 9, rys. 1). Wtaczenie funkcji
sygnalizuje LED MMA AF.

~
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ANTI-STICK
Sygnalizacja - - - na wyswietlaczu sygnalizuje
zadziatanie funkcji ANTI-STICK. Funkcja zostaje

aktywowana, gdy dojdzie, mimo wszystkich krokéw
ostroznosci, do zetkniecia sie elektrody z materiatem
(funkcja nie wyklucza przyklejenia). Podczas dotyku
dojdzie do spadku natezenia pradu pod 10 A, co
umozliwia tatwe odklejenie elektrody. Funkcje ANTI-
STICK mozna wyfaczy¢, np. ze wzgledu na osuszenie
elektrody, w taki sposdb, ze przez okres dtuzszy niz
4s bedzie przytrzymywany przycisk SET (pozycja 9,
rys. 1), po czym dojdzie do przetaczenia ustawienia
przy pomocy kodera.
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Funkcja sygnalizacji podnapiecia (Uin)

Urzadzenie wyposazone jest w funkcje rozpoznawa-
nia podnapiecia w sieci el. Gdy podczas eksploatacji
pojawi sie w sieci duze podnapiecie, uzytkownik
zostaje poinformowany o zaistniatym stanie poprzez
migoczacy napis Uin. Po ustgpieniu przyczyny, alert
bedzie usuniety przy pomocy gtéwnego wiacznika
(pozycja 1, rys. 2).

OSTRZEZENIE: Gdy urzadzenie zasilane jest przez
napiecie nizsze od 230 V, dochodzi do stosownego
obnizenia mocy urzadzenia.

Napigcie zasilania musi wynosi¢ 230V -60 % / +15 %.

MMA VRD
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Funkcja sygnalizacji nadnapiecia (Uhi)

Urzadzenie wyposazone jest w funkcje rozpoznawa-
nia nadnapiecia w sieci el. Podczas napigcia sieciowe-
go wyzszego od dopuszczalnego, dojdzie, ze wzgledu
na wytrzymato$¢ elementéw tgczacych, do zabloko-
wania urzadzenia a obstuga zostanie poinformowana
napisem Uhi. Po ustgpieniu przyczyny, alert bedzie
usuniety przy pomocy gtéwnego wigcznika (pozycja
1, Rys. 2).

OSTRZEZENIE: Funkcja nie ma zastosowania jako
ochrona przeciwprzepieciowa. Podczas zbyt wysokie-
go napiecia w sieci el. moze doj$¢ do uszkodzenia
urzadzenia.

74 -

MMA VRD

1 @ Y loo

PULS

SPAWANIE METODA TIG
Zapalenie tuku w metodzie TIG nastepuje w taki
sposob:

1. Wiaczy¢ inwertor przy pomocy gtéwnego wigcz-
nika. Nastawi¢ metode spawania TIG i wprowad-
zi¢ parametry spawania wedle procedury opisa-
nej powyzej.

2. Przytaczy¢ palnik spawalniczy do inwertora i za-
woru redukcyjnego na butli gazowej. Palnik spa-
walniczy bedzie podtgczony do ztacza ujemnego
a przewdd uziemiajacy do ztacza dodatniego.

3. Przy pomocy zaworu znajdujgcego sie na butli
puscic¢ gaz - Argon

4. Dotkna¢ elektroda

wolframowa materiatu

uziemionego. Zrédto inwertora wiaczy sie
samoczynnie.
5. Ruchem kolebkowym prowadzonym przez

krawedZ dyszy oddali¢ elektrode wolframowg -
tuk el. jarzy sie. Gdy dojs¢ ma do ukonczenia
procesu spawania, oddali¢ elektrode na kroétki
okres czasu (do 1 s) na odlegto$¢ 8 - 10 mm od
materiatu spawanego. Inwertor samoczynnie
rozpocznie obnizanie (wedle ustawionego czasu
DOWN SLOPE) natezenia pradu spawania, az do
catkowitego wytgczenia tuku (wedle ustawionej
wartosci natezenia pradu koricowego lend).

Wyobrazenie startu TIG

“\lflb

START | ZAKONCZENIE PROCESU SPAWANIA

METODA TIG (rys. 3)

1. Zblizenie elektrody wolframowej do materiatu
spawanego.

2. Lekki dotyk elektrody wolframowej i materiatu
spawanego (nie trzeba pocierac).

3. Oddalenie elektrody wolframowej i zajarzenie
tuku spawalniczego przy pomocy LA - bardzo
mate zuzycie elektrody wolframowej w skutek
dotyku.



Rysunek 3 Przebieg procesu spawania metoda TIG
W 0-5s POST GAS
ON
lo IsTaRT | leno
" = ~glll 11-3mm\&,— 8-10 mm &, I13mm 13mm
1 2 3 4 5 7
4. Proces spawania. Tabelka nr 5
5. Zakoriczenie procesu spawania i aktywacja Srednica elektrody (mm)  Zakres natgzenia (A)
DOWN SLOPE (wypetnienie jeziorka) dokonywa- 1,6 30-60
ne sg poprzez oddalenie elektrody wolframowej 2 40-75
o mniej wiecej 8 - 10 mm od materiatu spawa- 2,5 60-110
nego. 3,25 95-140
6. Ponowne zblizenie - natgzenie pradu spawania 4 140-190
spada przez ustawiony okres (0 az 5 s) az do 5 190-240
ustawionej wartosci pradu koricowego (np. 10 6 220-330

A) — wypetnienie jeziorka.
7. Zakoriczenie procesu spawania. Sterowanie cyf-
rowe wytgczy spawanie w sposéb samoczynny.

PODSTAWOWE ZASADY SPAWANIA ELEKTRODA
OTULONA

Przetaczy¢ urzadzenie do trybu MMA - elektroda
otulona.

W tabeli nr 4 znajduja sie ogdlne dane stuzace do
wyboru elektrody w zaleznosci od jej $rednicy i gru-
bosci materiatu podstawowego. Wartosci wykor-
zystanego natezenia pragdu podane w tabelce powia-
zane s3 zodpowiednimi elektrodami do spawania
stali zwyktej i metali niskostopowych. Dane te nie
maja wartosci absolutnej, a jedynie charakter

informacyjny. Aby dokona¢ doktadnego wyboru,
trzeba rozpatrzy¢ polecenia podane przez producen-
ta elektrod. Natezenie pradu wykorzystanego zalezne
jest od pozycji spawania i rodzaju spoiny i wzrasta
z przyrostem grubosci i wymiaréw czesci.

Tabelka nr 4
Grubos$é materiatu S$rednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Ponad 12 4
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Odpowiednia wielko$¢ natezenia pradu spawalnic-

zego do roinych srednic elektrod podana zostata

w tabeli nr 5 a dla réznego rodzaju spawania

wartosci te sg:

e Duze dla spawania podtuznego

e Srednie dla spawania ponad gtowa

e Niskie dla spawania wertykalnego w kierunku na
dét i do taczenia matych zagrzanych kawatkow

Przyblizone dane dotyczace przecigtnego natezenia
pradu wykorzystywanego podczas spawania zwyktej
stali przy pomocy elektrod obliczy¢ mozna na
podstawie ponizszego wzoru:

1=50x (Je —1)

GDZIE:

| = natezenie pradu spawania
e = $rednica elektrody

PRZYKtAD:
Dla elektrody o $rednicy 4 mm
I=50x(4—-1)=50x3=150A

Pozycja elektrody podczas spawania:
Rysunek 4




Przygotowanie materiatu podstawowego:

W tabeli 6 podane sa wartosci stuzagce do przygoto-
wania materiatu. Wymiary okresli¢ mozna przy po-
mocy rysunku 5.

—< 2T
Aot

Rysunek 5
Tabelka 6
s (mm) a(mm) d (mm) a (9)

0-3 0 0 0

3-6 0 s/2(max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60
SPAWANIE METODA TIG
Spawanie przy pomocy inwertora umozliwia

spawanie metodg TIG ze startem dotykowym.
Metoda TIG jest bardzo skuteczna zwtaszcza podczas
spawania stali nierdzewnych. Przetaczy¢ urzadzenie
do trybu TIG.

Podtaczenie palnika spawalniczego i przewodu:
Podtaczenie palnika spawalniczego do bieguna minus
a przewod uziemiajacy do bieguna plus - polaryzaja
prosta.

Wybér i przygotowanie elektrody wolframowej:

W tabeli 7 podane s3 wartosci pradu spawania
i przekrojow elektrody wolframowej z 2 % domieszka
toru - czerwono znaczone elektrody.

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

Elektrode wolframowg przygotowac trzeba wedle
danych umieszczonych w tabeli 8 i na podstawie

rysunku nr 6.

Rysunek 6 @ Q

Tabelka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Ostrzenie elektrody wolframowej:
Przez witasciwy wyboér elektrody wolframowej i jej
odpowiednie przygotowanie mozemy wptyng¢ na
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wtasciwosci tuku spawalniczego, geometrie zgrzewu
i zywotnos¢ elektrody. Elektrode trzeba delikatnie
szlifowaé w kierunku podtuznym wedle rysunku 7.

Rysunek 8 przedstawia wptyw szlifowania elektrody

na jej zywotnosé.
Jl
4

Rysunek 7 Rysunek 8

Rysunek 8A - delikatne i réwnomierne szlifowanie
elektrody w kierunku podtuznym - zywotnos¢ az 17
godzin

Rysunek 8B - grube i nieréwnomierne szlifowanie w
kierunku poprzecznym - zywotnos$¢ 5 godzin.

Parametry do poréwnania wptywu
szlifowania elektrody dotycza wykorzystania:
HF zajarzenia tuku el., elektrody &J 3,2 mm, natezenia
pradu spawania 150 A i materiatu spawanego - rura.
Gaz ostonowy:

Do spawania metodg TIG trzeba wykorzysta¢ Argon
o czystosci 99,99%. llos¢ przeptywu okreslic mozna
na podstawie tabelki 9.

sposobu

Tabelka 9
Prad Srednica Dysza Przeptyw
spawania | elektrody spawalnicza gazu
(A) (mm) ne) | @(mm) | (/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 16,5/8,0/9,5| 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Pozycja palnika spawalniczego podczas spawania:

X
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pozycja w (PA)
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pozycja s (PF)

20 - 30° pozycja w (PA)

15 -40°
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~—
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Przygotowanie materiatu podstawowego:

W tabeli 10 podane sg wartosci dotyczace przygoto-
wan materiatu. Wymiary okresli¢ mozna na podsta-
wie rysunku 9.
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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 zasady dotyczace spawania metoda

TIG:

1. Czystosc¢ - okolica zgrzewu powinna by¢ podczas
spawania pozbawiona smardw, ttuszczy i dals-
zych nieczystosci. Trzeba réwniez uwaza¢ na
czysto$¢ materiatu dodatkowego i czystosé
rekawiczek operatora podczas spawania.

2. Doprowadzenie materiatu dodatkowego - by
uniemozliwione zostato utlenienie, powinien
zosta¢ koniec materiatu dodatkowego zawsze
pod ostong gazu ptyngcego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframowych -
wyboru trzeba dokonaé na podstawie natezenia
pradu, biegunowosci, rodzaju materiatu podsta-
wowego i sktadu gazu ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych - ostrzenie
wierzchotka elektrody powinno zosta¢ wykona-
ne w kierunku podtuznym. Czym nizsza jest
chropowato$é powierzchni wierzchotka, tym
spokojniej tuk elektryczny sie jarzy i tym dtuzsza
jest zywotnosé elektrody.

5. 1los¢ gazu ostonowego - trzeba dostosowac do
potrzeb rodzaju spawania, ewentualnie rozmia-
réow dyszy gazowej. Po zakoriczeniu spawania
gaz powinien ptynaé jeszcze przez dostatecznie

dtugi czas, by zapewniona zostata ochrona
materiatu i elektrody wolframowej przed
utlenieniem.

Typowe btedy spawania TIG i ich wptyw na jakos¢

zgrzewu:

Prad spawania jest zbyt:

Niski:  niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki: naruszenie koncéwek elektrod wolframo-
wych prowadzi do niespokojnego jarzenia
sie tuku.

Oproécz tego btedy mogg by¢ spowodowane nieodpo-

wiednim prowadzeniem palnika spawalniczego

i btednym dodawaniem materiatu dodatkowego.

77 -

Zanim zaczniemy spawac

WAZNE: przed wiaczeniem spawarki trzeba ponow-
nie sprawdzi¢, czy napiecie i czestotliwos$¢ sieci
elektrycznej odpowiada tabliczce znamionowe;j.
Ustawi¢ natezenie pradu spawania za pomoca
potencjometra natezenia pradu spawania. Witaczyé
spawarke gtéwnym wtacznikiem Zrédta (rys. 1,
pozycja 1). Zielone $wiatto sygnalizacyjne pokazuje,
ze urzadzenie jest wiaczone i gotowe do eksploatacji.

Ostrzezenia dotyczace pojawienia
sie mozliwych probleméw i ich

usuwanie

Przewdd zasilajacy, przedituzacz i przewody spawal-

nicze uwaza sie za przyczyny najczesciej pojawia-

jacych sie probleméw. W przypadku oznak proble-

méw trzeba postepowac nastepujaco:

e Sprawdzi¢ warto$¢ dostarczanego
sieciowego.

e  Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajacy jest wiasciwie
przytaczony do wtyczki i gtéwnego wiacznika.

e Sprawdzi¢ czy bezpieczniki albo ochronniki s
w porzadku.

Gdy wykorzystywany jest przedtuzacz, sprawdzi¢

trzeba jego dtugos¢, srednice i przytgczenie.

Sprawdzi¢, czy ponizej wymienione elementy nie sg

uszkodzone:

e Gtoéwny wiacznik sieci energetycznej.

e Wtyczka zasilajaca i gtéwny wigcznik urzadzenia.

UWAGA: Pomimo Panstwa zdolnosci technicznych

niezbednych do naprawienia spawarki, polecamy

Panstwu skorzysta¢ w razie uszkodzenia urzadzenia

z personelu przeszkolonego i naszego technicznego

oddziatu serwisowego.

napiecia

Konserwacja

OSTRZEZENIE: Zanim przeprowadzona zostanie
kontrola jakiegokolwiek rodzaju albo tez konserwacja
wnetrza urzadzenia, trzeba urzadzenie wytgczyc
s sieci elektrycznej!

Podczas planowania konserwacji urzadzenia trzeba
wzig¢ pod uwage zakres i okolicznosci stosowania
urzadzenia. Uwazne wykorzystanie i konserwacja
prewentywna pomaga w unikaniu pojawiania sie
zbednych wad i zaktécen. Jezeli wymagaja tego
warunki pracy urzadzenia, trzeba zastosowac szybciej
po sobie idgce interwaty kontroli i konserwacji.
Zwtaszcza w warunkach, kiedy urzadzenie eksploato-
wane jest w warunkach znacznie zakurzonych z kur-
zem przewodzacym, stosowac trzeba interwat dwa
razy w miesigcu.



OKRESOWA KONSERWACIJA | KONTROLA

Kontrola przeprowadzana w zgodzie z EN 60974-4.
Zawsze przed wykorzystaniem urzadzenia trzeba
sprawdzi¢ stan przewoddw spawalniczych i zasilania.
Nie uzywac przewoddw uszkodzonych.
Przeprowadzi¢ kontrole wzrokowa:

e przewody spawalnicze

e sie¢zasilania

e obwdd spawania

e ostony

e elementy sterujace i indykacyjne

e stan ogdlny

KAZDEGO POt ROKU

Roztaczy¢ wtyczke urzadzenia z gniazdka i poczekac
przez okoto 2 min. (nastanie wytadowanie tadunku
kondensatoréw wewnatrz urzadzenia). Nastepnie
usung¢ ostone urzadzenia. Oczysci¢ wszystkie
zanieczyszczone zfgcza mocy elektrycznej a poluzo-
wane dokrecic.

Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzadzenia z kurzu i nie-
czystosci, na przyktad przy pomocy miekkiej
szczoteczki i odkurzacza.

UWAGA: Podczas czyszczenia przy pomocy powietrza
sprezonego (wydmuchiwanie nieczystosci) trzeba za-
chowac szczegdlng ostroznos¢, moze nastac uszkod-
zenie urzadzenia. Nigdy nie uzywac rozpuszczalnikow
i rozcienczalnikow (np. aceton itp.), poniewaz
mogtyby uszkodzi¢ elementy z tworzywa sztucznego
i napisy na panelu czotowym.

Urzadzenie moze naprawia¢ wylacznie pracownik
z kwalifikacja elektrotechniczna.

PROCEDURA SCIAGANIA OBUDOWY URZADZENIA
Postepowac w taki sposéb: Usung¢ pasek z uchwy-
téw. Wysrubowaé 2 sruby w gornej czesci ostony.
Lekko odchyli¢ gorng czesé obu czdt i ostone zdjaé.
Podczas kompletacji urzadzenia postepowad w kie-
runku odwrotnym.

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaty zaprojektowane
specjalnie dla tych urzadzen. Wykorzystanie nieorygi-
nalnych czes$ci zamiennych moze spowodowaé
réznice w mocy albo redukowac¢ zaktadany poziom
bezpieczenistwa. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za stosowanie nieoryginalnych czesci zamien-
nych.

-78 -

Zamowienie czesci zamiennych

Dla bezproblemowego zamawiania czesci zamien-

nych trzeba podawac:

e numer zamdwienia czesci

e nazwe czesci

e  rodzaj urzadzenia

e napiecie zasilajgce i czestotliwo$¢ podang na
tabliczce znamionowej

e numer produkcyjny urzadzenia

PRZYKLAD: 1 szt. Nr. zamdéw 30451, wentylator

SUNON dla urzadzenia FENIX 200, 1x230V 50/60 Hz,

nr produkcyjny...

Procedura dokonywania

spawarki inwertorowej

Do realizacji rewizji trzeba zastosowa¢ wtasciwe

urzadzenie pomiarowe stuzace do mierzenia rewizji,

np. REVEX 51 (2051). Nie mozna zastosowac urzad-
zenia MEGMET, poniewaz jego zastosowanie stwarza

ryzyko zniszczenia urzadzenia .

1. Wigczy¢ gtdwny wiacznik urzadzenia.

2. Wtyczke zasilajgca  witozy¢ do
pomiarowego.

3. Urzadzenie pomiarowe ustawi¢ wedtog instruk-
cji do pomiaru opornosci.

4.  Przy pomocy sondy zmierzona zostanie opor-
no$¢ na czesciach stykajacych sie z ziemig, np.
$ruby ostony. Oporno$¢ musi by¢ nizsza od 0,1Q.

5. Urzadzenie pomiarowe ustawi¢ wedle instrukcji
do pomiaru metodg pradu znikajacego.

6. Zmierzy¢ prad znikajagcy a pomiar powtdrzyc
z polaryzacjg przeciwna.

7. Urzadzenie pomiarowe ustawi¢ wedle instrukcji
do pomiaru metody Zastepczego pradu znikaja-
cego.

8.  Dokona¢ pomiaru zastepczego pradu znikajgce-
go i pomiar powtdrzy¢ z polaryzacja przeciwng.

9.  Urzadzenie pomiarowe ustawi¢ wedle instrukcji
do pomiaru metody Pradu w przewodniku
ochronnym.

rewizji

urzadzenia

10. Dokonaé pomiaru pradu w przewodniku ochron-
nym i pomiar powtérzy¢ zpolaryzacjg prze-
ciwna.

11. Podczas zadnego pomiaru dokonanego wedtdg

punktéw 5 - 10 warto$¢ pradu nie moze by¢
wieksza od 3,5 mA.
Spawarka musi by¢ poddawana kontrolom okreso-
wym wedtég EN 33 1500/1990.

Udzielenie gwarangji

1. Okres gwarancji na spawarki ustalony jest na
okres 24 miesiecy od daty sprzedazy urzadzenia
kupujacemu. Okres gwarancji rozpoczyna sie
w dniu przekazania urzadzenia kupujacemu,



ewentualnie w dniu mozliwej dostawy. Okres
gwarancji dotyczacy palnikéw spawalniczych
wynosi 6 miesiecy. Do okresu gwarancyjnego nie
wlicza sie okres od zastosowania reklamacji
uzasadnionej az do czasu, kiedy urzadzenia
zostanie naprawione.

Trescig gwarancji jest odpowiedzialnos¢ za to, ze
konkretne urzadzenie bedzie miato od chwili
dostarczenia i przez caty okres trwania gwarancji
wtasciwosci  okreSlone przez obowigzujace
warunki i normy techniczne.

Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére pojawig sie na
urzadzeniu po jego sprzedaniu w okresie gwa-
rancyjnym, polegajg na obowigzku bezptatnego
usuniecia wady producentem urzadzenia albo
organizacjg serwisowg autoryzowang przez
producenta urzadzenia.

Warunkiem obowigzywania gwarancji jest, by
spawarka eksploatowana byta sposobem i w ce-
lu, dla ktérych byt przeznaczony. Za wady nie
uznaje sie uszkodzenia i szczegdlne zuzycie,
ktére powstaty w efekcie niedostatecznej
konserwacji albo nie wykonania pozornie
nieistotnych wad.

Za wade nie mozna uznac:

e uszkodzenie transformatora albo prostow-
nika w skutek nieodpowiedniej konserwacji
palnika spawalniczego i w efekcie tego
powstatego  zwarcia pomiedzy  dyszg
a uchwytem.

e uszkodzenie zaworu elektromagnetycznego
nieczystosciami w efekcie nie stosowania
filtra gazowego.

e uszkodzenie mechaniczne palnika spawal-
niczego w efekcie niestosownego trakto-
wania itd.

Gwarancja nie dotyczy takze uszkodzen powsta-
tych pod wptywem niespetnienia obowigzkéw
wiasciciela, jego niedoswiadczenia, albo nie-
odpowiednich zdolnosci, niedotrzymania prze-
pisdw wymienionych w instrukcji obstugi i kon-
serwacji, wykorzystaniem urzadzenia do celdw,
do ktérych nie zostato wyprodukowane, prze-
cigzaniem urzadzenia, nawet wyjatkowym.
Podczas konserwacji i napraw urzadzenia trzeba
stosowaé wylacznie oryginalne czesci produ-
centa.
W okresie gwarancyjnym nie jest dozwolone
dokonywaé jakichkolwiek modyfikacji albo
zmian na urzadzeniu, ktére mogty by wptynac na
funkcjonalno$¢  poszczegdlnych  elementéw
urzadzenia. W przeciwnym razie gwarancja nie
bedzie zastosowana.

Roszczenia ptynace zgwarancji muszg zostac

zastosowane natychmiast po stwierdzeniu wady
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produkcyjnej albo wady materiatowej i to wobec
producenta albo sprzedawcy.

Jezeli podczas naprawy gwarancyjnej zostanie
wymieniona cze$¢ wadliwa, wiasnos¢ czesci
wadliwej przechodzi na producenta.

SERWIS GWARANCYJNY

1.

Serwis gwarancyjny moze wykonywac wytacznie
technik przeszkolony i upowazniony przez
producenta.

Przed wykonaniem naprawy serwisowej trzeba
przeprowadzi¢ kontrole danych dotyczacych
urzadzenia: date sprzedazy, nr produkcji, typ
urzadzenia. W wypadku, ze dane nie s3 w zgod-
zie z warunkami uznania naprawy gwarancyjnej,
np. przeterminowanie, niewtasciwe wykorzysta-
nie produktu bedace w konflikcie zinstrukcja
stosowania itd., nie bedzie mozna dokonaé
naprawy jako naprawy gwarancyjnej. W takim
wypadku wszelkie koszty zwigzane z naprawg
reguluje klient.

Integralng czescia dokumentacji niezbednej do
uznania gwarancji jest wtasciwie wypetniona
karta gwarancyjna i protokoét z reklamaciji.

W przypadku powtarzajacego sie uszkodzenia na
jednym urzadzeniu i jednym elemencie, niezbedna
bedzie konsultacja z technikiem serwisowym produ-
centa.
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Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols / Verwendete
grafische Symbole / Wykorzystane ikony
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CZ - Popis
Hlavni vypinac
Uzemnéni
Kontrolka tepelné
ochrany
Vystraha riziko Grazu
elektrickym proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce

Ochrana zemnénim
Svarovaci napéti
Svarovaci proud

V.R.D. bezpecnostni
systém MMA

Dobéh proudu

Koncovy proud

HOT START -
procentuelni navyseni
proudu pfi funkci HOT
START

Frekvence prepinani
horniho a dolniho proudu
Likvidace pouZitého
zafizeni

Pozor nebezpedi
Seznamte se s navodem
k obsluze

Zplodiny a plyny pfi
svarovani

Ochrana pfed zafenim,
popaleninami a hlukem
Zabranéni pozéru a
exploze

Nebezpeci spojené

s elektromagnet. polem
Suroviny a odpad
Manipulace a usklad-
néni stlatenych plyna

SK - Popis
Hlavny vypinac
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha pre riziko Urazu
el. prudom

Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke

Ochrana uzemnenim
Zvaracie napétie
Zvaraci prad

V.R.D. bezpecnostny
systém MMA
Dobeh prudu
Koncovy prud

HOT-START - percentudine
navysSenie prudu pri funkcii
HOT-START

Frekvencia prepinania
horného a dolného prudu
Likviddcia pouZitého
zariadenia

Pozor nebezpecenstvo
Oboznamte sa s ndvodom
na obsluhu

Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim,
popéleninami a hlukom
Zabranenie poZziaru a
explozii

Nebezpecenstvo spojené s
elektromagnetickym polom
Suroviny a odpad
Manipulacia a uskladnenie

stlacenych plynov

EN - Description
Mine switch
Grounding
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 radia-
tion, burns and noise
Avoidance of flames
and explosions
Risks due
electromagnetic fields
Materials and disposal

Manipulation and

DE - Beschreibung

Hauptschalter
Erdung

Signallampe Warmeschutz

\Warnung Risikounfall durch
el. Strom

Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme

Erdungsschutz
SchweiRspannung
Schweistrom

V.R.D. Sicherheitssystem
MMA

Stromauslauf
SchluRstrom

HOT START - Prozentuelle

Stromer-héhung bei der
Funktion HOT START

Frequenz der Umschaltung des

oberen und unteren Strom
Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die
Bedienanweisung kennen
Produkte und Gase beim
Schweien

Schutz vor Strahlung,
Brandwunden und Larm
Brandverhiitung und
Explosionverhiitung

Die mit elmagn. Strahlung
ver-bundene Gefahr
Rohstoffe und Abfalle
Manipulation und Lagerung

mit Druckgas

Gtowny wigcznik
Uziemienie

Kontrolka ochrony termicznej

Ostrzezenie przed ryzykiem
porazeniem pradem elektryc.

Biegun ujemny na zacisku

Biegun dodatni na zacisku

(Ochrona przez uziemnienie
Napiecie spawania

Prad spawania

V.R.D. system bezpieczerstwa
MMA

(Opadanie natezenia pradu
Prad koricowy

HOT START - procentowy
wzrost natezenia pradu pod-
czas zastosowania funkgji
HOT START

Czestotliwos¢ przetgczania
pradu goérnego i dolnego
Likwidacja urzadzenia
wykorzystanego

Uwaga niebezpieczeristwo
Zaznajom sie z instrukcja
obstugi

Spaliny i gazy podczas
spawania

Ochrona przed promieniowa-
niem, popaleniami i hatasem
Zapobieganie powstawaniu
pozaréw i wybuchéw

Ryzyka potaczone z polem
elektromagnetycznym
Surowce i odpady
Manipulacja i sktadowanie

gazéw sprezonych
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Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku /
Rating plate symbols / Grafischen Symbole auf dem Datenschild /
lkony znajdujace sie na tabliczce znamionowej
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Type: FENIX 200 PF
N 60974-1, -10 -

10A/20,4V-200A/28,0V

X e | o | oo |
o i e
T

10A/104V-200A/18,0V

X[ o [ son | toon |
DENERTS
6,6V

l1ess = 17,0 A

CZ - Popis
Napajeci napéti
Svarovaci metoda

Svarovaci stroj

Typ stroje

Jméno a adresa
vyrobce
Vyrobni ¢islo
Normy

Proud pfi zatizeni

Napéti pfi zatizeni

Napajacie napatie
Zvaracia metéda

Zvaraci stroj
Typ stroja

Nazov a adresa vyrobcu
Vyrobné ¢islo
Normy

Prid pri zatazeni

Napatie pri zatazeni

EN - Description
Supply voltage
Welding method
Description of the
machine
Name of the
machine
Name and address of
manufacturer
Serial number
Standards
Nominal welding
current

Nominal load voltage

DE - Beschreibung
Speisespannung
Schweimethode

Schweimaschine
Maschinentyp

Name und Anschrift

Seriennummer
Referenznormen
Ampere Ausset-
zungsverhaltnis
Volt Aussetzungs-
verhaltnis

Napiecie zasilania
Metoda spawania

Spawarka

Typ urzadzenia

Nazwa i adres
producenta

Nr produkcyjny
Normy

Natezenie pradu
podczas obcigzenia
Napiecie podczas
obcigzenia
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Seznam nahradnich dilG stroji / Zoznam nahradnych dielov strojov
List of spare parts / Ersatzteilliste / Lista czesci zamiennych urzadzenia

CZ - Seznam
nahradn 0

Plosny spoj
F200PFC_A
Plo3ny spoj
F200PFC_Fidici
Plosny spoj
F200PFC_B
Plosny spoj
F200PFC_UNI
Transformator
hlavni
Dno
Ventilator
Vypinac hlavni
Celo zadni
Kabel privodni 3x2,5
Rychlospojka
komplet 25mm?
Konektor délkového
ovladani
Knoflik pfistrojovy
Samolepka celni
klavesnice
Samolepka
vykonnostni
Tlumivka

Plo$ny spoj F200PFC_A

Plosny spoj
F200PFC_riadiaci

Plosny spoj F200PFC_B

Plosny spoj
F200PFC_UNI

Transformator hlavny

Dno

Ventilator

Vypinac hlavny

Celo zadné

Kabel privodny 3x2,5
Rychlospojka komplet
25 mm?

Konektor dialkového
ovladdania

Gombik pristrojovy
Samolepka celnej
klavesnice
Samolepka
vykonnostna
TImivka

EN t of
spareparts

PCB F200PFC_A
PCB F200PFC_
driving

PCB F20PFCO_B
PCB F200PFC_UNI

Main Transformer

Base

Fan

Main switch

Rear panel

Mains cable 3x 2,5
Quick connection
core 25mm?
Connector of
remote control
Instrument knob

Front panel sticker

Base sticker

Inductor

Flacheverbindung
F200PFC_A
Flacheverbindung
F200PFC_fidici
Flacheverbindung
F200PFC_B
Flacheverbindung
F200PFC_UNI

Haupttransformator

Boden

Lifter
Hauptschalter
Hintere Stirn
Zufuihrungskabel 3x2,5
Schnellkupplung
komplett 25mm?
Stecker der
Fernbedienung
Geratknopf
Vordere
Selbstklebefolie

Etikette leitende

Schutzspule

Obwod drukowany
F200PFC_A
Obwdd drukowany
F200PFC_sterujacy
Obwdd drukowany
F200PFC_B
Obwdd drukowany
F200PFC_UNI

Gtéwny transformator

Dno

Wentylator

Gtowny wigcznik
Czoto tylne

Przewdd zasilania 3x2,5
Ztgcze szybkoskretne
komplet 25mm?
Wejscie sterowania
zdalnego

Gatka przyrzadowa
Naklejka klawiatury
przedniej

Tabiczka znamionowa

Dtawik

11827

11720

11828

11737

11859

11832
42073
30452
11854
31064

30421

11766
30860
33212

33372
11860
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Fénix 200 PFC VR - rychlospojky 35-50 / gladhand 35-50 / Schnellkupplung 35-50 / szybkoskretne 35-50

nahradnich dil
Plosny spoj
F200PFC_A
Plosny spoj
F200PFC_ridici
Plo3sny spoj
F200PFC_B
Plosny spoj
F200PFC_UNI
Transforméator
hlavni
Dno
Ventilator
Vypina¢ hlavni
Celo zadni
Kabel privodni 3x2,5
Rychlospojka
komplet 25mm?
Konektor dalkového
ovladani
Knoflik pfistrojovy
Samolepka celni
kldvesnice
Samolepka
vykonnostni
Tlumivka

SK - Zoznam
nahradnych dielov

Plosny spoj F200PFC_A

Plosny spoj
F200PFC_riadiaci

Plosny spoj F200PFC_B

Plosny spoj
F200PFC_UNI

Transformator hlavny

Dno

Ventilator

Vypinac hlavny

Celo zadné

Kébel privodny 3x2,5
Rychlospojka komplet
25 mm?

Konektor dialkového
ovladania

Gombik pristrojovy
Samolepka Celnej
kldvesnice
Samolepka
vykonnostna
TImivka

EN - List of
spareparts

PCB F200PFC_A
PCB F200PFC_
driving

PCB F20PFCO_B
PCB F200PFC_UNI

Main Transformer

Base

Fan

Main switch

Rear panel

Mains cable 3x 2,5
Quick connection
core 25mm?
Connector of
remote control
Instrument knob

Front panel sticker

Base sticker

Inductor

DE - Beschreibung

Flacheverbindung
F200PFC_A
Flacheverbindung
F200PFC_fidici
Flacheverbindung
F200PFC_B
Flacheverbindung
F200PFC_UNI

Haupttransformator

Boden

Lifter
Hauptschalter
Hintere Stirn
Zufiihrungskabel 3x2,5
Schnellkupplung
komplett 25mm?
Stecker der
Fernbedienung
Geratknopf
Vordere
Selbstklebefolie

Etikette leitende

Schutzspule

PL - Lista czesci
zamiennych

Obwdd drukowany
F200PFC_A
Obwdd drukowany
F200PFC_sterujacy
Obwdd drukowany
F200PFC_B
Obwdd drukowany
F200PFC_UNI

Gtowny transformator

Dno

Wentylator

Gtéwny wigcznik
Czoto tylne

Przewdd zasilania 3x2,5
Ztacze szybkoskretne
komplet 25mm?
Wejscie sterowania
zdalnego

Gatka przyrzadowa
Naklejka klawiatury
przedniej

Tabiczka znamionowa

Dtawik

Code

11827

11720

12057

11737

12055

12059
42073
30549
30877
31064

30421

42035
30860
33212

33372
11860
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnicka schéma
Electrical diagram / Schema / Schemat elektrotechniczny
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualititszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

FENIX 200 PFC

Serial number:

Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni &islo stroje: / Vyrobné ¢islo stroje:

Herstellungsnummer der Maschine:

Vyrobce / Vyrobca
Producer / Produzent
Producent

Razitko OTK / Peéiatka OTK

Pieczgtka OTK

Stamp an signature OTK / Stempel OTK

Datum vyroby / Datum vyroby

Data produkcji

Date of production / Datum der Produktion

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Gepriift von
Sprawdzit

Date of sale / Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Zaruéni list / Zaruénylist / Warr

Datum prodeje / Datum predaja

anty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis prodajca
Stamp and signature of seller

Pieczatka i podpis sprzedawcy

Stempel und Unterschrift des Verkdufers

Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku

Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviseingriff /
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Détum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Déatum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfuhrung der
Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklamag. protokolu
Cislo reklamac. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
protokoll

Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Agrokomplex - Vystavnictvo Nitra, Statny podnik
Zvaz strojarskeho priemysiu SR

udeluju ocenenie

CESTNE UZNANIE

9

MEDZINARODNY
STROJARSKY VELTRH
2012

exponati: Svarovaci invertor FENIX

KUHTREIBER, s. r. 0., Tfebig,
vyrobcovi: Ceska republika

KUHTREIBER, s. r. 0., Tiebic,
vystavovatelovi: éeska' republika

7}

, e = g b [) :
s e %\Z/“/
riadjte

predseda ¢
hodnotitelskej komisie Agrokomplex - Vystavnjftvo Nitra, Stétny podnik

NITRA 22.5.2012
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