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Tabulka 1
Technicka data

Svarovaci stroj 165

Svarovaci stroj 190

Vstupni napéti 50 Hz Vv 1x230 1x230
Rozsah svéreciho proudu A 10-160 10-180
Napéti na prazdno \" 88 88
ZatéZovatel 45% A 160 180
Zatézovatel 60% A 120 150
Zatézovatel 100% A 95 110
Jisténi A 16 20

Kryti IP23S IP23S
Rozméry DxSxV mm 330x143x245 350x143x245
Hmotnost kg 57 6,2

Omezeni pouziti

(EN 60974-1)

Pouziti zdroje svafovaciho proudu je typicky
prerusované, kdy se vyuZivd nejefektivnéjsi
pracovni doby pro svarovani a doby klidu pro
umisténi svafovanych ¢asti, pfipravnych operaci
apod. Tyto svarovaci invertory jsou zkonstruo-
vany zcela bezpecné k zatéZovani max. 160 a
180 A nominalniho proudu po dobu prace 45%
z celkové doby uZiti. Smérnice uvadi dobu
zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 30% pracovni
cyklus zatézovani se povazuji 3 minuty z deseti
minutového c¢asového Useku. Jestlize je
povoleny pracovni cyklus prekrocen, bude v
disledku nebezpe¢ného prehfati prerusen
termostatem, vzdjmu ochrany komponentl
zdroje svafovaciho proudu. Toto je indikovano
rozsvicenim Zlutého termostatového signdlniho
svétla na prednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k opétovnému
ochlazeni zdroje a Zluté signalni svétlo se vypne,
je stroj pfipraven pro opétovné pouZiti. Svaro-
vaci stroje jsou konstruovéany v souladu se stup-
ném ochrany krytem IP 23 S (tzn., Ze nejsou
uréeny k pouZiti pfi destovych srazkach, pokud
nejsou pouzivany pod pristieskem).

pouzivany vyhradné pro svafovani A
a ne pro jiné neodpovidajici pouZi-

ti. VZadném pfipadé nesmi byt stroj pouZit pro
rozmrazovéni trubek. Nikdy nepouZivejte svaro-
vaci stroj sodstranénymi kryty. Odstranénim
krytd se sniZuje ucinnost chlazeni a muazZe dojit
k poskozeni stroje. Dodavatel v tomto pfipadé

neprejima odpovédnost za vzniklou Skodu
a nelze z tohoto dlvodu také uplatnit narok na

Bezpecnostni pokyny

Svafovaci invertory musi byt

zarucni opravu. Jejich obsluha je povolena
pouze vyskolenym a zkuSenym osobam. Opera-
tor musi dodriovat normy EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskerd
bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa
jeho bezpecnost a bezpecnost treti strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNI
POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

€SN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni
pro obloukové svaieni kovi. €SN 05 06
30/1993 Bezpeénostni predpisy pro svareni
a plasmové fezani.

Svarovaci stroj musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny
pro provadéni této revize, viz § 3 vyhlaska CUPB
¢.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN
050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PRED-
PISY!

Dodrzujte vseobecné protipozarni predpisy pfi
soucasném respektovani mistnich specifickych
podminek.

Svarovani je specifikovdno vidy jako cinnost
s rizikem poZéru. Svafovani v mistech s hofla-
vymi nebo s vybusnymi materidly je pfisné
zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vidy hasici
pfFistroje. POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapa-
leni mnoho hodin po ukonceni svafovani
predevsim na nepfistupnych mistech.

Po ukonéeni svafovani nechte stroj minimalné
deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochla-
zeni stroje, dochazi uvnitf k velkému nardstu
teploty, ktera maze poskodit vykonové prvky.




BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANiI KOVU
OBSAHUIJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK,
RTUT A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatreni, pokud svarujete kovy,
které obsahuji tyto kovy:

PREVENCE PRED
ELEKTRICKYM PROUDEM

ZPLODINY A PLYNY PRI SVARO-

i A2\
Zajistéte Cistou pracovni plo-

U nddrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace,
nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svéreni je
moiné provadét pouze podle zvlastnich
predpisa!!!

URAZEM

V prostorach s nebezpecim vybuchu plati
Neprovadéjte opravy stroje
v provozu a je-li zapojen do el.

zvlastni predpisy.
sité.

Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z elektrické sité.

Svarovaci stroje musi byt obsluhovany
a provozovan kvalifikovanym persondlem.
V3echna pfipojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi a normami CSN 332000-5-54, SN
EN 60974-1 a zakony zabrariujicimi Urazim.
Nesvarujte ve vlhku, vihkém prostredi,
nebo za desté.

Nesvarujte s opotfebovanymi nebo posko-
zenymi svatovacimi kabely. Vidy kontroluj-
te svafovaci horak, svafovaci a napajeci
kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni
poskozena, nebo nejsou vodie volné ve
spojich.

Nesvafujte se svafovacim hordkem a se
svarovacimi a napajecimi kabely, které maji
nedostatecny prufez.

Zastavte svarovani, jestlize jsou hofak nebo
kabely ptrehfaté, aby se zabrénilo rychlému
opotfebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych Casti
elektrického obvodu. Po pouZiti opatrné
odpojte svafovaci hofdk od stroje a zab-
rante kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

chu a odvétravani od veske-
rych plynG vytvarenych béhem svarovani,
zejména v uzavienych prostorach.

Umistéte svarovaci soupravu do dobfe
vétranych prostor.

OCHRANA PRED ZARENIM, POPALE-
NINAMI A HLUKEM

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

Odstrarite veskery lak, necistoty a mastno-
ty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svarovani
tak, aby se zabranilo uvolfiovani toxickych
plyna.

Pracovni prostory vidy dobre vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni
z Uniku Zemniho ¢i jinych vybusnych plyn(,
nebo blizko u spalovacich motora.
NepfibliZujte svarovaci zafizeni k vanam
ur¢enym pro odstrafiovani mastnoty, a kde
se pouzivaji hoflavé latky a vyskytuji se
vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru,
jez obsahuje uhlovodiky, pouZivané jako
rozpous$tédla, nebot svafovaci oblouk
a produkované ultrafialové zareni s témito
parami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.

Nikdy nepouZivejte rozbité nebo

defektni ochranné masky.
Umistujte prahledné ¢iré sklo pred
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Chrarite své oCi specidlni svafovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem
(ochranny stupen DIN 9 - 14).

Nedivejte se na svareci oblouk bez
vhodného ochranného stitu nebo helmy.
Nesvafujte pred tim, neZ se ujistite, Ze
vsichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné
chranéni.

lhned odstrarite nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Dévejte pozor, aby oci blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produko-
vanymi svafecim obloukem.

Vidy pouZivejte ochranny odév, vhodnou
pracovni obuv, netfistivé bryle a ochranné
rukavice.

PouZivejte ochranna sluchatka nebo usni
vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste zabranili
spaleninam, a odérkam pFi manipulaci

s materialem.

Odstrarite z pracovniho prost-
fedi vSechny hoflaviny.
Nesvatujte v blizkosti hofla-




vych materidl ¢i tekutin, nebo v prostredi
s vybusnymi plyny.

e Neméjte na sobé obleceni impregnované
olejem a mastnotou, nebot by jiskry mohly
zpUsobit poZar.

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

e Nesvafujte pred tim, neZ zjistite, které
substance materidly obsahovaly. Dokonce
nepatrné stopy hotlavého plynu nebo teku-
tiny mohou zpUsobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukdvani
kontejnerd.

e \/yvarujte se svafovani v prostorach a roz-
sahlych dutindch, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.

e Meéjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

e Nikdy nepouZivejte kyslik ve svatovacim
hotdku, ale vidy jen netecné plyny a jejich
smési.

e Elektromagnetické pole vytva- @
fené strojem pfi svarovani
muze byt nebezpecné lidem s kardiostimu-
latory, pomuckami pro neslysici a s podob-
nymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se svym
lékarem.

e Nepfiblizujte ke stroji v provozu hodinky,
nosice magnetickych dat, hodiny apod.
Mohlo by dojit v dsledku plsobeni magne-
tického pole k poskozeni téchto pfistroj.

e Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi
poZzadavky stanovenymi smérnicemi
o elektromagnetické kompatibilité (EMC).
Svarovaci stroj je z hlediska odruseni urcen
pro primyslové prostory - klasifikace podle
SN 55011 (CISPR-11) skupina 2, zafizeni
tfidy A. Pfedpoklada se jejich Siroké poufziti
ve vSech primyslovych oblastech, ale neni
pro domaci pouziti! V pfipadé pouZiti
v jinych prostorach nez primyslovych mo-
hou existovat nutna zvlastni opatreni (viz
EN 60974-10). Jestlize dojde k elektromag-
netickym poruchdm, je povinnosti uZivatele
nastalou situaci vyresit.

UPOZORNENI: Toto zafizeni tfidy A neni uréeno

pro pouZivani v obytnych prostorech, kde je

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTRO-
MAGNETICKYM POLEM

elektrickd energie dodavana nizkonapétovym
systémem. Mohou se zde vyskytnout mozné
problémy se zajisténim elektromagnetické
kompatibility vtéchto prostorech, zplsobené
rusenim  Sifenym  vedenim  stejné jako
vyzafovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny
z materidl(, které neobsahuji ﬁi
toxické nebo jedovaté latky
pro uZivatele.

e Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen,
komponenty jsou bud ekologicky likvido-
vany, nebo poufZity pro dalsi zpracovani.
urcenych k odbéru pouZitého —
elektrozafizeni.

e PouZité zafizeni nevhazujte do béiného
odpadu a pouZijte postup uvedeny vyse.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI
e Pro likvidaci vyfazeného zafi-
zeni vyuZijte sbérnych mist

MANIPULACE A USKLADNENI

STLACENYCH PLYNU

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi
kabely prendsejicimi svafovaci
proud a lahvemi se stlacenym plynem
a jejich uskladriovacimi systémy.

e Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stla-
¢enym plynem, pokud je zrovna nebudete
pouzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt
Uplné otevreny, kdyZ jsou pouZzivany.

e  ZvySend opatrnost by méla byt pfi pohybu
s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo
poskozenim ¢i drazim.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaéenym
plynem, vidy pouZivejte pfislusné regula-
tory a tlakové redukce.

eV pfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se
pouzivani stlacenych plynt dle norem CSN
07 83 05.

UMISTENi STROJE

PFi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte po-
zor, aby nemohlo dochazet k vniknuti vodivych
nedistot do stroje (napf. odlétajici Castice od
brusného nastroje).



Instalace
Misto instalace pro svarovaci stroje by mélo byt
peclivé zvaZeno, aby byl zajistén bezpecny a po
vSech strankdch vyhovujici provoz. Dokonald
stabilita stroje proti preklopeni je zajisténa do
10 % naklonu. UZivatel je zodpovédny za insta-
laci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi vtomto ndvodu. Vyrobce
neruci za $kody vzniklé neodbornym pouzitim a
obsluhou. Svarovaci stroje je nutné chranit pred
vlhkem a destém, mechanickym poskozenim,
prlvanem a pfipadnou ventilaci sousednich
strojli, nadmérnym pretéZovanim a hrubym
zachazenim. Pred instalaci systému by mél
uzivatel zvazit mozné elektromagnetické problé-
my na pracovisti, zejména Vam doporucujeme,
abyste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy
blizko:
e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabel(
e radiovych a televiznich prenasect a pfiji-
maci
e pocitacl, kontrolnich a méficich zafizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomUckami pro nes-
lySici a podobné musi konzultovat pfistup k zafi-
zeni v provozu se svym lékafem. Pfi instalaci
zafizeni musi byt pracovni prostfedi v souladu
s ochrannou Urovni IP 23 S. Tyto stroje jsou
chlazeny prostfednictvim nucené cirkulace
vzduchu a musi byt proto umistény na takovém
misté, kde jimi vzduch mize snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité
Pfed pfipojenim zdroje svarfovaciho proudu do
elektrické sité se ujistéte, Ze hodnota napéti
a frekvence napajeni v siti odpovida napéti na
vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni vypinaé
zdroje svarovaciho proudu v pozici ,,0“.
Pouzivejte pouze originalni vidlici svarovacich
strojli pro pripojeni do elektrické sité. Chcete-li
vidlici vyménit, postupujte podle nasledujicich
instrukei:
Pro pfipojeni stroje k elektrické siti jsou nutné
3 privodni vodice:

. fazovy vodic - L - ¢erny, hnédy

. stfedni vodic - N - svétle modry

. ochranny vodi¢ - PE - zeleno-Zluty
PouZivejte pouze normalizovanou vidlici
vhodného zatiZeni k pfivodnimu kabelu. Méjte
jisténou elektrickou zasuvku pojistkami, nebo
automatickym jisticem. Ochranny obvod zdroje

musi byt spojen s ochrannym vedenim (Zluto-
zeleny vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodloueni kabelu vedeni
musi mit odpovidajici prdrez kabelu a zésadné ne
smensim prdmérem neZ je originalni kabel
dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: PFi provozovani tohoto stroje na
vyssi svafovaci proudy maze odbér stroje ze sité
prekracovat hodnotu 16 A. V tom pfipadé je
nutné privodni vidlici vyménit za prdmyslovou
vidlici, ktera odpovida jisténi 20 Al Tomuto jisténi
musi soudasné odpovidat provedeni a jisténi
elektrického rozvodu.

Dalsimi zplsoby pfipojeni je provedeni pevného
pfipojeni k samostatnému vedeni (toto vedeni
musi byt jisténo jisticem nebo pojistkou max.
25 A), nebo pfipojeni stroje na tfifazovou sit
3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S). V pfipadé pFipojeni
k trifazové siti musi byt pouzita pétikolikova
vidlice 32 A. Fazovy vodi¢ - cerny (hnédy),
pfipojit ve vidlici k jedné ze svorek oznacenych
(L1, L2 nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry, pfipojit
ve vidlici ke svorce oznacené (N) a zelenoZluty
ochranny vodi¢ pfipojit ke svorce oznacené (Pe).
Takto upraveny pfivodni kabel stroje je mozné
pfipojit do tfifazové zasuvky, kterd musi byt
jiSténa jisticem nebo pojistkou max. 25 A.
Pozor! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdru-
Zené napéti, tj. napéti mezi dvéma fazemi!
V takovém pripadé hrozi poskozeni stroje.

Tyto Upravy muzZe provadét pouze opravnéna
osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

Tabulka €. 2 ukazuje doporucené hodnoty jisté-
ni vstupniho pfivodu pfi max. nomindinim zati-
Zeni stroje.

V tabulce €. 3 jsou uvedeny prufezy prodluzova-
cich kabel.

Tabulka ¢. 2
Typ stroje 165 190 ‘
| Max 45% 160 A 180 A
Instalovany vykon 5kVvA 8,1kVA
Uisténi privodu 16 A 20A

Napajeci kabel -
priifez

Svarfovaci kabel -
prirez

3x2,5 mm?|3x2,5 mm?

16 mm? 25 mm?




Obrazek 1 A

Obrazek 1B

Tabulka ¢. 3
ProdluZovaci kabel Prifez
1-20m 2,5 mm?
Ovladaci prvky

OBRAZEK 1 A

Pozice 1 Hlavni vypinaé. V pozici ,,0“ je zdroj
svarovaciho proudu vypnut.

Pozice 2 Napajeci privodni kabel.

Pozice 3 Vykonnostni Stitek.

OBRAZEK 1 B

Pozice4 Potenciometr pro nastaveni svafova-
ciho proudu.

TERMOSTAT - Zluté signaini svétlo.
Jestlize se rozsviti, znamena to, Ze se
zapojila funkce odpojeni pfi prehfati,
protoZe limit pracovniho cyklu byl
prekrocen. Pockejte nékolik minut,
nezZ zaCnete znovu svarovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrolky
zapne.

Zdroj zelené signalni svétlo. Jestlize
sviti toto svétlo, znamena to, Ze zdroj
svafovaciho proudu je zapnut a pfi-
praven ke svafovani.

Pfepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 8 Prepinac dalkového ovladani.

Pozice 9 Rychlospojka plus pol.

Pozice 10 Konektor dalkového ovladani.

Pozice 11 Rychlospojka minus pél.

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pripojeni svafovacich kabelt
Do pfistroje odpojeného ze sité pripojte svareci
kabely (kladny a zdporny), drzdk elektrody

a zemnici kabel se spravnou polaritou pro
pFislusny typ pouZité elektrody (obrazek 2).
Zvolte polaritu udavanou vyrobcem. Svarovaci
kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden
druhému a umisténé na urovni podlahy nebo
blizko ni.

Obrazek 2

SVAROVANA CAST

Materidl, jez ma byt svafovan, musi byt vidy
spojen se zemi, aby se zredukovalo elektro-
magnetické zareni. Velkd pozornost musi byt téz
kladena na to, aby uzemnéni svafovaného
materialu nezvySovalo nebezpedi Urazu, nebo
poskozeni jiného elektrického zafizeni.

Obrézek 3




Nastaveni
metri

svarovacich para-

SVAROVANiI OBALENOU ELEKTRODOU
Pfepnéte prepina¢ metody svafovani do polohy
pro metodu MMA - obalena elektroda.

Tabulka ¢. 4
Sila svafovaného Pramér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabulka ¢. 5

Primeér elektrody
(mm)

Svarovaci proud

2,5 60-110

3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro
volbu elektrody v zavislosti na jejim priméru
a na sile zakladniho materidlu. Hodnoty pouzi-
tého proudu jsou vyjadreny v tabulce s pfislus-
nymi elektrodami pro svafovani béiné oceli
a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji
absolutni hodnotu a jsou pouze informativni.
Pro presny vybér sledujte instrukce poskyto-
vané vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi na
pozici svareni a typu spoje a zvySuje se podle
tloustky a rozmér( ¢asti. Pokud dochazi pfi
svafovani malym proudem k propalovani mate-
rialu, mGze to byt zpGsobeno funkci HOTSTART,
proto zkuste prepnout prepina¢é metody do
polohy TIG.
PouZitd intenzita proudu pro rGzné priméry
elektrod je zobrazena vtabulce 5 a pro rdzné
typy svarfovani jsou hodnoty:
e vysoké pro svarovani vodorovné
e  stfedni pro svafovani nad drovni hlavy
e nizké pro svafovani vertikalni smérem dolu
a pro spojovani malych predehfatych
kouska
Pfiblizna indikace priimérného proudu uZivané-
ho pfi svafovani elektrodami pro béznou ocel je
dana nasledujicim vzorcem:

1=50x (Je-1)

Kde je:
| = intenzita svareciho proudu
e = primeér elektrody

Priklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzeni elektrody pf¥i svafovani:

Obrazek 4

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

X

Obrazek 5
Tabulka 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

SVAROVANI METODOU TIG

Svarovaci invertory umoznuji svafovat metodou
TIG s dotykovym startem. Metoda TIG je velmi
efektivni predevsim pro svafovani nerezovych
oceli. Pfepnéte prepina¢ metody svafovani do
polohy pro metodu TIG.

PFipojeni svafovaciho hotaku a kabelu:
Zapoijte svafovaci hotak na minus pdl a zemnici
kabel na plus pdl - pfima polarita (obrazek 3).

Vybér a pfFiprava wolframové elektrody:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho
proudu a prdméru pro wolframové elektrody
s 2% thoria - ¢ervené znaceni elektrody.



Tabulka 7

Primér elektrody \ Svarovaci proud

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

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

Obrazek 6 DQ

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
pfipravou ovlivnime vlastnosti svarovaciho
oblouku, geometrii svaru a Zivotnost elektrody.
Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném
sméru dle obrazku 7.

Obrézek 8 znazorfiuje vliv brouseni elektrody na

jeji Zivotnost.

A\l B/

Obrézek 7 Obrazek 8
Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni
elektrody v podélném sméru - trvanlivost az 17
hodin.

Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné brouseni
v pfiéném sméru - trvanlivost 5 hodin.
Parametry pro porovnani vlivu zplsobu brouse-
ni elektrody jsou uvedeny s pouZitim:

HF zapalovani elektrického oblouku, elektrody
& 3,2 mm, svafovaci proud 150 A a svafovanym
materialem je trubka.

Ochranny plyn:
Pro svarovani metodou TIG je nutné pouizit
Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi pratoku urée-
te dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svar. Pramér Svarfovaci hubice | Pritok
proud | elektrody | n (°) & (mm) plynu
(A) (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 | 4/5/6]6,5/80/9,5| 67
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

DrZeni svafovaciho hofdku pfi svafovani:
Q. o
(23 é’?

pozice w (PA) pozice h (PB)

pozice s (PF)
20 - 30°

15 - 40°
-~

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

Py
et T

Obrazek 9
Tabulka 10
s (mm) ‘ EX(uln))] 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 p¥i svafovani musi byt
zbavena mastnoty, oleje a ostatnich necis-
tot. Také je nutno dbat na Cistotu pridav-
ného materidlu a Cisté rukavice svarece pfi
svarovani.



2. Privedeni ptidavného materidlu - aby se
zabranilo 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 zdkladniho materidlu a sloZeni
ochranného plynu.

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

5. Mnoistvi ochranného plynu - je treba
ptizplsobit typu svarovani, popr. velikosti
plynové hubice. Po skonceni svarovani musi
proudit plyn dostatec¢né dlouho, z divodu
ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na

kvalitu svaru:

Svarovaci proud je pfilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elekt-

rod vede k neklidnému hofeni oblouku

Déle mohou byt chyby zplsobeny 3$patnym

vedenim svafovaciho horaku a Spatnym prida-

vanim pridavného materidlu.

Nez zac¢nete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim zdroje svafovaciho

proudu zkontrolujte jesté jednou, Ze napéti

a frekvence el. sité odpovida vyrobnimu stitku.

1. Nastavte svafovaci proud s pouZitim
potenciometru (obr. 1, poz. 4).

2. Zapnéte zdroj svarovaciho proudu hlavnim
vypina¢em zdroje (obr. 1, poz. 1).

3. Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze svafovaci
stroj je zapnut a pfipraven k pouziti.

Udrzba
VAROVANI: Pfed tim, nez provedete jakoukoli
kontrolu uvnité svafovaciho stroje, odpojte jej
od el. sité! Opravy svarovaciho stroje je oprav-
nén provadét pouze pracovnik s odbornou
kvalifikaci!

NAHRADNI DiLY

Originalni ndhradni dily byly specidlné navrzeny
pro tyto svarovaci stroje. PouZiti neorigindlnich
nahradnich dild mazZe zplsobit rozdilnosti ve
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vykonu nebo redukovat predpoklddanou uroven
bezpecnosti. Vyrobce odmitd prevzit odpovéd-
nost za pouZziti neoriginalnich nahradnich dilG.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzuj-

te nasledujici postup:

e Pravidelné odstrafiujte nashromazdénou
Spinu a prach z vnitfni ¢asti stroje za pou-
Ziti stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzdu-
chovou trysku pfimo na elektrické kompo-
nenty, abyste zabrdnili jejich poskozeni.

e Provddéjte pravidelné prohlidky, abyste
zjistili jednotlivé opotifebované kabely nebo
volna spojeni, ktera jsou pficinou prehfivani
a mozného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba provadét
periodickou revizni prohlidku povérenym
pracovnikem.

Upozornéni na moziné problé-
my a jejich odstranéni

PFivodni $ridira, prodluZovaci kabel a svafovaci
kabely jsou povaZovény za nejcastéjsi pficiny
problém. V pfipadé ndznaku problém0 postu-
pujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového
napéti.
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale
pfipojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢
v poradku.
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel,
zkontrolujte jeho délku, prifez a pfipojeni.
5. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou
vadné:
e hlavni vypinac rozvodné sité
e napajeci zastréka
e hlavni vypinac stroje
POZNAMKA: Bez ohledu na VaSe technické
dovednosti, nezbytné pro opravu generatoru,
Vam v pripadé poskozeni doporucujeme kon-
taktovat vyskoleny personal naseho servisniho
oddéleni.

Postup pro odmontovani a za-

montovani bocnich krytd

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocnich krytd vidy
odpojte pFivodni kabel ze sitové zdsuvky!



Vysroubujte 2 Srouby na horni strané krytu
a sejméte jej.

Pfi sestaveni stroje postupujte opacnym
zpUsobem.

Objednani nahradnich dilt

Pro bezproblémové objednani nahradnich dild
uvadéjte:

1. objednaci ¢islo dilu

2. ndzevdilu

3. typ pfistroje

4. napdjeci napéti a kmitocet uvedeny na

vyrobnim Stitku

5. vyrobni ¢islo pFistroje

PRIKLAD: 1 kus - obj. ¢islo 30451, ventildtor pro
svafovaci stroj 165, 1x230V 50/60 Hz, vyrobni
cislo...

Poskytnuti zaruky

1. Zéaruéni doba svafovacich stroji je

stanovena na 24 mésicli od prodeje stroje
kupujicimu. Lhdta zaruky zacind bézet
dnem predani stroje kupujicimu, pripadné
dnem mozné dodavky. Zaruc¢ni |hGta na
svarovaci horaky je 6 mésicG. Do zarucni
doby se nepoditd doba od uplatnéni
opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze
dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu
zéruky bude mit vlastnosti stanovené
zavaznymi technickymi podminkami a nor-
mami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni IhGté,
spociva v povinnosti bezplatného odstrané-
ni vady vyrobcem stroje, nebo servisni
organizaci povéfenou vyrobcem stroje.
Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zptsobem a k Gce-
Iim, pro které je uréen. Jako vady se
neuznavaji poskozeni a mimoradna opotre-
beni, kterd vznikla nedostate¢nou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napfiklad uznat:

e Poskozeni transformdtoru nebo usmér-
fnovace vlivem nedostate¢né udrzby
svarovaciho horaku a ndsledného zkra-
tu mezi hubici a pravlakem.

e Poskozeni elektromagnetického ventil-
ku necistotami vlivem nepouzivani ply-
nového filtru.

e Mechanické poskozeni svafovaciho
hofdaku vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vli-

vem nesplnénim povinnosti majitele, jeho

nezkusenosti, nebo snizenymi schopnostmi,
nedodrzenim predpist uvedenych v navodu
pro obsluhu a udrzbu, uZivanim stroje

k ucelim, pro které neni urcen, pretézo-

vanim stroje, byt i piechodnym.

Pfi udribé a opravach stroje musi byt

vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zérucéni dobé nejsou dovoleny jakékoli

Upravy nebo zmény na stroji, které mohou

mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti

stroje. V opacném pripadé nebude zaruka
uznana.

Néroky ze zaruky musi byt uplatnény

neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo

materidlové vady a to u vyrobce nebo
prodejce.

Jestlize se pfi zaruéni opravé vyméni vadny

dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na

vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.
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Zaruéni servis muze provadét jen servisni
technik proskoleny a povéreny vyrobcem.
Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné
provést kontrolu Udaji o stroji: datum
prodeje, vyrobni Cislo, typ stroje. V pfipadé
Ze Udaje nejsou vsouladu s podminkami
pro uznani zarucni opravy, napf. prosla
zarucni doba, nespravné pouzivani vyrobku
v rozporu s ndvodem k poufZiti atd., nejedna
se o zaruéni opravu. Vtomto pripadé
veskeré ndklady spojené sopravou hradi
zakaznik.

Nedilnou souéasti podkladii pro uznani
zaruky je Fadné vyplnény zaruéni list
a reklamacni protokol.

V pripadé opakovani stejné zavady na jed-
nom stoji, a stejném dilu, je nutna
konzultace se servisnim technikem vyrobce.
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Uvod
Vazeny zdkaznik, dakujeme Vam za dobveru,
ktord ste nam prejavili zakdpenim nasho
vyrobku.

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

AV

Pre zabezpecenie optimdlneho a dlhodobého
pouzivanie zariadenia prisne dodrZiavajte tu
uvedené inStrukcie na pouZitie a udrzbu. Vo Va-
Som zaujme Vam odporucame, aby ste udrzbu
a pripadné opravy zverili nasej servisnej organi-
zacii, pretoze ma prislusné vybavenie a Special-
ne vyskoleny personal. VSetky nase zdroje a za-
riadenia su predmetom dlhodobého vyvoja.
Preto si vyhradzujeme pravo upravovat ich
konstrukciu a vybavenie.

Popis

165 a 190 su profesiondlne zvaracie invertory
urcené na zvaranie metédami MMA (obalenou
elektréodou) a TIG s dotykovym Startom
(zvaranie v ochrannej atmosfére netaviacou sa
elektrédou). SU to zdroje zvaracieho prudu so
strmou charakteristikou. Invertory su
konstruované ako prenosné zdroje zvdaracieho
prddu. SU vybavené popruhom pre [lahkd
manipulaciu a nosenie.

Zvéracie invertory 165 a 190 su vyrobené
s vyuzitim vysokofrekvenéného transformatora
s feritovym jadrom a tranzistormi. Maju
zabudované elektronické funkcie HOT START
(pre lahSie zapalenie oblika) a ANTI STICK
(zabranuje prilepeniu elektrody).

Zvéracie stroje 165 a 190 su predovsetkym
ur¢ené do vyroby, Udrzby ¢i na montaz a su
vyrobené v sulade s prislusSnymi normami
a nariadeniami Eurdépskej Unie a Slovenskej
republiky.



Tabulka¢. 1

Technické udaje

zvaracie zdroje 165 zvaracie zdroje 190

Vstupné napatie 50 Hz \ 1x230 1x230

Rozsah zvéracieho pradu A 10-160 10-180

Napétie naprazdno Vv 88 88

Zatazovatel 45% A 160 180

Zatazovatel 60% A 120 150

Zatazovatel 100% A 95 110

Istenie A 16 20

Krytie IP23S IP23S

Rozmery DxSxV mm 330x143x245 350x143x245

Hmotnost kg 5,7 6,2
Obmedzenie pouiitia UZivatel musi dodvriiavat' normy CEl 2§—9—

CENELEC 4D407, CSN 050601, 1993, CSN

(EN 60974-1)

Poutzitie zvaracky je typicky prerusované, ked'sa
vyuZiva najefektivnejSia pracovnd doba pre
zvaranie a doba kfudu pre umiestnenie zvara-
nych casti, pripravnych operacii apod. Tieto
zvdracie invertory su skonstruované Uplne bez-
peéne na zataZenie max. 160 a 180 A
nomindlneho prddu po dobu price 45%
z celkovej doby uZivania. Smernice uvadzaju
dobu zataZenia v 10 minGtovom cykle. Za 45%
pracovny cyklus zataZovania sa povazuju 4,5
minuty z desat mintutového ¢asového Useku. Ak
je povoleny pracovny cyklus prekroceny, bude
termostatom  zvdraci  proces  preruseny
v dbsledku nebezpecného prehriatia, v zaujme
ochrany komponentov zvaracky. Tento stav je
indikovany rozsvietenim Zltého termostatového
signalneho svetla na prednom ovlddacom paneli
zdroja (poz. 4, obr. 1). Po niekolkych minutach,
ked dojde k ochladeniu zdroja a ZIté signalne
svetlo sa vypne, zdroj je pripraveny na opatovné
pouZitie. Zvaracie zdroje su konstruované
v stlade s ochrannou trovnou IP 23S.

Zivané vyhradne na zvéranie a nie A
na iné nezodpovedajlice poufitie.

V Ziadnom pripade nesmie byt stroj pouZity pre
rozmrazovanie trubiek. Nikdy nepouzivajte zvara-
ci stroj s odstrdnenymi krytmi. Odstranenim
krytov sa zniZuje Ucinnost chladenia a moze
dojst k poskodeniu stroja. Dodavatel v tomto
pripade neprebera zodpovednost za vzniknutu
Skodu anie je moZné z tohto dbévodu taktiez

uplatnit narok na zaruénu opravu. Ich obsluha je
povolend iba vyskolenym a skisenym osobam.

Bezpecnostné pokyny

Zvdéracie invertory musia byt pou-

-13-

050630, 1993, a dalsie bezpecnostné ustanove-
nia tak, aby bola zaistend jeho bezpeénost
a bezpelnost tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi A BEZPEC-
NOSTNE POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:
EN 05 06 01/1993 Bezpecnostné ustanovenie
pre oblikové zvaranie kovov. EN 05 06 30/1993
Bezpecnostné predpisy pre zvaranie a plazmové
rezanie.

Zvaracka musi prechadzat periodickymi kontro-
lami podla EN 33 1500/1990. Pokyny pre
prevadzanie revizie, vid § 3 vyhlaska CUPB ¢&.
48/1982 zb., EN 33 1500:1990 a EN
050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE  VSEOBECNE  PROTIPOZIARNE
PREDPISY!

Dodrzujte vSseobecné protipoZiarne predpisy pri
sucasnom respektovani miestnych Specifickych
podmienok.

Zvaranie je Specifikované vzidy ako ¢innost
s rizikom poZiaru. Zvaranie v miestach s horla-
vymi alebo s vybusnymi materialmi je prisne
zakazané.

Na zvaracom stanovisku musi byt vidy hasiaci
pristroj. Pozor! Iskry mozu spbsobit zapalenie
mnoho hodin po ukonéeni zvarania predovset-
kym na nepristupnych miestach.

Po ukonceni zvérania nechajte stroj minimalne
10 minat dochladit. Pokial nedéjde k dochla-
deniu stroja, dochadza vnutri k velkému nérastu
teploty, ktord moze poskodit vykonové prvky.



BEZPECNOST PRACE PRI

ZVARANI Kovov

OBSAHUJUCICH OLOVO, KADMIUM, ZINOK,
ORTUT A BERYLIUM

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

PREVENCIA
ELEKTRICKYM PRUDOM

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprevadzajte zvaracské pra-
ce, lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu.
Zvéaranie je moiné prevadzat iba podla
zvlastnych predpisov !

PRED URAZOM

Neopravujte zdroj v pre-

V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu
platia zvlastne predpisy.

vadzke, resp. ak je zapojeny

do el. siete.

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

Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.
Zvaracie zdroje musi obsluhovat a pre-
vadzkovat kvalifikovany personal.

Vsetky pripojenia musia byt v silade
s platnymi predpismi a normami vratane
EN 60974-1 a zdkonmi zabrafujucimi
urazom.

Nezvérajte vo vlhkom prostredi alebo pri
dazdi.

Nezvérajte s opotrebovanymi alebo posko-
denymi zvaracimi kablami. Vidy kontro-
lujte zvéraci horak, zvéracie a napajacie
kable a uistite sa, Ze ich izolacia nie je
poskodena alebo nie su vodice volné
v spojoch.

Nezvarajte so zvaracim horakom a so zva-
racimi a napajacimi kablami, ktoré maju
nedostatocény prierez.

Zastavte zvaranie, ak su horak alebo kable
prehriate, zabranite tak rychlemu opotre-
beniu ich izolacie.

Nikdy sa nedotykajte nabitych Ccasti el.
obvodu. Po pouZiti opatrne odpojte zva-

raci hordk od zdroja a zabrarite kontaktu
s uzemnenymi ¢astami.

SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI
Zaistite Cistotu pracovnej
plochy a odvetravanie vset- @
kych  plynov  vytvéranych
po€as zvarania, hlavne v uzavretych

priestoroch.
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OCHRANA PRED ZIARENIM, PO-
PALENINAMI A HLUKOM

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

Umiestnite  zvaraci dobre
vetranych priestorov.

Odstrarite vsetok lak, necistoty a mastno-
ty, ktoré pokryvaju Casti uréené na zvéra-
nie do takej miery, aby sa zabrdnilo
uvolnovaniu toxickych plynov.

Nezvérajte v miestach, kde je podozrenie
z Uniku zemného ¢i inych vybusnych ply-
nov alebo blizko pri spalovacich motoroch.
NepribliZujte zvaracie zariadenie k vaniam
ur¢enym pre odstrafiovanie mastnoty, kde
sa pouzivaju horlavé latky a vyskytuju sa
vypary trichlorethylénu alebo inych zluce-
nin chléru, ktoré obsahuju uhlovodiky
pouzivané ako rozpustadla, pretoze zvara-
ci obluk a nim produkované ultrafialové
Ziarenie s tymito vyparmi reaguju a vytva-
raju vysoko toxické plyny.

zdroj do

Nikdy nepouZivajte rozbité
alebo inak poskodené och-
ranné zvaracské kukly.
Chrarite svoje oci Specialnou zvaracou kuk-
lou vybavenou ochrannym tmavym sklom
(ochranny stuperi DIN 9-14).

Na zabezpecenie ochrany tmavého och-
ranného skla pred roztrekom zvarového
kovu umiestnite pred tmavé sklo cire sklo
rovnakych rozmerov.

Nepozerajte na zvaraci obluk bez vhodného
ochranného stitu alebo kukly.

Nezacnite zvérat, dokial sa nepresveddite,
Ze vsetky osoby vo vasej blizkosti su vhod-
ne chranené pred ultrafialovym Ziarenim
produkovanym zvaracim oblikom.

lhned' vymerite nevyhovujlce, alebo pos-
kodené ochranné tmavé sklo.

Vidy pouZivajte vhodny ochranny odev,
vhodnu pracovnd obuv, ochranni zva-
racskd kuklu a kozené zvaracské rukavice,
aby ste zabranili popaleninam a odreni-
nam pri manipulacii s materialom.
PouZivajte ochranné sluchadla

timice do usi.

alebo

Odstrante z pracovného
prostredia vietky horlaviny.
Nezvérajte v blizkosti horla-




NEBEZPECENSTVO
S ELEKTROMAGNETICKYM POLOM

vych materialov ¢i tekutin alebo v prostre-
di s vybusnymi plynmi.

Nenoste oblecenie impregnované olejom
a mastnotou, pretoZze by iskry mohli
spbsobit poziar.

Nezvédrajte materialy, ktoré obsahovali
horlavé substancie alebo také latky, ktoré
po zahriati vytvaraju toxické alebo horfavé
pary.

Nezvdrajte predtym, neZ sa uistite, aké
substancie zvdrany predmet obsahoval.
Dokonca nepatrné stopy horlavého plynu
alebo tekutiny mézu spdsobit expldziu.
Nikdy nepouZivajte kyslik na vyfukavanie
kontajnerov.

Vyvarujte sa zvdraniu v priestoroch
a rozsiahlych dutinach, kde by sa mohol
vyskytovat zemny ¢i iny vybusny plyn.
Majte blizko vasho pracoviska hasiaci
pristroj.

Nikdy nepouZivajte v zvaracom horaku

kyslik, ale vidy iba inertné plyny a ich
SPOJENE
Elektromagnetické pole vyt-

zmesi.
vérané zdrojom pri zvédrani

mbéze byt nebezpetné [udom s kardios-
timuldtormi, poméckami pre nepocujucich
a s podobnymi zariadeniami. Tito [udia
musia priblizenie sa k zapojenému pristro-
ju konzultovat so svojim lekarom.
Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky,
nosice magnetickych dat apod., pokial je
v prevadzke. Mohlo by dojst v désledku
pbdsobenia magnetického pola k trvalému
poskodeniu tychto pristrojov.

Zvéracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poziadavkami stanovenymi
smernicami o elektromagnetickej kompa-
tibilite (EMC). Zvaraci stroj je z hladiska
odrusenia uréeny pre priemyselné
priestory - klasifikacia podfa STN 55011
(CISPR-11) skupina 2, zariadenie triedy A.
Predpokladd sa ich Siroké pouzitie vo
vsetkych priemyselnych oblastiach, ale nie
je pre domdce poufzitie! V pripade poufZitia
vinych priestoroch nez priemyselnych, sa
mozu vyskytnut rusenia a poruchy ktoré
bude potrebné riesit zvlastnymi opatrenia-
mi (vid. IEC 60974-10). Ak dojde k elektro-
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magnetickym porucham, je povinnostou
uzivatela danu situdciu vyriesit.

UPOZORNENIE:

Toto zariadenie triedy A nie je urCené pre
pouZivanie v obytnych priestoroch, kde je
elektrickd energia doddvana nizkonapatovym
systémom. Mo6Zu sa tu vyskytnu problémy so
zaistenim elektromagnetickej kompatibility v
tychto priestoroch, sposobené rusenim Sirenym
vedenim rovnako ako vyZzarovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADE-

Ni

Tieto zdroje su vyrobené
z materidlov, ktoré neobsa- m
huju toxické alebo jedovaté
latky pre uzivatela.
Pocas likvidacnej fazy by mal byt pristroj
rozloZeny a jeho jednotlivé komponenty
by mali byt rozdelené podla typu materia-
lu, z ktorého boli vyrobené.
Pre likvidacii vyrazeného zaria- K
denie vyuZite zbernych miest / —
dvoru uréenych ku spatnému odberu.

PouZité zariadenie nevhadzujte do bezného
odpadu a pouZzite postup uvedeny vyse.

MANIPULACIA A USKLADNENIE
STLACENYCH PLYNOV

Vidy sa vyhnite kontaktu

medzi zvaracimi kablami pre-

ndasajucimi zvaraci prad a flasami so stla-
¢enym plynom a ich uskladfiovacimi zaria-
deniami.

Vidy uzatvarajte ventily na flasiach so
stlaenym plynom, ak ich prave nebudete
pouzivat.

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

Pri manipulacii s flasou stlaceného plynu
pracujte so zvy$enou opatrnostou, aby sa
predislo poskodeniu zariadenia alebo
Urazu.

Nepokusajte sa plnit flae stlaéenym ply-
nom, vzdy pouzivajte prislusné regulatory
a tlakové redukcie.

V pripade, Ze chcete ziskat dalsie infor-
macie, konzultujte bezpecnostné pokyny
tykajuce sa pouZivania stlacenych plynov
podla noriem STN 07 83 05.



InStalacia
Miesto inStalacie pre zdroje by malo byt starost-
livo zvaZzené, aby bola zaistena bezpecna a po
vSetkych strankach vyhovujuca prevadzka. Uzi-
vatel je zodpovedny za instalaciu a pouZivanie
zariadenia vsulade s inStrukciami vyrobcu
uvedenymi v tomto navode. Vyrobca neruci za
Skody spOsobené neodbornym pouzivanim
a obsluhou.
Zdroje je potrebné chrénit pred vlhkom a daz-
dom, mechanickym poskodenim, prievanom
a pripadnou ventilaciou susednych zdrojov,
nadmernym pretazovanim a hrubym zaobchad-
zanim. Pred inStalaciou zariadenia by mal
uzivatel zvézit moiné elektromagnetické prob-
Iémy na pracovisku. Odporucame, aby ste sa
vyhli instalacii zvéracieho zdroja blizko:
e signalnych, kontrolnych a telefénnych
kablov
e radiovych a televiznych prendsacov a priji-
macov
e pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni
e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni
Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami pre
nepoCujucich a podobne, musia konzultovat
pristup k zariadeniu v prevadzke so svojim
lekdrom. Pri instaldcii zariadenia musi byt pra-
covné prostredie v sulade s ochrannou Urovriou
IP 23S.
Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirku-
lacie vzduchu a musia byt preto umiestnené na
takom mieste, kde nimi moéze vzduch lahko
prudit.

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napajacej sieti
sa uistite, Ze hodnota napitia a frekvencie
v sieti zodpoveda napétiu na vyrobnom Stitku
pristroja a¢i je hlavny vypina¢ zvaracky
v pozicii ,,0“.

PouZivajte iba origindlnu zastréku zdrojov na

pripojenie k el. sieti. Ak chcete zastrcku
vymenit, postupujte podla nasledujucich
instrukcii:

. na pripojenie zdroja k napdjacej el. sieti st
potrebné 2 privodné vodice
e  treti, ZLTO-ZELENY, sa
zemniace pripojenie
Pripojte  normalizovani  zastrcku  (2p+e)
vhodnej hodnoty zataienia k privodnému
kablu. Majte isteni elektricki zasuvku

pouziva pre
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poistkami alebo automatickym isticom.
Zemniaci obvod zdroja musi byt spojeny so
zemniacim vedenim (ZLTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napajacieho
kabla musi mat zodpovedajuci prierez vodica.
Nikdy nepouZivajte predlZovaci kabel s mensim
prierezom neZ je origindlny kabel doddvany
s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani tohoto stroja
na vyssich zvaracich pridoch moéze odber stroja
zo siete prekracovat hodnotu 16 A. vtomto
pripade je nutné vymenit privodnu vidlicu za
priemyslovu, ktord zodpovedd isteniu 20 Al
Tomuto isteniu musi sucasne zodpovedat
prevedenie a istenie elektrického rozvodu.
Dalsimi sposobmi pripojenia st prevedenia
pevného pripojenia k samostatnému vedeniu
(toto vedenie musi byt istené isticom alebo
poistkou max. 25 A), alebo pripojenie stroja na
trojfazovu siet 3x 400 / 230 V TN-C-S /TN-S/.
V pripade pripojenia k trojfazovej sieti musi byt
pouZitd patkolikova vidlica 32 A. fazovy vodic -
Cierny (hnedy), vo vidlici pripojit k jednej zo
svoriek oznacenych (L1, L2 alebo L3). Nulovy
vodi¢ — modry, pripojit vo vidlici na svorku
oznacenu ,N“ a zelenoZlty ochranny vodic
pripojit na svorku oznaenu ,Pe“. Takto
upraveny privodny kabel stroja je moziné
pripojit do trojfazovej zastréky, ktora musi byt
istend isticom alebo poistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmie déjst k pripojeniu stroja na
zdruZzené napdtie, tj. napatie medzi dvomi
fazami! Vtakomto pripade hrozi poskodenie
stroja.

Tieto upravy mdze robit iba opravnena osoba
s elektrotechnickou kvalifikaciou.

Tabulka €. 2 ukazuje doporuéené hodnoty iste-
nia vstupného privodu pri max. nominalnom
zataZeni zdroja.

Tabulka 2
yp zdroja 165 190
| Max 45% 160 A 180 A
Instalovany vykon 5kVvA 8,1kVA
Istenie privodu 16 A 20A
Napéjaci kabel - 3x2,5 mm? | 3x2,5 mm?
prierez
Ze.mnlaa kabel - 16 mm? 25 mm?
prierez




Obrazok 1 A

Obrazok 1B

V tabulke €. 3 su uvedené prierezy predlZova-
cich kablov.

Tabulka 3
Predliovaci kabel |
1-20m

Prierez
2,5 mm?

Ovladacie prvky

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

Pozicia 2 Napajaci privodny kébel.

Pozicia 3 Vykonnostny stitok.

OBRAZOK 1B

Pozicia 4 Potenciometer nastavenia zvéra-
cieho prudu.

Pozicia 5 LED didda prehriatia.

Pozicia 6 LED didda zapnutia.

Pozicia 7 Prepina¢ metédy MMA/TIG.

Pozicia 8 Prepinac dialkového ovladania.

Pozicia 9 Rychlospojka plus pélu.

Pozicia 10  Konektor dialkového ovladania.

Pozicia1l Rychlospojka minus pdlu.

Pripojenie zvaracich kablov

Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zva-
racie kable (kladny a zaporny), drziak elektrody
a zemniaci kabel so spravnou polaritou pre
prislusny typ pouZitej elektrody (obrazok 2).
Zvolte polaritu uddvanu vyrobcom elektrod.
Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratsie, blizko
jeden od druhého a umiestnené na Urovni
podlahy alebo blizko nej.
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Obrazok 2

ZVARANA CAsT

Material, ktory ma byt zvarany musi byt vidy
spojeny so zemou, aby sa zredukovalo elektro-
magnetické Ziarenie. Uzemnenie zvaraného ma-
teridlu musi byt urobené tak, aby nezvy$ovalo
nebezpecenstvo Urazu alebo poskodenia iného
elektrického zariadenia.



Nastavenie zvaracich paramet-
rov

ZVARANIE OBALENOU ELEKTRODOU
Prepnite prepina¢ metddy zvdrania do polohy
pre metédu MMA - obalend elektréda.

V tabulke 4 su uvedené vieobecné hodnoty pre
volbu elektrédy v zavislosti od jej priemeru a
hribky zdkladného materidlu. Hodnoty pou-
Zitého prudu su vyjadrené v tabulke s prislus-
nymi elektrédami pre zvdranie nelegovanej

a nizkolegovanej ocele. Tieto Udaje su iba infor-
mativne. Pre presné nastavenie zvaracich para-
metrov sa riadte pokynmi vyrobcu elektréd.
Pouzity zvéraci prad je zavisly od polohy zvara-
nia, typu spoja, hribky a rozmerov zvéranych
sucasti.

Tabulka 4
Hrabka zvaraného Priemer elektrody
materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Viac ako 12 4
Tabulka 5
Priemer elektrody Zvaraci prad
(mm) (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

Velkost zvaracieho pridu pre rdzne priemery

elektrod je uvedenad v tabulke 5.

Pre rézne polohy zvarania si vyberte z uvedené-

ho intervalu zvaracieho prudu nasledujice hod-

noty:

e pre vodorovné zvaranie - vy$Sie hodnoty
v ramci uvedeného intervalu.

e pre zvéaranie nad hlavou - stredné hodnoty
v ramci uvedeného intervalu

e pre zvaranie vertikdlne smerom dole a pre
zvaranie malych predhriatych sdcasti -
nizsie hodnoty v rdmci uvedeného intervalu
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Priblizny vypocet priemerného prudu pouZiva-
ného pri zvarani elektrédami pre beznu ocel je
mozné urobit nasledujicim vzorcom:

1=50x (Pe —1)

Kde je:
| = intenzita zvaracieho pradu
e = priemer elektrody

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

Drzanie elektrédy pri zvarani:

Obrdazok 4

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 6 si uvedené hodnoty pre pripravu
materialu. Rozmery urcite podla obrazka 5.

Obrazok 5
Tabulka 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

ZVARANIE METODOU TIG

Zvaracie invertory 165 a 190 umoziuju zvarat
metddou TIG s dotykovym Startom. Metdda TIG
je velmi efektivna predovsetkym pre zvaranie
nerezovych oceli.

Prepnete prepina¢ metddy zvarania do polohy
pre metédu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
Zapojte zvaraci hordk na minus pdl a zemniaci
kabel na plus pdl - priama polarita (obrazok 3).



Vyber a priprava wolframovej elektrody:
V tabulke 7 sU uvedené hodnoty zvéracieho
prddu a priemeru pre wolframové elektrédy
s 2% thoria - Cervené oznacenie elektrédy.

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

Wolfrdmovu elektrédu pripravte podla hodnét
v tabulke 8 a obrézka 6.

Obrazok 6 @/&
\Z

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

Brusenie wolframovej elektrody:

Spravnou volbou wolfrdmovej elektrody a jej
pripravou ovplyvnime vlastnosti zvaracieho
oblika, geometriu zvaru a Zivotnost elektrédy.
Elektrédu je potrebné jemne brusit v pozdiznom
smere podla obrazka 7. Obrazok 8 znazornuje
vplyv brisenia elektrédy na jej Zivotnost.

i

Obrézok 7 Obréazok 8

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné brusenie
elektrédy v pozdiznom smere - trvanlivost a7 17
hodin.

Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné brusenie
v prienom smere - trvanlivost 5 hodin.
Parametre pre porovnanie vplyvu spdsobu
brusenia elektrédy su uvedené s pouzitim: HF
zapalovanie el. oblika, elektréody @ 3,2 mm,
zvdraci prud 150 A a zvarany material - rdrka.
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Ochranny plyn:

Pre zvaranie metdédou TIG je potrebné pouzit
Argon s Cistotou 99,99 %.

Mnoizstvo prietoku urcite podla tabulky €. 9.

Tabulka 9
Zvaraci | Priemer Zvaéracia hubica | Prietok
prud elektrédy | n(°) & (mm) Plynu
(A) (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8 5-6
60-140 1,6 4/5/6 | 6,5/8/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11 7-8
DrZanie zvaracieho horaka pri zvarani:
Q o
00 g)
pozicia w (PA) pozicia h (PB)
pozicia s (PF)
20 - 30°
15 - 40°
== ~
4
—
10300 ] =/
[ NN NN

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 10 su uvedené hodnoty pre pripravu
materialu. Rozmery urcite podla obrazka 9.

<2

1
Obrazok 9 A—U——d L‘ j

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 necis-
tot. Taktiez je potrebné dbat na Eistotu
pridavného materidlu a Cisté rukavice zva-
raca pri zvdrani.

2. Poddvanie pridavného materidlu - aby sa
zabranilo oxidacii, musi byt odtavujici sa
koniec pridavného materidlu vidy pod
ochranou plynu prudiaceho z hubice.

3. Typ a priemer wolframovych elektrdd - je
potrebné vybrat podla velkosti pradu,
polarity, druhu zédkladného materialu a zlo-
Zenia ochranného plynu.

4. Brusenie volfrdmovych elektréd - zaostre-
nie $picky elektrédy by malo byt v pozdiz-
nom smere. Cim je drsnost povrchu $picky
mensia, tym kludnejsie hori el. oblik a tym

5. Mnoistvo ochranného plynu - je potrebné
prispdsobit podla polohy zvérania, popr.
velkosti plynovej hubice. Po skonceni zvara-
nia musi prudit ochranny plyn dostatoc¢ne
dlho z dévodu ochrany materialu a volfra-
movej elektrédy pred oxidéciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvali-

tu zvaru:

Zvaraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie 3picky wolframovej elekt-
rédy vedie k nekludnému horeniu
obluka.

Dalej mdzu byt chyby spdsobené zlym vedenim

zvaracieho horadka a zlym pridavanim pridavné-

ho materialu.

Prv nez zaénete zvarat

DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky skontrolujte

este raz, ¢i napatie a frekvencia elektrickej siete

zodpoveda vyrobnému stitku.

1. Nastavte zvédraci prud s pouZitim poten-
ciometra (obr. 1 poz. 2).

2. Zapnite zvaracku hlavnym
zdroja (obr. 1 poz. 5).

3. Zelené signdlne svetlo ukazuje, Ze zvéracie
zdroj je zapnuty a pripraveny na pouZitie.

vypinaéom

Udrzba
VAROVANIE: Predtym, neZ urobite akykolvek
zasah vo vnutri zdroja, odpojte ho od el. siete!
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NAHRADNE DIELY

Originalne nahradné diely boli Specidlne navrh-
nuté pre tieto zdroje. Pouzitie neoriginalnych
nahradnych dielov méze spdsobit rozdielnosti
vo vykone alebo redukovat predpokladand uro-
vefi bezpecnosti. Vyrobca odmieta prevziat zod-
povednost za pouzitie neorigindlnych nahrad-
nych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

KedZe su tieto zariadenia Uplne statické, dodr-

Zujte nasledujuci postup:

. Pravidelne odstrariujte nahromadenu $pi-
nu a prach z vnutornej Casti zdroja s pou-
Zitim stlaceného vzduchu. Nesmerujte
vzduchovl trysku priamo na elektrické
komponenty, aby ste zabranili ich posko-
deniu.

. Vykonavajte pravidelné preventivne preh-
liadky, aby ste zistili opotrebovanost zva-
racich kdblov alebo uvolnenych spojov,
ktoré su pricinou prehrievania a mozného
poskodenia zdroja.

. U zvaracich zdrojov je potrebné robit
periodickd reviznu prehliadku poverenym
pracovnikom.

Upozornenie na mozné problé-

my a ich odstranenie
Privodny sietovy kébel, predlzovaci kdbel a zva-
racie kable su povaZované za najcastejsie priciny
problémov. V pripade naznaku problémov pos-
tupujte nasledovne:
1. skontrolujte hodnotu doddvaného sietové-
ho napétia
2. skontrolujte, Ci je privodny kdbel dokonale
pripojeny k zastréke a hlavnému vypinacu
3. skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢
v poriadku
4. ak pouzivate predlZovaci kdbel, skontrolujte
jeho dizku, prierez a pripojenie
5. skontrolujte, ¢i nasledujice casti nie su
vddne:
e hlavny vypinac rozvodnej siete
e napajacia sietova zastréka
e hlavny vypinac zdroja
POZNAMKA: Aj ked mate pozadované tech-
nické zruénosti nevyhnutné na opravu zdroja,
odpori¢ame Vam v pripade poruchy kontak-
tovat vyskoleny persondl a naSe servisné -
technické oddelenie.



Postup pri demontazi a mon-

tazi zdroja

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bocnych kryta vidy
odpojte privodni kdbel z sitové zasuvky!

e Uvolnite 2 skrutky na hornej strane krytu
a dajte ich dole.

e Pri zostaveni zdroja postupujte opacnym
sposobom.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych die-

lov uvadzajte:

1. objednavacie Cislo dielu

2. ndzov dielu

3. typzdroja

4. napdjacie napdtie a kmitocet uvedeny na
vyrobnom Stitku

5. vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventilator

MEZAXIAL pre zvéraci zdroj 165, 1x230 V 50/60

Hz, vyrobné ¢islo...

Poskytnutie zaruky

1. Zéarucna doba je 24 mesiacov od predaja
stroja kupujucemu. Lehota zaruky zacina
bezat diiom predania stroja kupujicemu,
pripadne diiom mozZnej dodavky. Zarucna
lehota na zvaracie horaky je 6 mesiacov. Do
zaruénej doby sa nepocita doba od
uplatnenia opravnenej reklamacie az do
doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je zodpovednost za to, Ze
dodany stroj ma v dobe dodania a po dobu
zéruky bude mat vlastnosti stanovené za-
vaznymi technickymi podmienkami a nor-
mami.

3. Odpovednost za vady, ktoré sa na stroji
vyskytnl po jeho predaji v zaru¢nej lehote,
spociva v povinnosti bezplatného odstrane-
nia vady vyrobcom stroja, alebo servisnej
organizdcie poverenou vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol
zvaraci stroj pouzivany spoésobom a k uce-
lom, pre ktory je uréeny. Ako vady sa neuz-
navaju poskodenia a mimoriadné opotrebe-
nia, ktoré vznikli nedostato¢nou opaterou ¢i
zanedbanim i zdanlivej bezvyznamnej vady.
Za vadu nie je moZne napriklad uznat:
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e Poskodenie transformdtoru alebo us-
merfiovata vplyvom nedostatocnej
udrzby zvdracieho horaku a nasledného
skratu medzi hubicou a prievlakom.

e Poskodenie elektromagnetického ven-
tilu necistotami vplyvom nepouZivania
plynového filtru.

e Mechanické poskodenie zvaracieho ho-
raku vplyvom hrubého zachadzania atd.
Zéruka sa dalej nevztahuje na poskode-
nie vplyvom nesplnenia povinnosti ma-
jitela, jeho neskusenosti, alebo zniZzeny-
mi schopnostami, nedodrzanim predpi-
su uvedeného v navode pre obsluhu
a udrzbu, uZivanim stroja k ucelom, pre
ktoré nie je uréeny, pretazovanim stro-
ja, hoci i prechodnym.

Pri Udrzbe a opravach stroja musi byt
vyhradne pouZivany originalny diel od
vyrobcu.

5. Vzérucnej dobe nie su dovolené akékolvek
Upravy alebo zmeny na stroji, ktoré mozu
mat vplyv na funkénost jednotlivych stcasti
stroja. V opac¢nom pripade nebude zéruka
uznana.

6. Naroky zo zaruky musia byt uplatnené
ihned po zisteni vyrobnej vady alebo mate-
rialovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

7. Ak sa pri zaruénej oprave vymeni vadny
diel, prechddza vlastnictvo vadného dielu
na vyrobcu.

ZARUCNY SERVIS

1. Zéruény servis mbze prevadzat len servisny
technik preskoleny a povereny vyrobcom.

2. Pred vykonanim zarucnej opravy je nutné
previest kontrolu Udajov o stroji: datum
predaja, vyrobné Cislo, typ stroja. V pripade
Ze Gdaje nie su v stlade s podmienkami pre
uznanie zaruénej opravy, napr. presla zaruc-
na doba, nespravne pouZivanie vyrobku
v rozpore s navodom k pouZzitiu atd'., nejed-
na sa o zarucnu opravu. Vtomto pripade
vsetky naklady spojené sopravou hradi
zékaznik.

3. Nedielnou sucastou podkladu pre uznanie
zaruky je riadne vyplneny zarucny list
a reklamacny protokol.

V pripade opakovania rovnakej zavady na jed-

nom stroji a rovnakom diele je nutnd konzul-

tacia so servisnym technikom vyrobcu.
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Introduction

Thank you for purchasing one for our products.

/N f\

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

Before using the equipment
you should carefully read the
instructions included in this
manual.

Description

165 and 190 are the welding machines based on
the inverter technology. Advanced materials
and components have been used to design and
produce it.

Machines are designed mainly for production,
maintenance, for assemblies or for utility
rooms.

Welding machine confirm to all European Union
and Czech Republic standards and directives in
force.



Table 1

Technical data
Supply voltage 50 Hz
Adjustment field
Secondary voltage
Usable current 45%
Usable current 60%
Usable current 100%
Nominal current
Protection class
Diametters mm
Weight kg

>>>P<><

165 190
1x230 1x230
10-160 10-180
88 88
160 180
120 150
95 110
16 20
IP 23S IP 23S
330x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in
that it is made up of effective work periods
(welding) and rest periods (for the positioning
of parts, the replacement of wire and under
flushing operations etc. This welder is dimen-
sioned to supply a 160 and 180 A nominal
current in complete safety for a period of work
45% of the total usage time. The regulations in
force establish the total usage time to be 10
minutes. The 30% work cycle is considered to be 3
minute of the ten-minute period of time. If the
permitted work cycle time is exceeded, an
overheat cut-off occurs to protect the
components around the welder from dangerous
overheating. Intervention of the over-heat cut-of
is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light. After several minutes the
overheat cut-off rearms automatically (and the
yellow signal light turns itself off) and the welder is
ready for use again. Welding machines are
constructed in compliance with the IP 23 S
protection level.

for welding and not for other A
improper uses. Never use the

welding machines with removed covers. 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 opera-

Safety standards

Welding machines must be used
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tor must observe EN 60974-1, ISO/IEC 050601,
1993, ISO/IEC 050630, 1993 safety standards in
order to guarantee his safety and that of third
parties.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY
INSTRUCTIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE
STATED:

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

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS!
Keep general fire-fighting regulations while
respecting 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.
After welding has been finished, let the machine
cool down for at least ten minutes. If the
machine has not been cooled down, there is
a high increase of temperature inside, which
can damage power elements.



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

Make specific precautions if you weld metals
containing these metals:

ELECTRICAL SHOCK PREVENTION

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 carried out only according
to specific regulations!!!

In spaces with the risk of an explosion there
Do not carry out repairs with
the generator live.

are specific regulations valid.

Before carrying out any ———
maintenance or repair activities, disconnect
the machine from the mains.

Ensure that the welder is suitably earths.

The welding equipment must be installed
and run by qualified personnel.

All connections must comply with the
regulations in force (EN 60974-1) and with
the accident prevention laws.

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,
carefully replace the torch or the electrode
holding grippers, avoiding contact with the
parts connected to earth.

Carry out purification of the é
work area, from gas and fu-

mes emitted during 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.
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PROTECTION FROM RADIATION,
BURNS AND NOISE

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
vapors of trichloroethylene or other
chlorine containing hydrocarbons are used
as solvents, as the welding arc and the
ultraviolet radiation produced by it react
with such vapors to form phosgene,
a highly toxic gas.

Never use broken or defective
protection masks.

Do not look at the welding arc without
a suitable protective shield or helmet
Protect your eyes with a special screen
fitted with adiactinic glass (protection
grade 9-14 EN 169).

Immediately replace unsuitable adiactinic
glass.

Place transparent glass in front of the
adiactinic glass to protect it.

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

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

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

Wear protective earphones or earplugs.
Wear leather gloves in order to avoid burns
and abrasions while manipulating the

pieces.
AVOIDANCE OF FLAMES AND
EXPLOSIONS &
e Remove all combustibles

from the workplace.
Do not weld close to inflammable materials
or liquids, or in environments saturated
with explosive gasses.

Do not wear clothing impregnated with oil
and grease, as sparks can trigger off fame’s.
Do not weld on recipients that have con-
tained inflammable substances, or on ma-
terials that can generate toxic and inflame-
mable vapors when heated.



e Do not weld a recipient without first
determining what it has contained. Even
small traces of an inflammable gas or liquid
can cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

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

e Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

e Never use oxygen in a welding torch; use only
inert gases or mixtures of these.

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 consult 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 pro-
tection requirements and directives on
electromagnetic compatibility (EMC). Weld-
ing machines in terms of interference sup-
pression are determined for industrial
space - classification according to EN 55011
(CISPR - 11) group 2, inclusion class A. Is
assumed that their wide use in all industrial
area, but it is not for using at home! In
particular, it complies with -the technical
prescriptions of the EN 60974-10 standard
and is foreseen to be used in all industrial
spaces and not in spaces for domestic use.
If electromagnetic disturbances should
occur, it is the user’s responsibility to
resolve the situation with the technical
assistance of the producer. In some cases
the remedy is schormare the welder and
introduce suitable filters into the supply
line.

WARNING!

This inclusion class A is not made for using in

residential premises where is electrical energy

supplied by low-voltage system. Here can be
some problems with ensuring electromagnetic
compatibility in these premises caused by

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC
FIELDS
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interference spread wiring the same as radiate
interference.

MATERIALS AND DISPOSAL

e These machines are built with
materials that do not contain ﬂ
substances that are toxic or
poisonous to the operator.

e During the disposal phase the machine
should be disassembled and its components
should be separated according to the type of
material they are made from.
should be used for disposal of —
machinery put out of operation.

e Don’t throw away machinery into common

waste and apply the procedure mentioned
above.

DISPOSAL OF USED MACHINERY
e Collecting places/banks desig-
ned for back withdrawer

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

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

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

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

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

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

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

For further information consult the safety

regulation governing the use of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the machine
from conducting impurities and getting them
inside (for example flying particles from the
grinding tool).



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.

Before installing the system the user must take
into consideration the potential electromag-
netic problems in the work area. In particular,
we suggest that you should avoid installing the
system close to:

e signaling, control and telephone cables

e radio and television transmitters and recei-
vers

e computers and control and measurement
instruments

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 opera-
tion. The equipment’s installation environment
must comply to the protection level of the
framei.e. IP 23 S.

The system is cooled by means of the forced
circulation of air, and must therefore be placed
in such a way that the air may be easily sucked
in and expelled through the apertures made in
the frame.

Connection to the electrical
supply

Before connecting the welder to the electrical
supply, check that the machines plate rating
corresponds to the supply voltage and fre-
quency and that the line switch of the welder is
in the ,,0“ position. Only connect the welder to
power supplies with grounded neutral.
This system has been designed for nominal
voltage 230 V 50/60 Hz. It can however work at
220V and 230 V 50/60 Hz without any problem.
Connection to the power supply must be carried
out using the four polar cable supplied with the
system, of which:
e 2 conducting wires are needed for connec-
ting the machine to the supply
e The fourth, which is YELLOW GREEN in
colour is used for making the ,EARTH”
connection.
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Connect a suitable load of normalized plug to
the power cable and provide for an electrical
socket complete with fuses or an automatic
switch. The earth terminal must be connected
to the earth conducting wire (YELLOW-GREEN)
of the supply.

NOTE 1: 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

NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder
to motor-driven generators, as they are known
to supply an unstable voltage.

CAUTION: When using this machine on higher
welding currents, the machine’s power supply
can exceed 16 A. In this case the power plug must
be replaced by an industrial plug suitable for
a 20 A fuse capacity! This fuse capacity must also
be matched by the design and fusing of the
electrical wiring.

Other methods of connection is to make a fixed
connection to an independent circuit (this circuit
must be protected by a circuit breaker or fuse
max. 25 A) or connection of the machine to
a three-phase circuit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-
S). If connected to a three-phase circuit, a 32 A
five-pin plug must be used. Connect the phase
wires — black (brown) to the terminals marked
(L1, L2 or L3). Connect the neutral wire - blue in
the plug to the terminal marked (N) and
connect the green-yellow earth wire to the
terminal marked (Pe). A supply lead connected
as above can be connected to a three-phase
socket which must be protected by a max. 25 A
circuit breaker or fuse.

WARNING!

The machine must not be connected to
combined voltage, i.e. voltage between two
phases! Damage to the machine may occur in
this case.

Such alterations may be performed only by an
authorised person with an electrotechnical
qualification.



Picture 1 A

Picture 1 B

Table 2 shows the recommended load values
for retardant supply fuses chosen according to
the maximum nominal current supplied to the
welder and the nominal supply voltage.

Table 2
| Max 45% 160 A 180 A
Installation power 5kVvA 8.1kVA
Nominal current 16 A 20A
Supply connection 3 2'25 3 2'25
mm mm
Earth cable 16 mm? 25 mm?
Table 3
Extension cable Cross-Section
1-20m 2.5 mm?

Control apparatus

PICTURE 1A

Pos.1 Supply switch. In the ,0” position the
welder is off.

Pos.2 Supply cable.

Pos.3 Technical plate.

PICTURE 1C

Pos.4 Potentiometer of welding current.

Pos.5 THERMOSTAT yellow signal light. When
this light comes it means that the
overheat cut-off has come on, because
the work cycle limit has been exceed-
ed. Wait for a few minutes before
starting to weld again. The welder is
ready for use again after the yellow
signal light turns itself off.
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Pos. 6 Green signal ON light. When this light
comes, the machine is ON.

Pos.7 MMA/TIG method switcher.

Pos. 8 Remote control switcher.

Pos.9 Positive quick connector.

Pos. 10 Remote control connector.
Pos. 11 Negative quick connector.

Connection of the welding

cables

With the machine disconnected from the
supply, connect the welding cables to the out
terminals (positive and negative) of the welder,
connecting them to the gripper and the earth,
with the correct polarity provided for the type
of electrode to be used.

Choosing the indications supplied by the
electrode manufacturer, the welding cables
must be as short as possible, close toone
other, and positioned at flovel or close to it.

Picture 2




WELDING PART

The part to be welded must always be connec-
ted to earth in order to reduce electromagnet-
tic emission. Much attention must be afforded
so that the earth connection of the part to be
welded does not increase the risk of accident
to the user or the risk of damage to other
electric equipment. When it is necessary to
connect the part to be welded to earth, you
should make a direct connection between the
part and the earth staft. In those countries in
which such a connection is not allowed,
connect the part to be welded to earth using
suitable capacitors, in compliance with the
national regulations.

Picture 3

Adjustment of welding stan-
dards

WELDING PARAMETERS

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

The values of current to use are shown in the
table with the respective electrodes for the
welding of common steels and low-grade
alloys. These data have no absolute value and
are indicative data only. For a precise choice
follow the instructions provided by the electro-
de manufacturer. The current to be used de-
pends on the welding positions and type of
joint and it increases according to the thick-
ness and dimensions of the part.
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Table 3
WELDING
THICKNESS (mm) @ ELECTRODE (mm)
1.5-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
more than 12 4
Table 4
@ ELECTRODE (mm) 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 current intensity to be used for the differ-

rent types of welding, within the field of regula-

tion shown in table 4 is:

e High for plane, frontal plane and vertical
upwards welding

e Medium for overhead welding

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

A fairly approximate indication of the average

current to use in the welding of electrodes for

ordinary steel is given by the following formula:

1=50x (e-1)
Where:
I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

Example:
for electrode diameter 4 mm
1=50x (4-1) =50x 3 =150 A

Holding and position of the electrode during
the welding

Picture 4

Preparation of basic material:
Table 6 shows values for preparation of mate-
rial. Sizes are determined according to picture 5.



Picture 5 o

Table 6

0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60

WELDING BY TIG METHOD

Welding invertors enable welding by TIG
method with touch start and TIG HF with touch
less start. Both methods enable welding in two-
cycle time mode and four-cycle time mode.

CHOICE AND PREPARATION OF TUNGSTEN
ELECTRODE

Table 7 states values of welding current and
diameter for tungsten electrode with 2 % of
thorium - red indicator of the electrode.

Table 7
Diameter of electrode Welding current
(mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60-150
2.4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared according
to the values in chart 8 and picture 6.

b >0

Picture 6
Table 8
a(°) Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Sharpening of tungsten electrode:

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

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

N3 Wll

Picture 8

A\

Picture 7

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

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

Parameters for comparing the influence of the
way of sharpening the electrode are given with
the utilization:

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.

DETERMINATION OF THE WELDING ELECTRODE

Table 9
\i\ﬁlil:tg EIecgode Welding nozzle Gas flow
) (mm) ne) | g mm) | (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8 5-6
60-140 1.6 |4/5/6 [6.5/8/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11 7-8

HOLDING OF THE WELDING TORCH DURING
WELDING

&

00 &
@ 1

position w (PA) position h (PB)



o position s (PF)

20-30°
15 - 40°
- I

—
~—
7 10-30]
[ NN N

PREPARATION OF BASIC MATERIAL

In table 10 there are given values for preparing
material. Sizes shall be determined according to
picture 8.
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Table 10
s E} d ‘ o
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING BY TIG

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 protect-
tive gas.

4. Sharpening of tungsten electrodes - shar-
pening the tip of the electrode should be
done in traverse/horizontal direction. The
tinier the roughness 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.
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5. The amount of protective gas - it has to be
adjusted according to the type of welding
or according to the size of gas hose. After
finishing the welding gas must flow suffi-
ciently long to protect material and tung-
sten electrode against oxidation.

Typical errors of TIG welding and their influen-

ce on the quality of weld:

Welding current is too:

Low: unstable welding arc

High: damage of the tip of tungsten electro-
de causes broken burning of the arc

Errors can be also caused by bad leading of the

welding torch and bad adding of additional

material.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder,

check once again that the voltage and frequen-

cy of the power network correspond to the
rating plate.

1. Adjust the welding current using the
panel potentiometer (position 4, pic. A).

2. Adjust the PROCESS switch (position 7, pic.
A) to the most suitable position according
to the type of welding to be carried out.

3. Turn on the welder by selecting position 1,
on the supply switch (position 1, pic. A)

4. The green signal light (position 6, pic. A)
shows that the welder is switched on and
ready to be operated.

Maintenance

WARNING: Before carrying out any inspection
of the inside of the generator, disconnect the
system from the supply. Repairs on the welding
machine can be carried out only by the staff
with professional qualification!

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.

THE GENERATOR
As these systems are completely static, proceed
as follows:



e Periodic removal of accumulated dirt and
dust from the inside of the generator, using
compressed air. Do not aim the air jet
directly onto the electrical components, in
order to avoid damaging them.

e Make periodical inspections in order to
individuate worn cables or loose connec-
tions that are the cause of overheating.

e  Periodical revision inspection of the machi-
nes has to be done once in a half of year by
an authorized staff in accord with CSN
331500, 1990 and CSN 056030, 1993.

The pointing out of any di-

fficulties and their elimination

The supply line is attributed with the cause of

the most common difficulties. In the case of

breakdown, proceed as follows:

1. Check the value of the supply voltage.

2. Check that the power cable is perfectly
connected to the plug and the supply
switch.

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

4. 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 ne-

cessary for the repair of the generator, in case

of breakdown we advise you to contact skilled
personnel or our technical service department.

Procedure for welder assembly
and disassembly

Proceed as follows:

e Before dismantling the side covers, the
lead-in cable must always be switched off
from the mains socket outlet!

e Unscrew the 2 screws holding the cover.

e Proceed the other way round to reassem-
ble the welder.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the
following:

1. The order number of the part

2. The name of the part

3. The type of the machine or welding torch
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4. Supply voltage and frequency from the
rating plate

5. Serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs. code 30451 ventilator, for

welding machine 165, 1x230 V 50/60 Hz, serial

number...
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Vorwort
Wir danken lhnen fiir die Anschaffung unseres

Produktes.
Anlage sind die Gebrauch-

A sanweisungen des vorliegen-

den Handbuches auszunutzen zu lesen.

Vor der Anwendung der

Um die Anlage am besten auszunutzen und den
langen Lebensdauer ihrer Komponenten zu
gewahrleisten, sind die Gebrauchsanweisungen
und die Wartungsvorschriften dieses Handbu-
ches zu beachten. Im Interesse unserer Kund-
schaft empfehlen wir, alle Wartungsarbeiten und
notigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell
geschultes Personal mittels der geeignetsten
Ausristung lhre Anlage am pflegen wird. Da wir
mit dem neuesten Stand der Technik Schritt
halten wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausristung zu andern.

Anlagebeschreibung

165 und 190 sind professionelle SchweiR-
inverter, die zum SchweiRen mit den Methoden
MMA (umhiillte Elektrode) und TIG mit dem
Kontaktstart (SchweiBen im Schutzgas mit einer
nicht schmelzenden Elektrode) bestimmt sind.
Das heifdt, das sind Schweillstromversorgungen
mit einer schragen Charakteristik. Die Inverter
wurden als tragbare SchweiRstromversorgun-
gen gelost. Die Maschinen sind mit einem Gurt
zur einfachen Manipulation und zum einfachen
Tragen vorgesehen.

Die SchweiBinverter wurden mit Ausnutzung
eines Hochfrequenztransformators mit einem
Ferritkern, mit Transistoren aufgebaut und sind
mit elektronischen Funktionen HOTSTART (zur
einfacheren Bogenentziindung) und ANTISTICK
(verhindert Verkleben der Elektrode) ausgeris-
tet.

SchweiBinverter 165 und 190 sind vor allem fir
die die Herstellung, Instandsetzung oder fir
Montage bestimmt.

Die SchweiBmaschinen sind im Einklang mit
entsprechenden Normen und Verordnungen
der Europaischen Union und der Tschechischen
Republik.



Tabelle 1

Technische Daten
Eingangsspannung 50 Hz
Schweillstrombereich
Leerspannung

Belastung 45%
Belastung 60%
Belastung 100%

Schutz

Deckung

Abmessung

Gewicht kg

>>r>><><

165 190
1x230 1x230
10-160 10-180
88 88
160 180
120 150
95 110
16 20
IP23S IP23S
330x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der SchweiBstromquelle ist
typisch diskontinuierlich, wo die effektivste
Arbeitszeit fur das Schweifen und der Stillstand
fir Positionierung der Schweilteile, Vorberei-
tung Vorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese
Schweiinverter sind durchaus in Hinsicht auf
Belastung max. 160 A und 180 A des
Nominalstrommesser innerhalb der Arbeit von
45% von der gesamten Nutzungszeit sicher
konstruiert. Die Richtlinie gibt die Belastung im
10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fur 30%
Belastungsarbeitszyklus hadlt man 3 Minuten von
dem Zehnminutenzeitab-schnitt.  Falls der
zuldssige Arbeitszyklus Uber-schritten war, ist er
infolge des gefdhrlichen Uberhitzen durch
Thermostat unterbrochen, im Interesse der
Wahrung von Schweillkomponen-ten. Dieses ist
durch Auf-leuchten der gelben Signallampe am
vorderem Schaltpult angezeigt. Nach mehreren
Minuten, wo wieder zur Abkiih-lung der
Maschine kommt und die gelbe Signal-lampe
erloscht, steht die Maschinen wieder be-
triebsbereit. Die Maschinen sind so ausgelegt,
dass sie mit dem Schutzpegel IP 23 S Uberein-
stimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften
ALLGEMEINE UNFALLVERHUTUNGSVOR-
SCHRIFTEN

Die vorliegenden Produkte sind ausschlieBlich
zum Schweien und nicht zu anderen, unsach-
gemaPen Zwecken anzuwenden. In keinem Fall
darf dieses Gerat fur Auftauen der Rohre
benutzen. Sie dirfen nur von geschultem und
erfahrenem Personal bedient werden. Der
Bediener soll sich an den Unfallverhiitungsvor-
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schriften CEI 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601,
1993, EN 050630, 1993 halten, um sich selbst
und Dritten keine Schaden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHER-
HEITSHINWEISE FUR DIE BEDIENER SIND
ANGEFUHRT IN:

EN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestimmungen
zum Lichtbogenschweifen von Metallen. EN 05
06 30/1993 Sicherheitsvorschriften zum
Schweifen und Plasmaschneiden.

Die Schweillgerate sind periodischen Kontrollen
laut EN 33 1500/1990 zu unterziehen. Hinweise
zur Durchfiihrung von Revisionen, siehe § 3 der
Verordnung CUPB Nr. 48/1982 GBI, EN 33
1500:1990 und EN 050630:1993 Art. 7.3.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTIGEN
BRANDSCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!

Halten sie diese allgemeingiltigen brandschutz-
vorschriften unter gleichzeitiger Respektierung
ortlich spezifischer Bedingungen ein. Schweil3-
vorgdnge sind immer als Tatigkeit mit erhohter
Brandgefahr zu qualifizieren. Schweiarbeiten an
Orten mit feuergefdhrlichen oder explosiven
Materialien ist immer strengstens untersagt. Am
Schweillplatz missen jeweils immer Feuer-
|6schgerate bereitstehen.

ACHTUNG! Funken kdénnen noch Stunden, nach-
dem geschweiRt wurde, Brande verursachen und
dies besonders an versteckten Stellen. Das Gerat
nach Beendigung der SchweiRarbeiten mindes-
tens zehn Minuten abkiihlen lassen. Wenn es
nicht zur ausreichenden Kuhlung des Geréates
kommt, kommt es im Innern des Gerdtes zu
einem grofRen Temperaturanstieg, der die Leis-
tungselemente des Gerates beschadigen kann.



ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON

METALLEN, DIE

BLEl, KADMIUM, ZINK,

QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN
Wenn Metalle geschweilt werden sollen, die
diese Metalle beinhalten, sind folgende Sonder-
maRnahmen zu treffen:

STROMSCHLAGVORBEUGUNG

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN,
BRANDWUNDEN UND LARM

Flhren sie keine SchweiRarbeiten bei (auch
leeren) Schutzgas-, Ol- und Kraftstoffbe-
haltern und -tanks durch, denn es besteht
Explosionsgefahr. Das Schweiflen ist nur
laut Sondervorschriften maglich!!!

In explosionsgefdhrdeten Raumen gelten
Sondervorschriften.

Generator unter Spannung A
durchfihren.

Vor jeglicher Wartungs- oder Reparatur-
arbeiten die Schweifmaschine vom Netz
trennen.

Sich vergewissert, dass die Schweifmas-
chine mit einer Erdung verbunden ist.

Die Anlageaufstellung darf nur von Fach-
personal durchgefiihrt werden. Samtliche
Verbindungen sollen den giiltigen Sicher-
heitsnormen (CEl 26-10 HD 427) und den
Unfallverhitungsvorschriften gemap sein.
Es darf nicht in feuchten oder nassen Rau-
men oder im Regen geschweift werden.

Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln
nicht schweifen. Samtliche Kabel haufig
kontrollieren und sich vergewissern, dass
sie vollig isoliert sind, dass kein Draht frei-
liegt und dass keine Verbindung locker ist.
Bei Kabeln mit unzureichendem Durch-
messer nicht schweifen und das Schweil-
en einstellen, wenn die Kabel heiRlaufen,
damit die lIsolation nicht allzu schnell
abgenutzt wird.

Komponente unter Spannung nicht berlh-
ren. Nach der Anwendung den Brenner
oder die SchweiRzange sorgfiltig ablegen

und dabei jegliche Berlihrung mit der
Erdung vermeiden.

Keine Reparaturarbeiten beim

Nie defekte oder kaputte
Schutzmasken tragen.

Den Schweifbogen ohne den passenden
Schirm oder Schutzhelm nie beobachten.
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EXPLOSIONS - UND FLAMMEN-
SCHUTZ

Augen mit dem entsprechenden, mit in-
attinischem Glasvisier versehenen Schirm
Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schitzen.
Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische
setzen, um dieses zu schitzen.

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen die
erforderlichen Schitzen tragen, andern-
falls den Schweibogen nicht ziinden.
Darauf achten, dass die von dem Schweip-
bogen erzeugten UV-Strahlungen den
Augen der Arbeiter im Schweifbereich
nicht schaden.

Schutzschiirzen,  splittersichere  Brillen
oder Schutzhandschuhe immer tragen.
Lederhandschuhe tragen, um Brandwun-
den und Hautabschirfungen beim Stiick-
handhaben zu vermeiden.

Jeglichen Brennstoff vom
Arbeitsraum fortschaffen.

Neben entzlindlichen Stoffen oder Flussig-
keiten oder in von Explosiosgasen gesattig-
ten Rdumen nicht schweilen.

Keine mit Ol oder Fett durchnisste Kleid-
ung tragen, da sie die Funken in Brand set-
zen kdnnen.

Nicht an Behiltern schweien, die Ziind-
stoffen enthielten, oder an Materialien,
welche giftige und entziindliche Dampfe
erzeugen kdnnen.

Keine Behélter schweilen, ohne deren
ehemaligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar
ein kleiner Rickstand von Gas oder von
entzindlicher Flissigkeit kann eine Explo-
sion verursachen.

Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten an-
wenden.

Gusstiicke mit breiten, nicht sorgfiltig
entgasten Holrdumen nicht schweiRen.

Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum
immer verflgen.

Keinen Sauerstoff im Schweibrenner an-
wenden, sondern nur Schutzgas oder
Mischungen von Schutzgasen.




GEFAHRDUNGEN VON Komponenten sollen je nach dem Material
ELEKTROMAGNETISCHEN eingeteilt werden.
FELDERN

Das von der SchweiRmas- HANDHABUNG UND LAGERUNG

chine erzeugte elektromagnetische Feld
kann fur Leute gefahrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder &hnliches
tragen, sie sollen ihren Arzt befragen, be-
vor sie sich einer laufenden Schweifmas-
chine ndhern.

Bitte, bleiben Sie Uhren, magnetischen
Daten, Uhrzeit, etc. Von dem Gerét fern,
wenn das Gerat im Betrieb ist. Dies konnte
als Folge des magnetischen Felds zu einer
dauerhaften Schadigung diese Gerate
kommen.

SchweiBmaschinen sind in der Uber-
stimmung mit den Schutzanforderungen,
die laut der Richtlinien zur elektromagne-
tischen Vertraglichkeit (EMV) entschlos-
sen sind. Schweifgerat ist in Bezug auf
Stérungen fur industrielle Bereiche ausge-
legt- die Klasifikation laut EN 55011
(CISPR-11) Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit
lhrem allgemeinen Einsatz in allen Berei-
chen der Industrie angenommen, aber es
ist nicht fur den privaten Gebrauch
bestimmt. Im Falle der Verwertung in
anderen als Industriebetrieben, kann es
besondere MalRnahmen (siehe EN 60974-
10) sein. Wenn eine elektromagnetische
Storungen ist, ist es der Verantwortung
des Anwenders, um die Situation zu l6sen.

ACHTUNG:

Dieses Gerdt der Klasse A ist nicht fur die
Anwendung in Wohngebieten bestimmt, wo der
Strom durch eine niedrige Spannung versorgt
ist. Es kann Probleme mit der Sicherstellung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit in diesen
Umgebungen aufgrund von leitungsgefiihrten

Stérungen

sowie

auftreten.

MATERIALIEN UND
VERSCHROTTEN

abgestrahlten Stérungen
Diese Anlagen sind

mit  Materialien e& E

gebaut, welche frei von giftigen und fur

VON GASEN

Fur eine sichere Handhabung

von Flaschengasen miissen
VorsichtsmaBnahmen getroffen werden.
Insbesondere stromfiihrende Kabel oder
andere elektrische Schaltkreise von diesen
entfernt halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit
eingepragter Angabe der enthaltenen
Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich
nicht auf die farbliche Kennzeichnung.
Wenn nicht gearbeitet wird, den Gas-hahn
zudrehen und die leere Gasflasche sofort
auswechseln.

Die Gasflasche vor StoR oder Fall geschitzt
unterbringen.

Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.
Nur zertifizieren Schlduche und Anschlisse
benutzen, jeweils einen fir benutze
Gassorte und bei Beschadigung sofort
auswechseln.

Einen einwandfreien Druckregler benut-
zen. Den Druckregler manuell auf der Gas-
flasche anbringen und bei Verdacht auf
Funktionsstérung sofort reparieren oder
auswechseln.

Den Gashahn der Gasflasche langsam off-
nen, so dass der Druck des Reglers lang-
sam zunimmt.

Wenn der Messindex druckluftbeaufsch-
lagt ist, den Hahn in der erreichten
Position lassen.

Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

Bei brennbaren Gasen den Gashahn weni-
ger als eine Drehung 6ffnen, so dass er im
Notfall immer schnell geschlossen werden
kann.

Wenn Sie mehrere Informationen bekom-
men mochten, konsultieren Sie bitte die
Sicherheitshinweise beziiglich der Verwen-
dung von komprimierten Gasen in Uber-
einstimmung mit EN 07 83 05 Normen.

STANDORT DES GERATES

den Benutzer schadlichen Stoffen sind.
e Zu dem Verschrotten soll die Schweip-
maschine demontiert werden und ihre

Bei der Auswahl eines geeigneten Standortes fiir
das Gerat ist darauf zu achten, dass keine
leitungsfahigen Verunreinigungen (Fremdkérper)

-35-



ins Gerat eindringen kénnen (z.B. von Schleifmas-
chinen abspritzen die Partikel).

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in
Hinsicht auf einen sicheren und einwandfreien
Maschinenbetrieb sorgfaltig zu bestimmen.
Der Anwender soll bei der Installierung und
dem Einsatz der Maschine die in diesem
Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem
Anlagehersteller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der
Benutzer mit eventuellen elektromagnetischen
Problemen im Maschinenbereich auseinander-
setzen. Im Besonderen wird empfohlen, die
Schweifmaschine nicht in der Ndhe von:

e Signal-, Kontroll- und Telefonkabel,

e Fernseh- und Rundfunksendern und
Empfangsgeraten

e Computers oder Kontroll- und Messgera-
ten,

e Sicherheits- und  Schutzgeriten zu
installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit
Ohrprothesen durfen sich nur auf die Erlaubnis
ihres Arztes in dem Bereich der laufenden
Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort der
Schweifmaschine hat IP 23 S Gehduseschutz-
grad zu entsprechen (Veroffentlichung IEC
529). Die vorliegende Schweifmaschine wird
mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und
soll darum so installiert werden, dass die Luft
durch die Luftauslass im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Netzanschluss

Vor dem AnschlieBen der Schweimaschine
an das Versorgungsnetz kontrollieren, dass
die Spannung und die Frequenz am Maschine-
nschild denen des Versorgungsnetzes entspre-
chen und dass der Leitungsschalter der
Schweipmaschine auf ,,0“ ist. Das Schweifge-
rat nur an Speisenetze anschlieBen, deren
Nullleiter wirklich an der Erde angeschlossen
ist. Diese Anlage wurde fiir eine Nennspan-
nung von V.230 50/60Hz geplant. Sie kann in
jedem Fall problemlos mit Spannungen von
V.220 und V.240 50/60Hz arbeiten. Die Netz-
anschliisse missen mit dem mit der Anlage
mitgelieferten dreipoligen Kabel erfolgen, da-
runter:
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e 2 Leiter zum MaschinenanschlieRen an das
Versorgungsnetz bestimmt sind,

e der 3, GELB - GRUNE Leiter fiir die
ERDUNG vorgesehen ist.

Das Speisekabel mit einem normierten Stec-

ker (2p+1) mit passender Stromfestigkeit ver-

binden und eine Netzsteckdose mit Absch-

melzsicherung oder mit IS - Schalter vorsehen,

der ErdungsendverschluB soll mit dem Endseil

(GELB - GRUN) der Zuleitung verbunden-

werden.

NOTE 1: Eventuelle Verldangerungen des Spei-
sekabels sollen einen passenden Durchmesser
aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als
der des serienmapig gelieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekanntermapen insta-
bilen Stromspannung, wie sie von Motorgene-
ratoren erzeugt wird, sollte das Schweifgerat
nicht an eine solche Anlage angeschlossen
werden.

WARNUNG: Beim Gebrauch dieser Maschine
unter starkerem SchweiRstrom, kénnte die Mas-
chine den entnommenen Wert aus dem Strom-
netz von 16 A Ubersteigen. In so einem Fall ist es
notwendig die gewohnlichen Kontaktstifte durch
die eines Industriesteckers auszutauschen, die
einer Sicherung von 20 A entsprechen! Dieser
Sicherung missen gleichzeitig auch die Durch-
fuhrung und Sicherung der Stromleitungen
angepasst werden.

Eine weitere Moglichkeit des Anschlusses ware
die Verwendung eines festen Anschlusses zu
einer selbststandigen Leitung (diese Leitung muss
durch einen Schutzschalter oder eine Sicherung
von maximal 25 A gesichert werden), oder durch
den Anschluss einer Maschine fiir Dreiphasen-
strom 3x400/230 V TN-C-S (TN-S). Im Falle eines
Anschlusses an den Dreiphasenstrom muss ein
Stecker mit funf Kontaktstiften fir 32 A verwen-
det werden. Der Fasenleiter - schwarz (braun)
wird in den Kontaktstiften an eine Klemme an-
geschlossen, die durch (L1, L2 oder L3) gekenn-
zeichnet ist. Der Nullleiter - blau wird in den
Kontaktstiften an die Klemme, die durch (N)
gekennzeichnet ist angeschlossen und der griin-
gelbe Schutzleiter wird an die Klemme, die
durch (Pe) gekennzeichnet ist angeschlossen.
Ein derart bearbeitetes Anschlusskabel der Mas-
chine kann in eine Dreifasensteckdose angesch-
lossen werden, die durch einen Schutzschalter



Bild 1 A

Bild 1B

oder eine Sicherung fiir maximal 25 A gesichert
ist.

ACHTUNG! Es darf nicht zu einem Anschluss der
Maschine an eine Dreieckspannung dh. eine
Spannung zwischen zwei Phasen kommen!
Diese Anderungen diirfen nur durch berech-
tigte Personen mit einer elektrotechnischen
Qualifikation durchgefiihrt werden.

In der Tabelle 2 sind die empfohlenen Strom-
festigkeitswerte der tragen Leitungssichrungen
angegeben, welche je nach dem hochsten, von
der Schweifmaschine abgegebenen Nenn-
strom und je nach der Speisungsnennspann-
ung zu wahlen sind.

Tabelle 2
Schweifmaschine 165 190
| Max 45% 160 A 180 A
Ins'talllerte 5KVA 81KVA
Leistung
Absicherung 16 A 20A
Netzkabel 3x2,5 3x2,5
Querschnitt mm? mm?
Massekab.el 16 mm? 25 mm?
Querschnitt

Tabelle 3
Verlangerungskabel
1-20m

Querschnitt
2,5 mm?
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Bedienungselemente

BILD1A

Position 1  Hauptschalter. In der Stellung ,0“
ist die Schweimaschine ausges-
chaltet.

Position 2 Speisungszuleitungskabel.

Position 3  Herstellungsschild.

BILD1B

Position 4  Einstellungspotentiometer far
Schweilstrom.

TERMOSTAT  gelbes  Signallicht.
Wenn dieses leuchtet, lauft die
Funktion Abbrechen bei der Uberer-
warmung, weil das Arbeitszyklus-
limit Gberschritten wurde. Warten
Sie ein paar Minuten, bis die
Kontrolllampe erlischt. Die Maschine
schaltet automatisch nach der
Erléschung der Kontrolllampe ein.
VERSORGUNG griines Signallicht.
Wenn dieses Licht leuchtet, ist die
Schweifmaschine  eingeschaltet
und zum SchweiBen vorbereitet.
Umschalter der Methode MMA /
TIG.

Position 8 Umschalter der Fernbedienung.
Position 9  Schnellkupplung Plus Pol.

Position 10 Konnektor der Fernbedienung.
Position 11 Schnellkupplung Minus Pol.

Position 5

Position 6

Position 7

SchweiBkabelanschluss
Bei ausgeschaltetem Strom die SchweiRkabel
mit den Ausgangsklemmen (Pluspol - Minus-



pol) der Schweimaschine verbinden und sie
dabei an die SchweifRzange und an die Erde
nach der fur die eingesetzte Elektrode vorge-
sehenen Polung anschlieen.

Bild 2

Bild 3

Den Anweisungen der Elektrodenhersteller
nach sollen die SchweiBkabel so kurz wie
maoglich, nah und am Boden oder nicht weit
von dem Boden gelegt werden.

SCHWEISSTUCK

Das Schweiltlick ist immer zu erden, um
elektromagnetische Emissionen zu reduzieren.
Dabei darauf achten, dass die Erdung dem
Bediener und den Elektro-Apparaten keine
Schaden anrichtet.

Im Falle von Erdung ist das SchweilRtlick mit
dem Masseschacht direkt zu verbinden. In
Landern, wo das verboten ist, das SchweiBtlick
mittels passender Kondensatoren den Nationa-
len Vorschriften gemaR erden.

SCHWEISSPARAMETER

In der Tabelle 4 sind Anweisungen Uber die
Wabhl einer passenden Elektrode je nach den zu
schweifenden Stérken zu lesen. Hier sind auch
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die  Stromwerte zusammen mit den
entsprechend einzusetzenden Elektroden zum
Schweilen von Massenstahl und niedrig
legiertem Stahl angegeben. Es handele sich um
Richtwerte, flr eine zweckorientiert Wabhl sich
an den Anweisungen der Elektrodenhersteller
halten.
Schweilstelle, SchweiBnaht, Stiarke und
Abmessungen des SchweilStiicks bestimmen
den einzusetzenden Strom.
Die einzustellende Stromstarke dndert inner-
halb des Regelbereichs der Tabelle 5 und wird
so bestimmt:
e hoch beim FlachschweiBen, Flach-Stirn-
schweillen und Vertikal-AufwartsschweilR-

en,

e mittelmaRig beim UberkopfschweiRen,

e niedrig bei Fallnahtschweien und bei
Zusammenschweiflen von vorgewdrmten
SchweiRtiickchen.

Tabelle 4
SchweiRstirke (mm) Elektrode (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
12< 4
Tabelle 5
Elektrode (mm) Strom (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

Durch die folgende Formel ist der mittel-
mapige, anndhernden Richtwert des Stromes
zu ermitteln, der beim Schweien von
Elektroden fiir Normstahl in Frage kommt:

1=50x (Pe—1)
wo:
| = Stérke des Schweilstromes
Pe = Elektrodendurchmesser

Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A



Haltung der Elektrode beim SchweiRen:

Bild 4

Materialvorbereitung:
In der Tabelle 6 sind die Werte fir Material-
vorbereitung angegeben. Die Abmessung ent-
nehmen Sie dem Bild 5.

[eg

Bild 5

Tabelle 6

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

SchweiBung durch Methode TIG

Die SchweiBinverter ermoglichen die Schweil3-
ung durch Methode TIG mit Beriihrungsstart.
Die Methode TIG ist sehr effektiv vor allem
beim SchweiBen von den Rostfreistahlen.
Schalten Sie den Umschalter in die Lage fiir
Methode TIG.

Anschluss von Schwei8brenner und Kabel:
AnschlieRen Sie den SchweiBbrenner an Minus-
pol und Erdungskabel an Pluspol - direkte
Polaritat.
Auswahl Wolfram-
elektrode:

In der Tabelle 7 sind die Werte des SchweiR-
stromes und Durchmesser fur Wolframelektro-
de mit 2 % Thorium angegeben - rote Markier-
ung der Elektrode.

und Vorbereitung der

Tabelle 7
Durchmesser der Schweistrom
Elektrode (mm) ‘ (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240
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Die Wolframelektrode bereitet Sie gemaR den
Wert in der Tabelle 8, Bild 6 vor.

Bild 6
0 >0
Tabelle 8
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 Schweilbogens, Schweil-
geometrie und Lebensdauer der Elektrode. Die
Elektrode ist in Langsrichtung fein zu Schleifen,
wie abgebildet 7.

Das Bild 8 stellt den Einfluss des Elektrodes-
chleifens auf ihre Lebensdauer dar.

e

Bild 8

A\

Bild 7

Bild 8A - feines und gleichmaRiges Schleifen der
Elektrode in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17
Stunden.

Bild 8B - grob und unregelmaRiges Schleifen in
Querrichtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Die Parameter fiir den Einflussvergleich von
verschiedenen Schleifearten der Elektroden
sind angegeben mit Benutzung:

HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2 mm,
Schweilstrom 150 A und Schweimaterial Rohr.

Schutzgas:
Far das Schweilen durch Methode TIG muss
man Argon mit Sauberkeit von 99,99% benut-
zen. Die Durchflussmenge entnehmen Sie der
Tabelle 9.



Tabelle 9

Schweil3- @ der Schweilldiise | Gasdurch-|
strom | Elektrode fluss
@A | (mm) | ") G| min)
6-70 1,0 4/5 | 6/8,0 5-6
60-140 1,6 |4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 |9,5/11,0 7-8

Haltung des SchweiBbrenners beim Schweil3-
en:

&
OO =
Na)
Position w (PA) Position h (PB)
Position s (PF)
20 - 30°

15 - 40°
-~

-
—
10300 =/
[ PN

Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte fur Material-
vorbereitung angegeben. Die Abmessung ent-
nehmen Sie dem Bild 9.

e

Bild 9 a

N|

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

Grundregeln beim Schweien durch Methode

TIG:

1. Sauberkeit - der Schweilbereich beim
Schweillen muss entfettet sein, entolt und
befreit von allen anderen Unsauberkeiten.

Es muss man auch auf die Sauberkeit des
Zusatzmaterials und die Sauberkeit der
SchweiRhandschuhe  beim  Schweillen
achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die Oxy-
dation zu vermeiden, muss das abge-
schmolzene Ende des Zusatzmaterials
immer unter Schutz vom aus der Duse
herausfliegenden Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der Wolfram-

elektrode - ist gemaR der StromgroRe,

Polaritat, Grundmaterial und Zusammen-

setzung des Schutzgases auszuwahlen.

Das Schleifen der Wolframelektrode -

Scharfen der Spitze sollte in Langsrichtung

erfolgen. Je kleiner die Rauhigkeit der Spit-

zenoberfliche ist, desto ruhiger der
elektrische Bogen brennt und Lebensdauer
der Elektrode ist damit langer.

5. Schutzgasmenge - muss man dem SchweiR-
art anpassen, bzw. dem AusmaR vom Gas-
duse.

P

Nach der Schweibeendigung muss das Gas
genligend lange stromen, damit Material und
Elektrode vor der Oxydation geschiitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweifen und ihr

Einfluss auf SchweiBnahtqualitat

Schweillstrom ist Uiberaus:

Niedrig: unstabiler SchweiBbogen

Hoch: die Beschadigung der Elektroden-
spitze flhrt zur unruhigen Bogen-
brennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche

Schweilbrennerfiihrung und falsche Zustellung

von Zusatzmaterial verursacht werden.

Vor dem schweillen

WICHTIG: Vor dem Anlaufen der Schweifmas-
chine immer kontrollieren, dass die Netzs-
pannung und die Netzfrequenz denen an dem
Maschinenschild entsprechen.

Schweillstrom mittels des Schlatfeld- oder
Fermpotentiometers (Pos. 4, Bild A)

Den VERFAHREN - Umschalter (Pos. 6, Bild A)
auf die zum durchzufiihrenden Schweilen
geeigneteste Stellung positionieren.

Die Schweifmaschine in Gang setzen und dabei
den Leitungsschalter (Pos. 1, Bild A) auf Pos. 1
stellen.



Die griine Kontroll-Lampe (Pos. 5, Bild A) mel-
det, dass die Schweilfmaschine unter Spannung
und betriebsbereit ist.

Instandhaltung
VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im
Generatorinnerm Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere
Anlage gedacht. Andere Ersatzteile konnen. Zu
Leistungsanderungen fiihren und die Sicherheit
der Maschine beeintrachtigen.

Fur Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-
Originalersatzteilen zurlickzufiihren sind, leh-
nen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweifmaschinen sind sta-

tisch Folgerdenmapen:

e Entfernen von Schmutz- und Staubparti-
keln aus dem Generatorinnem mittels
Druckluft.

e  Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht
direkt beliiften, um keine Schaden an-
zurichten.

e Periodische Inspektion zur Ermittlung von
abgenutzten Kabeln oder von lockeren Ver-
bindungen, die Uberhitzungen verursa-
chen.

Fehlersuche und Fehlerbesei-
tigung

Die meisten Storungen treten an der Zuleitung

ein. Gegebenenfalls so vorgehen wie folgt:

1. Die Werte der Linienspannung kontrollie-
ren,

2. Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen
durchgebrannt oder locker sind

3. Das Netzkabel auf seine einwandfreie
Verbiindung mit dem Stecker oder mit dem
Schalter kontrollieren

4. Prifen, ob
e der Hauptschalter der SchweiBmas-
chine

e die Wandsteckdose

e der Generatorschalter defekt ist.
NOTE: Bei Schiaden am Generator sich an
geschultes Fachpersonal oder an unseren
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Kundendienst wenden. Ausgezeichnete technis-
che Kenntnisse sind hier erforderlich.

Zusammenbau und Zerlegen
des SchweiBgerats

FolgendermafBen vorgehen:

e Die 4 Schrauben l6sen, die die Riick - und
die Vorderwand befestigen.

e Die 2 Schrauben l6sen, die den Griff befes-
tigen.

Zum Zusammenbau des Schweifgerdts in

umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

Ersatzteilebestellung

Fir die Problemlosebestellung der Ersatzteilen

geben Sie an:

e Bestellnummer des Teiles:

e Bennenung

e Maschinentyp

e Speisespannung und Frequenz angegebene
auf dem Produktionsschild

e Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Ventilator

SUNON fiur Maschine 165, 1x230 V 50/60 Hz,

Herstellungsnummer...
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BBepeHue
YBarkaemblli nokynatenb, 6narogapum Bac 3a
Aosepue 1 3a NOKYNKY Hallero nusaenua.

Nepea Hawanom 3Kcnaya-
A Tauum, noxkanyicra, BHUMa-

TeNbHO  MNpouuTaiite  Bce
npaBuaa, NpMBeAEHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUK.
[Ana camoro onTMManbHOrO M AOATOCPOYHOrO
MCNonb30BaHMA HeobxoAMMO CTporo cobto-
AaTb UHCTPYKLMM NO 3KCMyaTaLuUM U TeXHUYe-
CKOMy 0b6CnyXKuBaHMIO 34ecb NpuBeAeHHbIe.
Bbawwux uHTepecax, mbl Bam pekomeHayem,
4YTO6bl TEXHMYECKoe 06C/NyKMBaHUE U BO3MO-
YHble OTCTpaHeHWA Henonagek Bbl nopyunam
Hallemy CepBMCHOMY LEHTPY, TaK Kak Mbl
MMeeM JOCTyMHoe CoOTBeTCTBYloLEee 060pya0-
BaHMe W crneumanbHO OBy4YeHHbIV nepcoHan.
Bce Hawun mawuHbl U obopyaoBaHMe ABNAIOTCA
pesynbTaToM AAUTeNbHbIX paspaboTtok. MoaTo-
My Mbl OCTaB/ifem 3a coboli NpaBo pernamex-
TMPOBaTb MX NPOM3BOACTBO M OCHaLLeHue.

OnucaHue

165 wn 190 ssnatotca npodeccroHaNnbHbIMU
CBapPOYHbIMM MHBEpTOpamM, npepgHa-
3HaYeHHbIMWU ANA CBapkM MmeTogamm MMA
(anekTpog, ¢ nokpbiTem) n TIG C KOHTAKTHbIM
cTapTom (cBapka B 3awuTHOW aTtmocdepe
HennasAWMMCA 3nekTpoaom). CnepoBaTenibHoO,
3TO reHepaTopbl CBApPOYHOrO TOKAa C KpyToW
XapaKTepPUCTUKON. MHBEPTOPbI BbINOMHEHbI Kak

NnepeHOCHble reHepaTopbl CBAPOYHOrO TOKa.
NHBepTOpbI CHabKeHbl NAMKOM ana
obneryeHnsa HoLeHuA.

CBapoyHble MHBEPTOPbI 165 " 190

CKOHCTPYMPOBaHbl C UCMOAb30BaHWEM BbICOKO-
YacTOTHOro TpaHchopmaTopa € PeppuUTOBLIM
cepeyHUKoM, TPaH3UCTOPaMU W  OCHALLEHbl
SNEKTPOHHbIMKU  dyHKUMamM HOTSTART (ans
6onee nerkoro 3asxuraHua ayrn) u ANTISTICK
(npenAaTcTBYET NPUAUNAHMIO SNEKTPOAA).
CBapouyHble uHBepTOpbl 165 u 190 npexae
BCEro npefHasHayeHbl [ANA  MCNO/b30BaHMA
B MpOW3BOACTBE, B OOCAYKMBaHWM W NpK
MOHTaxe. CBapoYHble MHBEPTOPbI COOTBETCTBY-
10T Hag/exalwym HOpMam M npeanucaHnam
Esponeitickoro  CoobuwectBa 1 Yewckon
pecny6auKu.



Tabnvue 1

TexHu4yeckue faHHble
BxoaHoe HanpsaxeHue 50 Hz
[unanasoH cBapo4YHOro Toka
HanpsakeHune xonoctoro xoaa
KoadpduumeHT Harpyskm 45%
KoadpduumeHT Harpyskm 60%
KoadoduumeHT Harpysku 100%
dNneKTpo3alunTa

CreneHb 3almuThbl

Pasmepbr [ x LW x B

Bec kg

> r><

165

1x230 1x230

10-160 10-180
88 88
160 180
120 150
95 110
16 20

IP23S IP23S

330x143x245 350x143x245

5,7 6,1

OrpaHMueHUa B IKcNyaTauum
(EN 60974-1)

Mcnonb3osaHue CBapoOYHOro nHBEpTOpa
ABNAGTCA TUMMYHBIM  NPEPLIBUACTBbIM,  Koraa
MCnoNb3yeTca camoe NPOAYKTMBHOE Bpems

pabouero nepnoaa 418 CBapKU U NepUoZ NoKos

ans pacnpefeneHus  CBapHbIX  yYacTei,
NOATOTOBUTENIbHLIX  OonmepaumMii 1M T.4. U
CBApPOYHblE  WMHBEPTOPbl  CKOHCTPYMPOBaHbI
abconotHo  6e30macHO MO OTHOLWEHMIO

K Harpyske max. 160 n 180 HOMMHaNbHOro Max.
140, 160 n 180 A HOMWHANbLHOrO TOKa MNpu
paboyem umkne 45% oT 06LEro BPEMEHU UX
MCNo/Ib30BaHMA. NHCTpyKUmnn npueoaAaT
NPOAO/IKUTENBHOCTb Harpy3ku B 10 MMHyTOBOM
umkne. 3a 30% pabounii LMK Harpysku
NPUHMMAIOTCA 3 MUHYTbI U3 AeceT MUHYTOBOTO
YyacoBoro WHTepBana. Ecau  paspelueHHbIn
pabounii UMKA NpeBbllleH, TO BCAeACTBUE
HebesonacHOro neperpeBaHnA UUKA byaeT
npepeaH TepmoCTaTOM, B WHTepece OXpaHbl

KOMMOHEHTOB CBapOYHOro MHBepTopa. IT0
aeiicteune CONPOBOXKAEHO 3aXKuraHvem
MHAMKaTOpa XenTtoro TEepPMOCTaTHOro
CUrHa/MIbHOTO CBETa Ha MepefHen naHenu
ynpaBneHns WHBepTOopa. Yepes HEeCKO/bKO
MWHYT, KOorga [JoiaeT K MOBTOPHOMY
OXNAKAEHUIO  MHBEPTOpPa W BbIKAOYMTCA

YKEeNTbl CUrHANbHbLIN CBET, WHBEPTOP rOTOB
K OanbHeWwemy Wcrnonb3oBaHuio. CBapouyHble
MHBEPTOPbI CKOHCTPYMPOBaHbI B COOTBETCTBUM
CO cTeneHbio 3awmTbl IP 23 S.

I'IpaBMna 683OI13CHOCTM

CBapoyHble MHBEPTOPDI 165 LONXKHbI
MCMO/Mb30BaTbCA TOMbKO /1A CBapKW, a He
B WMHbIX Uenax. Mx obcnyxusaHue paspelleHo
TONbKO CheuuanbHO O0BYYEHHbIM W OMbITHbIM
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nuam. Onepatop fo/xkeH cobnogaTb HOPMbI
CEl 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN
050630, 1993 a TakKe BCe MHCTPYKUMM MO
6esonacHocTn, 4Tob6bI BbINO Ob6ecrnedyeHa ero

6esonacHoctb U 6e3onacHOCTb  TpeTbel
CTOPOHbI.
NPOPUNAKTUKA MOPAXEHUA
3NNEKTPMYECKMM LLUIOKOM
e He nposoguTe pemoHTHble
paboTbl MHBEPTOpa MpWU €ro
aKCnAyaTauMm UM ecAM  OH  BKJIOYEH

B 3/1EKTPOCETH.

e [lepes Hayanom nbHOro TEXHUYECKOro
06CNYKMBAHUA  WMAM  PEMOHTHbIX paboT
OTK/IIOYUTE NHBEPTOP OT 3/1IEKTPOCETH.

e Ybeautecb B TOM, 4TO MHBEPTOP NPaBUNbHO
3a3em/eH.

e  CBapouHble MHBEpPTOPbI LOMKHbI
obCnyKMBaTbCA M 3KCNYaTMPOBATbCA
TO/IbKO KBaZIMGULMPOBAHHBIM NEPCOHANIOM

e Bce noaxNlYEeHMA  OO/MKHbI  OTBEYaTb
AEeNCTBYIOWMUM UHCTPYKUMAM U Hopmam EN
332000-5-54, EN 60974-1 u MHCTPyKLMAM
no NpeAoTBPaLLLEHNIO TPaBM.

e He cBapwvBaliTe npu NoBbILWEHHOMN
BNIAXKHOCTM, BO B/IAXKHOM cpefe Wau npwu
[oxae.

e He cBapuBaiTe C MW3HOWEHHbIMA WAN
NOBPEXKAEHHbIMWU CBAPOYHbIMM Kabenamu.
Bcerpa KOHTpOAUpYiiTe CBapOUHYIO
rOpeJsiKy, CBapoyHble U NUTatoLWMeE Kabenu n
ybegutecb, 4TO WX  uM30/AUMA  He
noBpeKAeHa, UM NPOBOAA HE YBOJbHEHbI
B MECTax COeIMHEHWS.

e He cBapuBaliTe CO CBapOYHOMN ropesnKkown
M CO CBAapOYHbIMMU U  MUTAIOLWMMMU



MNPOAYKTbl TFOPEHMA U TA3bl
MPU  CBAPKEMHCTPYKUMKU NO
BE3OMACHOCTU

3ALLUMUTA NEPEA U3NYYEHUEM,
OXOrAMH " LLYMOM

Kabenamu, KoTopble MMeloT He40CTaToYHOe
nonepeyHoe ceyeHue.

Ecnu ropenka uau kabenu neperpesnuch,
npekpaTuTe CBapKy, 4ToBbl He AOMYCTUTH
6bICTPOro M3HALINBAHUA U30NALUN.

Hukorga He anKacaﬁTer K Yactam
3/1eKTpu4eckoro KOHTYpa noa
HanpaxeHnem. Mocne MCNoNb30BaHUA

OCTOPOXKHO OTKJ/IOUYUTE CBAPOUHYIO FOPESIKY
OT  WHBEepTOpa W  BOCNpenATCTByMTE
KOHTaKTY C 3a3eM/IeHHbIMW YacTAMM.

ObecneybTe uuCTyl0 pabouyto
NOBEPXHOCTb W  BbITAXKY BCEX rasos,
0bpasyembix BO BpPems CBapKM, rNaBHoe
B 3aMKHYTOM MPOCTPAHCTBE.

PasmecTute CBapouYHbIM arperat B XOpoLIO
NPOBETPUBAEMOM MOMELLEHUU.
OTCTpaHUTE BeCb NakK, MPUMECU U XKMPbI,
KOTOpble  MOKPbLIBAKOT  4YacTv, nNpeaHa-
3Ha4YeHHble ANA CBApKM, 4Tobbl NpeaoTepa-
TUTb BblAENEHME TOKCUYHBIX ra30B.
Paboune nomelleHMAa Bcerga  XopoLlo
nposeTpusalTe. He cBapuBaiTe B mecTax,
rae  ectb  Mojo3peHuMe  Ha  yTeyky
NPUPOAHOIO WAW WUHbIX B3PbIBOOMACHbLIX
rasos, wau nobsausoctM  ABuratenei
CKUraHua.

He noaHocute cBapouHoe obopyaosaHue
K BaHHaM, MpeAHasHayeHHbIM  Ans
OTCTPAHEHWA KMPOB WU rAe WMCMOb3yoTCA
roptouMe BELLECTBA, M CYLLECTBYIOT napbl
TPUXNOP3TUIEHA UM MHOTO PaCcTBOPUTENS,
notomy uTto cBapoyHasn ayra
M npousBogumoe  ynbTpaduonetosoe
M3/ly4eHMe C 3TUMM NapamMu pearvpytot
1 06pasytoT BbICOKO TOKCUYHbIE rasbl.

Hukorga He  uvcnonbsyiTte

pa3butble uan  pedekTHble

3aLUMTHbIE MACKM.
PasmelaiiTe npo3spayHoe CTekNo nepes
3aWMTHBIM TEMHbBIM CTEK/IOM C Le/blo ero

npefoxpaHeHus.
3awmuainte cBou rnasa  cneumanbHbIM
Lwaemom CBapLLMKa, CHabeHHbIM
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NPEAOTBPALLEHUE

3aLWUTHBIM  TEMHbIM
3awmTbl DIN 9 - 14).
He cmoTpute Ha cBapouHyio ayry 6e3
Haf/iexallero  3aluTHOrO  WMUTa MU
wnema.

He cBapuBaiite npexpe, Yem ybeautecn,
YTO BCE /II0AM NOBAU30CTM HaANeNKaLUM
06pa3om 3aLumLLeHbl.
Cpasy e oOTCTpaHuTe
3aLUMUTHOE TEMHOE CTEK/IO.
ByabTe  BHMMaTenbHbl, 4TOBbLI  rnasa
nobaM3oCcTM  Haxogsawmxca — Auy,  He
nocTpasiann oT ynbTpadvoNeToBbIX Nyyei,
NPOV3BOAMMbIX CBAPOYHOM AyroW.

Bcerga wvcnonb3yiiTe 3alWTHYIO oAexay,
COOTBETCTBYIOLLYIO pabouylo 06yBb, OYKM
C HEBbIOLLMMMCA CTEKNAMU U PYKaBULLbI.
McnonbayiiTe 3alMTHbIE HAYLWHUKKA UK
YLWHbIE BKNAAbILWK.

McnonbayiiTe KoXKaHHble pyKaBWLpl, YTOObI
n3bexaTb OXOroB M LapanuH npu
MaHUNYAALUN C MaTEPUANOM.

CTeknom (CTeI'IeHb

ncnopvyeHHoe

MOXAPA

1 B3PbIBA

OTcTpaHuTe U3
NpoCTpaHCTBa
BelecTsa.

He cBapuBaiitTe nobaM30CTU  roproUmnx
maTepuanos wnm KUAKOCTEN, nnu
B MOMELLEHUN CO B3PbIBYATbIMU ra3amu.

He HocUTe ofexay M3 TKaHeW,
APONUTAHHbLIX MacC/ioM U XWPOM, NOTOMY
YTO UCKPbI MOT/IN bbl BbI3BaTb NOXKap.

pabouero
roptoune

He cBapuBaiiTe MmaTepanbl, KOTOpble
cofiep)anu  ropiouve  Bewecrsa  Mau
maTepuanbl, KOTOpble MpM HarpeBaHWu

BbIAENAIOT TOKCUYHbIE UM FOpLOYMe Napbi.
He cBapuBaiiTe npesxae, 4em ys3HaeTe,
KaKkune Belecrsa B maTtepuanax
cogepanucb.  [axe  He3HauuTenbHoe
KOJIMYECTBO TOPIOYErO rasa WU KUAKOCTU
MOXET NoBaeYyb 33 coboW B3pbIB.
Hukorga He  ucnonb3yiTe
K BblyBKE KOHTEMHEpOB.
M3beraiiTe cBapuBaHWA B MOMELLEHUAX
" OBWUPHbIX  NYCTbIX  BHYTPEHHUX
NpOCTPaHCTBaXx, B KOTOpbIX 6bl  MoOrn
NPUCYTCTBOBATb MPUPOAHLIA  WUAWU  WUHOW
B3pbIBYATbIE rasbl.

Mmeitte pagom ¢ Bawmm paboyrm mectom
OrHETYLUIUTEND.

Kucnopos



e HuKOrga He  WCMONb3yWTE  KUCAOPOL
B CBApOYHOM rOpenKke, a TONbKO Bcerga
MHEpPTHbIE rasbl U UX CMEecu.

OMNACHOCTH, CBA3AHHbIE
C  3ZIEKTPOMATHETUYECKUM
MNONEM

o 3J'IeKTp0MarHVITHOE none,

obpasylolleecs Npu cBapKe, MOXeT 6biTb
onacHo A/ Nofel C KapauoCTUMYAATO-
pamu, npubopamm ans TNYXUX
1 nofo6HbIMM annapatamu. MpubankeHne
K MOAKMIOUYEHHOMY WHBEPTOPY 3TV N0au
[O/MKHbI  KOHCYNbTUPOBaTb CO  CBOWMM
BPayvoM.

e He npubnuxkaiTe K MHBEPTOPY HapyyHble
4acbl, HOCUTENW MarHUTHOW MHdOPMaLMUK,
HacTeHHble Yacbl M T.4., BO Bpemsa ero
aKcmayaTaumu. B pesynbtate BO3AeiCTBMA

MarHWTHOro nons morno  6bl  JoNTU
K OAUTENbHOMY  MOBPEXAEHMIO  3TUX
npubopos.

e (CBapoyHble WMHBEPTOPbI OTBEYAlOT YCTaHO-
BNEHHbIM TpeboBaHMAM COrNacHO UCTPy-
KUMKW O 3NEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH
(EMC). B  OCHOBHOM  COOTBETCTBYIOT
TEXHUYECKMM  Mpe-AnNucaHusaM  COriacHo
Hopmbl EN 60974-10. Mpeaycmatpusaertca
MX LUMPOKOE MCMONb30BaHWE BO BCEX
NPOMBILWNEHHbIX  06AacTAX, HO  He
npegHasHayeHbl A9 AOMALIHEro WCno-
Nb30BaHMA! B cayyae Mx MCNonb3oBaHMA
B MHbIX MOMELEHNAX, HEXeau B npo-
MbILUEHHBIX, MOTYT CyL,ecTBoBaTb Heobxo-
AVMMble  cneuuanbHble Mepbl  NpesocTo-
poxkHocTu (cm. EN 60974-10). Echm ponget
K 3N1E€KTPOMArHUTHbIM nepe6oam,
06A3aHHOCTbIO  NOAb30BaTeNA  ABAAETCA
pelleHne BO3HMKLLEN CUTYaLmK.

CbIPbE U OTXOAbI

e 3TU MHBEPTOPbI M3roTOB/IEHbI
M3 MaTepuanos, KOTopble He m
cofilep:KaT TOKCUYecKue wan

A00BUTbIE A4J/17 N0/b30BaTeNA BELLeCTBa.

e Bo BpemAa NMKBMAALMOHHOOW  asbl
MHBEPTOP [O/MKEH 6biTb Pa3NoXeH Ha
COCTaBHble 4acTM, a ero oTAe/bHble
KOMMOHEHTbl AO/IKHbI ObITb pasgeneHbl
B 3aBMCMMOCTM OT Tuna maTepuana, w3
KOTOPOro 6blIM U3rOTOB/IEHbI.
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MAHUNYNAUUA U CKNAOUPO-
BAHME CXATbIX TA30B
e Bceraa u3beraitTe KOHTaKTa
mexay Kabenamu, nepeHocs-
MMM CBAPOYHbIN TOK 1 BannoHamMm C CKa-
TbIM ra30M U UX CUCTEMOI CKNaAMPOBaHMA.
e Bcerga 3aKpbiBaiiTe BEHTWAM Ha HannoHax
C CKaTbIM ra3om, eCu UX B 3TOT MOMEHT He

ncnosbsyere.
L4 BeHTuan Ha 6annoHe WHEPTHEro rasa
AOKHbI 6bITb MNOMHOCTbIO OTKPbITbI

B MOMEHT ero Ucnoanb30BaHNN.

° [onxkHa 6bITb NOBbILWEHHAA OCTOPOXKHOCTb
npu ,D,el‘/lICTBMﬂX ¢ 6annoHamm cxKaToro rasa,
YTObbI BOCNPENATCTBOBATb NOBpeXAeHUAM
WU TPpaBMaMm.

L4 He nbiTaitiTecb camu HanonHATb 6annoOHbI

OKaTbiM  rasom, BCerga  Mcrnosibsyinrte
COOTBETCTBYIOLLME PErYNATOPbI U CHUMNKEHUE
[AaBeHus.

e Ecim  xoTuTe  MOAYYMTb  AanbHeilwue
MHPOPMALMK, TO KOHCYNbTUPYITE NpasBuna
TEXHUKM 6esonacHocTH, cBA3aHHble

C UCNO/Ib30BaHMEM CXKaTbIX ra3oB COrNacHo
Hopm EN 07 83 05 n EN 07 85 09.

MoHTax

MecTo MOHTaXa A/19 UHBEPTOPOB JO/IXKHO 6bITb
TlWaTebHO B3BeLEHO, YTobbI bbina obecneyeHa
6e30onacHan W, B KaXXAOM C/lyyae, OTBeYatoLwas
TpeboBaHUAM 3KcnayaTtauus. [Monb3oBaTens
oTBEYaeT 3a MOHTaX W  MNoAb30BaHWe
MHBEPTOPOM B COOTBETCTBMM C NpeAnucaHnamm
npousBoAMTENs, NPUBEAEHHbIMA B  3TOWM
MHCTPYKUMK. MpoussoguTenb He OTBeyaeT 3a
ywepbbl, BO3HMKIUME B pe3yabTate He
nNpodeCccMoHaNbHOrO UCMOIb30BaHUA U 06Cny-
KMBaHMA. MHBepTOpbl Heobxoanmo bepedb OT
B/IaXKHOCTH N OoXAaA, MexaH14yecKoro
NOBPEXAEHNSA, CKBO3HOTO BETPA M BO3MOMKHOM
BEHTUNALMM COCEAHUX NPUBOPOB, YpE3MEPHOTO
nepeHanpsxeHua W rpyboit  MaHunyaaumu.
Mepes, MOHTa*XOM CBAapOYHOrO MHBEpPTOpA
Nno/sb30BaTeNb [O/IKEH B3BECUTb BO3MOMKHblE
3/1eKTPOMaArHuTHble npobnembl Ha pabodyem
mecTe, rnaBHoe, cosetyem Bam u3beraTb
MOHTaa CBapOYHOro MHBEPTOPA N061M30CTH:

e CUTHaNbHbIX, KOHTPONbHbLIX U TenedoHHbIX

Kabenen
e pPasMoO M TeNEeBM3WOHHbLIX MNepeHOCYMKOB
N NPUEMHUKOB



®  KOMMbHOTEPOB, KOHTPOILHOTO U U3MepuTe-
NbHOTo 060pyA0BaHUA

®  NpefoXpaHWUTenbHOro " 3aLLMTHOrO
obopypoBaHua

Nvua ¢ KapauocTUmynaTopamu, annapartamu

AN TAYXUX M NoAo6HbIMKM,  LOMKHbI

KOHCY/NbTUPOBaTb CO CBOMM Bpavyom A0CTyn
K 0bOpyZLoBaHMIO NpWU ero aKkcnayataumu. Mpu
MOHTaXKe obopyaoBaHua paboyee nNpocTpaH-
CTBO A0/I)KHO OTBeYaTb CTeneHu 3awmTbl IP 23 S.
9T MHBEPTOpPbI OXNAXKAAIOTCA NOCPeACTBOM
NPUHYAUTENbHOM LUMPKYNAaLmm BO34yXa
M NO3TOMY LO/IKHbI BbITb Pa3MeLLeHbl Ha TaKOM
MecTe, rae BO34yX MOMET MeXAy HUMK Nerko
CTpyuTbCA.

MopgknoueHne K nuTaoWwen

cetu
Mepep noakaloueHnem CBapoOYHOro
MHBEpTOpa K nuTalowein cetn ybegurecb, 4to
BE/IMUMHA WM YacTOTa HaAMPAXKEeHUA B CeTU
COOTBETCTBYIOT HaMpPsKEHUI0 Ha 3aBOACKOM
TabnMuke uWHBEpTOpa W, YTO [NABHbIA
BbIK/IlOYaTeNb CBapoO4YHOro WHBepTOpa
HaxoAuUTCA B NO3numumn «0».
McnonbayiitTe TONbKO OPUIMHANbHBIN WTEencenb
MHBEPTOPa A1 NOAK/IIOYEHUA K 3NeKTpoceTu.
Ecnun xotute wrencenb 3ameHUTb, TO cneayiite
COrNacHO CAeAyOWNX UHCTPYKLUIA:
e  [ANA NOAK/OYEHMA MHBEPTOPA K NUTAtOLLLE
ceT HeobXxoAVMbI 2 MOABOAALLMX NPOBOAA

e Tpetui, HKENTO-3ENEHOIO uBeTa,
MCMO/b3yeTcA ANA 3a3eMNEeHNA
MoaKnounTe  HOPMANM30BAHHbIA  LUTENCE/b

(2¢+3) cooTBeTcTBYIOWEN BEAUYMHBI HArpy3ku
K NpuBoOAALLEMY Kabento.

MopkntounTe  HOPMaNM30BaHHbIA  LUTENCeNb
(2¢+3) cooTBeTCTBYIOWLEW BEIMYMHDBI HAarpy3KKM K
npusogalemy Kabento. JneKTpuyeckas
wTencenbHaA po3eTKa Jo/KHa ObITb 3aLimLLeHa
NpefoXpaHUTEeNAMU  UAW  aBTOMATUYECKUM
BbIK/IlOYaTENEM. 3azemnAatoLmin KOHTYp
MHBEPTOPa [JOXeH ObiTb cBA3aH C 3ase-
mAaoWwmMMm pacnpeacetamu (WKEITO-3ENEHbIN
nposoa,).

Tabnuua 2  noKasbiBaeT  PEeKOMeHAyemble
BE/IMYMHDBI 3/1IEKTPO3aLLMUTLI BXOAHOTO Hanpsxe-
HWA NPW Max. HOMUHANbHOM Harpy3Ke UHBEPTO-
pa.
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Tabnuua 2

Tun uHBepTtopa 165 190
Tok Max 160 A 180 A
YcTaHoBneHHan 5 KVA 8,1 KVA
MOLLHOCTb

3awmTa HanpaXXeHma 16 A 20A
Mutatowmin Kabenb- 32,5 mm? | 3x2,5 M2
nonepeyHoe ceyeHune

3azemaaowmin

KabesbnonepeyHoe 16 mm? 25 mm?
ceyeHune

Tabnuua 3

Y AAMHUTENbHDI
Kabenb
1-20m

MonepeuHoe
ceyeHune

2,5 mm

OCTOPOXHO: Mpu 6onee BbICOKOM CBapO4YHOM
TOKe noTpebieHne U3 CeTU MONKET NPEBbICUTbL
16 A. 3KcnayaTMpys CTQHOK C MOBbIWEHHbIM
CBApPOYHbIM  TOKOM, HEOBXOAMMO  3aMEHWUTb
NpUBOAALLYIO BUNKY WHAYCTPUANBHOMN,
OCHallleHHOW 3awmToi Ha 20 Al Hacrtoawemy
3HAYEHUIO 3alMTbl OO/KHbI COOTBETCTBOBATb
napametpbl " 3awmTa 3/71eKTpPO-
pacnpeaenuTenbHowm ceTu.

ANbTepHaTMBHbIE  CMOCOBbI  MOAKNYEHUA:
CTaLUMOHapHOe MOAK/IOYEHMEe K aBTOHOMHOW
nposoaKke (Takaa npoBoAKa [foOMKHA ObiTb
OCHallleHa 3alWTOW  WAM  NpefoXpaHUTeNEeM
Makc. 25A) uAM  nogkaloyeHMe CTaHKa K
TpexdasHoi cetn 3x 400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
Mpyv  noakntoveHMn K  TpexdasHon cetn
HeobXOAMMO  MCNONb30BaTb MNATUKOHTAKTHYHO
BU/IKY Ha 32 A. YepHbIit (KopuyHeBbIli) pa3oBbIii
NPOBOAHWK MOACOEAMHUTL B BUAKE K OAHOMY
M3 0603HayeHHbIX 3axumos (L1, L2, L3).
3aHynAWmMi NPoBOA (CUHMI) NoacoeanHUTb B
BWUJIKE K 3aKMMy, ob6o3HaueHHomy (N), a kenTo-
3e/1eHbll 3alWUTHbIN NPOBOAHMK NOACOEANHUTD
K 3axkumy (Pe). Takmm obpasom noagrotosne-
HHbIM MpUBOAAWMIA Kabenb CTaHKa MOXKHO
noaKAlounNTL K TpexdasHoM poseTke, OCHa-
LEHHOM 3aLUMTON MAM NpeaoXpaHUTENeM MaKC.
25 A.
BHumaHwue!
[ONKeH
HanpaXeHuto, T. e.
asymsa  dasamu!
nospexaeH!

CTaHOK HMU B KOeM ciyyae He
noAKknoyathca K mexaybasHomy
K HanpsXXeHUlo Mexay
CTaHOK  MOXeT  6bITb



PucyHok 1 A

PucyHok 1 B

BbileonucaHHble AeNCTBUA MOXKET UCMONHATDL
TONbKO YNO/NHOMOYEHHbIH paboTHUK
C 3/1IEKTPOTEXHUYECKOI KBanndUKaLmen.

OpraHbl ynpaBieHusa

PUCYHOK 1 A

No3unuyma 1 [NaBHbIN bIKAOYaTENb. B no-
3uuMm «0» CBapOYHbI UHBEPTOP
BbIK/IIOYEH.

Mo3numua 2 MuTarowmit Kabenb.

No3unumna 3 3aBoacKan Tabaunuka.

No3uumua 4 MoTeHUMOMETp AONA YCTAHOBKM
CBApPOYHOrO TOKa.

No3unumna 5 TERMOSTAT - entaa curHanb-
HaA namnouyka. Ecam 3aropwrca,
TO 3TO O3HayaeT, YTO BKJOYM-
nacb GYHKUMA OTKKOYEHUA npu
neperpese, notomy u4to 6bin
NPeBbIWEH  MMUT  pabouero
umKkna. MoaoxKauMTe HeCKo/bKo
MUWHYT, MpeXae 4Yem HayHeTe
CHOBa cBapwmBaTb. [locne BbIKkAtO-
YeHUA KOHTPONbHOM /IaMMOYKMN
MHBEPTOP aBTOMATUYECKU BK/IO-
yurea.

No3uuma 6 FEHEPATOP - 3eneHas curHanb-
HaA namnodyka. Ecnu roput 3Ta
NIAMMNOYKa, 3HAYUT CBAPOYHbBIN
MHBEPTOP BKAIOYEH W TOTOB
K CBapke.

No3suumna 7 Mepekntoyatenb CBAPOYHOro me-
Toga MMA/TIG (Tonbko uHBEp-
Topbl 165).

MNo3uuuna 8-9 bBbicTpogencTeytowan mypra -

wrencenbHoe rHe3go
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PUCYHOK 1B

Mosnuma 8 MNepekntovaTtenn
[AUCTaHUMOHHOIO YNpaBieHns
BbicTpogeiicTBylowan mydra-
LTencenbHOe rHe3ao.

MNo3uyuma 9-11

Mo3uyma 10 Pasbém OUCTaHUMOHHOIo

ynpaBneHus.
HOAKI"O'-IEHMG CBApPOYHDbIX
Kabenei

K uHBEPTOPY, OTKAOYEHHOMY OT CeTM, noA-
K/OYNTE CBapoOuYHble Kabenu (nonoxkutenbHbIn

M OTpULATE/IbHBIN),  3]EKTpoAOoAepIKaTeNb
M 3a3eMnaloWmMin  Kabenb ¢ npasBwbHOMN
NONAPHOCTbIO  A/IA  COOTBETCTBYIOLLErOo  TUNA

30eKTpoda (pucyHok 2). Moabepute NONAPHOCTb
3aaHHY0 NpounssoauTenem. CBapoyHble Kabenn
[OOMKHDBI BbITb KaK MOXHO KpaTyanummu, 6amnsko
OAMH K APYroMy M Pacno/OKeHbl Ha YpOoBHE
nona unun 6a13Ko OT Hero.

PucyHok 2




CBAPHAA YACTb

Martepuan, Kotopblii  6yaeT  cBapwuBaTbes,
Jo/MmKeH ObiTb BCeraa COMNPSXKEH C 3emnen,
4TO6bl OTPA3UNOCh INEKTPOMArHUTHOE U3Nyde-
HMe. 3HauuTenbHOe BHWMaHWE [O/MKHO yae-
NATBCA TOMY, YTOGbI 3a3eM/IEHNE CBAPMBAEMOTO
MaTepuana He MOBbIWANO Yrpo3y TPaBM WU
NOBPEXAEHUI MHOTO 3N1eKTpuYeckoro o6opyao-
BaHuA.

PucyHok 3

YCcTaHOBKA CBapO4HbIX Napa-

MeTpoB

CBAPKA 3/IEKTPOAOM C MOKPbLITUEM
MNocTaBbTe nepeknoyaTeNb MeToAa CBapKu
B nosuumio gna metoga MMA - anektpog, c
NOKpbITUEM.

B Tabnuue 4 npuseneHbl obuwme AaHHble NS
BblbOpa 3/71eKTpoda B 3aBUCMMOCTM OT ero
AuameTpa U TO/LWMHBLI OCHOBHOIO MaTtepuana.
MapameTpbl NPUMEHEHHOTO TOKa BbIPaXKeHbl
B Tabauue C COOTBETCTBYHOLMMM 3NEKTPOAAMM
ON1A CBApKW OBbIYHOM CTaNu U HWU3KO/ernposa-
HHbIX CMaaBoB. 3TU JaHHble He UMetoT
abCONIOTHOW BENIMUMHBI U ABAAIOTCA UCKAIO-
YUTeNbHO CNpaBOYHbIMUK. [NA TouHOro Bbibopa
NoNb3yATECh MHCTPYKLMAMMU, MNpeasiaraemMbimu
npousBoauTeNIeM 3/1eKTPoAoB. MpUMEHEHHbIN
TOK 3aBWUCUT OT MNOJIOXKEHUA CBapKM WM Tuna
COeAVHEHNA, N YBEINYMBAETCA B 3aBUCMMOCTH
OT TOJILLMHbI U PAa3MepPOB CBapMBaeMOM YacTu.

Tabnvua 4

TonwmHa ceapuBaemoro
martepuana (mm)

AnameTp
aneKktpoaa (mm)

5-12 3,25
>12 4
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Tabnuua 5

CBapoYHbIl TOK

OnameTtp anekTpoga
(mm)

3,25 95-140

4 140-190

5 190-240

6 220-330
MpumeHeHHaa cuna TOKa [ANA  PasNMYHbIX

[MaMeTPOB 3/1IeKTPOA0B OTpaXeHa B Tabauue 5,

a AN1R PasNUuYHbIX TWUMOB CBAapKWM ABAAIOTCA

[aHHble:

e  BbICOKMe A5 rOPU30HTA/IbHOM CBApKM

e CpefHue Ans CBapKW Ha YpOBHE roNosbl

e HusKkMe p4Na CBapkM B BEPTUKAIbHOM
HanpaBleHUU BHU3 W [ COEAMHEHWA
MasiblX NpeABapuTe/IbHO HarpeTbiX KYCKOB

MpnbansuTenbHble NoKasaHUA CPeAHEro TOKa,

MPUMEHSEMOro NPU CBapKe 3/1IeKTPOAAMMU ANs

06bI4HOW CTanu, AaHbl cnegytollei dopmynoi:

1=50x (Je-1)
Fpe:
| =cuna cBapoOYHOro TOKa
e = gnameTp aNeKkTpoaa

Hanpumep:
[nAa anektpoda c guametTpom 4 mm

=50 x (4-1)=50x 3 = 150A

MonorxkeHue anekTpoaa Npu cBapke:

MoarotoBKa OCHOBHOrO maTtepuana:

B Tabnvue 6 npuBeaeHbl AaHHble 4nA
NoAroToBKM maTepuana. Pasmepsl onpeaenute
COrNacHO PUCYHKa 4.

PucyHok 4




Tabnvua 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

CBAPKA METOAOM TIG

CBapoyHble nHBepTopbl 165 1 190 nossonatT
csBapuBaTb Metogom TIG C  KOH-TaKTHbIM
ctaptom. MeTton TIG  ABnAeTcA  OYeHb
3bdEKTUBHBIM rNaBHbIM 0bpasom 4/1a CBapKu
HeprKaBetowwmx cTanei.MocTtaBbTe nepekstoya-
TeNb MeTofa CBapKM B NO3MLMIO ANA MeToAa
TIG.

MoaKnloueHne cBapoUHOIt ropenku u kabens:
MoAKNtouNTE CBAPOUHYIO FOPEsKY K MWUHYCOBO-
My NOAKOCY @ 3a3eMANAKLWMI Kabenb K natoco-

BOMY MOJIIOCY - MNPAMOTOYHAA MONAPHOCTb
(pucyHOK 3).
Bbibop M  noarotoBka  Bonbdpamosoro
aneKkTpoga:

B Tabavue 7 npuBeseHbl BEMUUHBI CBAPOYHOTO
TOKa M AvameTpa Ans BOAbGPaMOBOro 31eK-
TpoAa M3 2% TopuA - KpacHoe obo3HayeHue
3NeKkTpoaa.

Tabnvua 7
[AunameTp anekTpoga ‘ CBapOYHbIi TOK
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

BonbdppamoBblii 31eKTpoA NOArOTOBbTE COrna-
CHO MepameTpoB, NpuBeAeHHbIX B Tabauue
8 v pucyHka 5.

Tabnvua 8
a(°) CBapoOYHbIN TOK (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250
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3aTouka (wamndosKa) BonbppamoBOro 3snek-
Tpoaa:

MpaBuabHbLIM BbIGOPOM BONIbGPAMOBOrO 3/1€K-
TPOAA U ero NoAroTOBKOM OKaXeTe BAMAHME Ha
XapaKTEPUCTUKM CBApPOYHOM Ayr1, reoMeTpuio
CBApOYHOrO LWBa WM CPOK CAYKObl aneKTpoaa.
dneKTpos HeobxoAMMO TOHKO WaAMdoBaTb B
NPOAONbHOM HanpPaBAEHWM COTNACHO PUCYHKa
7.

PucyHok 8 nokasbiBaeT BAMAHME LWAUGDOBKU
3N1EKTPOAQA Ha €ro CPOK CNyK6bI.

Aj! B

PucyHok 6 PucyHok 7
PucyHoK 7A - TOHKaa v paBHoMepHasa wnndo-
BKa 3/1eKTPOAAa B NPOAO/IbHOM HanpaBAeHUW -
M3HOCOCTOMKOCTb Aake 17 yacos.

PucyHok 7B - rpybas M HepaBHOMepHas
wnndosBka B MOMNEPEYHOM HaMpaBAeHUU -
M3HOCOCTOMKOCTL 5 Yacos.

MapameTpbl ANA cpaBHeHUs BAUAHMA cnocoba
WANGOBKM INEKTPOAa NpUBEAEHbI C UCNONB30-
BaHMEM:

HF 3auraHua snekTpuyeckol ayru, anektpoaa
@ 3,2 mm, cBapo4HOro Toka 150 A 1 cBapoYHOro
maTtepuana — TpyoKu.

3alMTHbIN ras:

Mpu cBapke metogom TIG HeobxoAMMO Mcmo-
Nb30BaTb AproH uncrotoit 99,99%. Pacxop, rasa
onpegenute no Tabauue 9.

Tabanua 9
Ceapoy | [Ounametp MyHAawTyK cBa- | Pacxop,
HbI TOK | 3N1eKTpoga | POYHON ropesiku rasa
(A) (mm) n() | @(mm) | (1/mun)
6-70 1,0 4/5 6/8 5-6
60-140 1,6 4/5/6 | 6,5/8/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11 7-8

MonoxeHne cBapOUYHOI FOPEsIKM NPy CBapKe:

N

R

nosuuma w (PA) nosuuma h (PB)



nosuumsa s (PF)

20 -30°

15 - 40°
(EAS

A

~—
10-30°] =/
[
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MoarotoBKa OCHOBHOrO maTtepuana:

B Tabnvue 10 npuBeaeHbl BeAWYMHbI ANA
noAroToBKM maTepuana. Pasmepbl onpegenute
Nno PUCYHKy 8.

PucyHok 8 X _{
; . ) S
o b1
Tabnauua 10
s o
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

OcHOBHble NpaBuaa npu ceapke metopom TIG:

1. Yuctota - MecTo CBapOYHOro LlWBa npu
CBapKe [O/KHO ObiTb OUMLLEHO OT XKMpa,
Macna M OCTanbHbIX 3arpasHeHui. Takxke
HeobxoaMmo  cneguTb 33 YMCTOTOM
NpUCcajoyHOro  maTepuana U pyKaswuL,
CBapLLMKa NpU CBapKe.

2. dniocoBaHWe NpPUCAgOYHOrO Matepuana -
4TO6bI npeaoTBpaTUTL oKMCNneHue,
onnaenfemas  KOHLOBKa NpUCaZOYHOro
maTepuana Bcerga [o/KeH 6biTb nop,
OXPaHOM rasa, BbITEKAOLWErO U3 MYHLUTYKa
CBAPOYHOL rOpesiku.

3. Tun " anametp BO/IbPaMOBbIX
3/1eKTPOAOB - Heobxogumo  BblbMpaTh
B COOTBETCTBMM C BEJWYMHOMN  TOKa,

NOAIAPHOCTBIO, TUMNA OCHOBHOrO MaTepuana
1 COCTaBa 3alLWUTHOrO rasa.

4. Wnndoska BoNbOPAMOBLIX 3NEKTPOAOB —
3aTOYKa KOHLOBKM 3/1EKTPOAa AO0/XKHO
6bITb B NPOAONLHOM HanpasieHun. Yem
He3ameTHee LWepOoXoBaTOCTb MOBEPXHOCTH
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KOHLLOBKM 3/1€KTPOZAd, Tem CroKoiHee

rOpuT 3NeKTpuYeckas ayra, u Tem 6onbluas

M3HOCOCTOMKOCTb 3/1EKTPOAA.
KonnyectBo 3awuMTHOro rasa - Heobxoaymo
npucnocobuTb TUMY CBapKM WAM  pasmepy
rasaBoro MyHALWTYKa CBapO4HOU ropenku. Mo
OKOHYaHWM  CBapKM ras  JO/MKEeH Teub
[OCTAaTOYHO  JOATO MO MPUYMHE  OXPaHbl
maTepuana v BOMbGPAMOBOro 31eKTpoja oT
OKUCNEeHUs.

TunuuHble ownbKK TIG cBapKKU M UX BAUAHUE

Ha KauyecTBO CBapOYHOrO WBa

CBapOYHBIN TOK CAULLKOM:

Huskui HEeyCTOMYMBbIN CBapHan ayra

BbICOKWUI  NOBpexAeHne KOHLLOBOK BoNbdpa-
MOBbIX  3/1eKTPOAOB  MPMBOAUT
K HECMOKOMHOMY FOPEHUIO AyTH.

[anee, moryT 6biTb OWMOKK, NPUUUHEHHbIE

HenpaBu/bHbIM BeAeHMEM CBAaPOYHOW roOpenku

1 HenpaBuabHbIM GAOCOBAHMEM NPUCAAZ0YHOTO

maTtepuana.

Mepep Hayanom cBapKU

BAXHO: nepes BKAOYEHMEM  CBapOYHOro
MHBEPTOPA CKOHTPOAMPYITe ele pas, ecau
HanpAeHWe M YacToTa 3/1eKTPUYECKOro TOKa B
CeTV COOTBETCTBYIOT MapameTpam Ha 3aBOACKOM
Tabanyke HBepTOpAa.

1. HacTtpoiiTe cBapoYHbI TOK C MCNOAb30Ba-

HMeM  noteHuuMomeTpa  (pucyHok 1,
nos. 2).
2. C nomowblo [aBHOTO  BblK/OYaTeNs

BK/IOYUTE CBApOYHbIN MHBEPTOP (pUCYyHOK
1, nos. 5).

3. 3eneHas CUrHasbHas NlaMMOYKa MOKa3sbl-
BaeT, YTO MWHBEPTOP BKAOYEH U TOTOB
K 3KCnayaTaumm.

TexHuyeckoe 06Cl1y)KMBaHMe
MpeaynpexpeHue: MNMepes Tem, Kak HauHeTe
NPOBOAUTb KAKOWAMBO KOHTPOAb BHYTPU
WHBEPTOpPA OTKAIOUYUTE €ro OT I/IeKTPUYECKOW
cetu!

3ANACHbIE YACTU

OpurMHanbHble  3amacHble  4actu  6bian
cneuManbHo MNpeasioxeHbl AnA  UHBepTopa.
Mcnonb3oBaHMe He OPWUrMHANbHBLIX 3aMacHbIX
YyacTeit MOXeT noBaeyb 3a coboW pasnmums



B MOLLHOCTU MAW peayumpoBaTb npeanona-
raemblit ypoBeHb 6€30macHoCTy.
MpousBoguTen oTKasbiBaeTcA 6paTb Ha cebs
OTBETCTBEHHOCTb 33  WUCMO/b30BaHWE  He
OPUIMHA/IbHBIX 3aMacHbIX YacTen.

FTEHEPATOP CBAPOYHOIO TOKA

Tak Kak 3TM CUCTEeMbl ABAAIOTCA MOAHOCTbIO

cTaTuyeckumu,  cobntofaite  cregylolyo

nocnefoBaTeNbHOCTb:

e PerynAapHo OTCTpaHAMTe HaKOMWBLUYHOCA
rpA3b M MblAb C BHYTPEHHeW 4acTu
MHBEPTOPA NPU MOMOLLY CKATOTO BO3AyXa.
HeHanpsnsiite BO3AyLIHYIO CTPYIO NPAMO
Ha 3/1eKTPUYECKME KOMMOHEHTbI, 4TObbI
n36exaThb UX NOBPEKAEHUA.

e PerynapHo npoBOAMTE OCMOTPbI, 4TOGbI
06HapyKUTb  OTAENbHble  W3HOLEHHbIe
Kabenn wunu csobogHble coeaMHEHUSA,
KOTOpble ABAAIOTCA MNPUUYMHON neperpesa-
HAX M BO3MOXHOIO  MOBpeXAeHUs
nHBEpTOpA.

e HeobxoAMMO NpPOBOAUTL NEPUOAMYECKUI
PEBM3UOHHBIA OCMOTP CBapHbIX WHBEPTO-
poB He pexe OJHOrO pasa B roj
YMOJIHOMOYEHHbIM /1A 3TOr0 PaboTHUKOM
cornacHo Hopm EN 331500, 1990 »n EN
056030, 1993.

MpeaynpexxaeHne o BO3MO-
JKHbIX Npo6iemax u ux orcTpa-

HeHue

LUHyp  nuTaHWA,  YAAMHWUTENbHbIM  Kabenb

M CBapouyHble Kabenu cuuTatoTcA Haubonee

4acTbiIMM  MpUYMHamu npobnem. B cayvae

nossaeHua npobnem noctynainte cnepyowmm

obpasom:

1. CKOHTpONUpY#Te BESIMYMHY NOCTaBNAEMOrO
HanpAXeHUA B ceTn

2. CKOHTpoAupyiTe, ecan LHyp
6e3ynpeyHo MoAKYeH K
1 TNaBHOMY BbIK/ItOYaTENO

3. CKOHTpONupyiTe, ecnu npepoxpaHuTenu
nm aBTOMaTHYeCKui BblK/IlOYaTENb
B MCMPaBHOCTU

4. Ecnv ucnonbsyeTe YAJIUHUTENbHbIV Kabenb,
TO CKOHTPOAUpPYWTE €ero A/IMHY, cevyeHue
1 noacoeauHeHme.

5. CKOHTpoNupyiTe, ecnn cnepytolime 4actv
He ABNAIOTCA HEUCNPABHbIMU:

ANTaHNA
wrencento
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®  [NaBHbIN BbIK/OYATENb pacnpeaenmnTe-
NbHOM ceTn

®  MUTaTeNbHbIW WTEncenb

®  [NaBHbIN BbIK/IOYATEb UHBEPTOPA
APUMEYAHMUE: Hes3npaa Ha Bawe xenaemoe
TEXHWYECKOE yMeHue, Heobxoaumoe  AnA
pemoHTa reHepaTopa, coseTyem Bam, B cnyyae
€ro NoBpeXAeHWA, KOHTAaKTUPOBaTb 0ByYeHHbI
NepcoHan W Halle CepBUCHOE TeXHUYecKoe
oTaeneHue.

NocnepoBaTenbHOCTb npu
c6bopKe n pa3bopKe cBapoyHO-

ro arperaTta

MoctynaiTte cneaytowmm obpasom:

. BbIBUHTUTE 2 BMHTa Ha BEPXHEW CTOPOHE
KPbILWKK U CHUMUTE ee.

. Mpu cbopke wHBepTOpa nNoOCTynaiTe
B 06paTHOW NocneaoBaTeNbHOCTH.

3aKas 3anacHbIX YacTen
[ns 6e3npobaemHOro 3akasa 3anacHblx YacTei
npvsoguTe:
1. 3akasHoW Homep fgeTanu
2. HasBaHue pgetanu
3. Tun uHBepTOpa
4. TMwuTalowee Hanps)KeHWe U 4YacToTy
KonebaHuii, NpuBeAeHHblE Ha 3aBOACKOM
Tabnnuke
5. 3aBopcKol Homep UHBEpTOpa
HANPUMEP: 1 wTtyka 3aKk. Homep 30451
BEHTUNATOP AnAa uHBepTopa 165, 1x 230V,
50/60 Hz, 3aBoacKoit Homep...
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Wstep
Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane
zaufanie i dokonanie zakupu naszego produktu.

Przed rozpoczeciem eksploa-
A tacji prosze doktadnie zapo-

zna¢ sie ze  wszystkimi
instrukcjami podanymi w niniejszej Instrukcji
Obstugi.
Nalezy rygorystycznie dotrzymywac instrukcje
dot. stosowania i konserwacji niniejszego urzad-
zenia, aby zachowad najbardziej optymalny spo-
séb uzytkowania oraz dtugi okres uzytkowania.
Zalecamy aby, konserwacje i ewentualne napra-
wy zlecili Paristwo naszemu punktu serwisowe-
mu, poniewaz w punkcie serwisowym jest dos-
tepne odpowiednie wyposazenie oraz przeszko-
leni pracownicy. Wszystkie nasze maszyny
i urzadzenia s wynikiem dtugofalowego rozwo-
ju. Ze wzgledu na to zastrzegamy sobie prawo
do modyfikacji ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Maszyny 165 a 190 s3 to profesjonalne inwer-
tory spawalnicze przeznaczone do spawania
metodami MMA (elektrodami otulonymi) i TIG
ze startem dotykowym (spawanie w atmosferze
ochronnej nietopliwg elektrodg). Czyli sg to
Zrodta pradu spawalniczego z charakterystyka
stroma. Inwertory sg rozwigzane jako przenosne
Zrodta pradu spawalniczego. Maszyny posiadaja
popreg dla tatwego manewrowania i prostego
noszenia.

Inwertory spawalnicze sg skonstruowane ze
zastosowaniem transformatora wysokich czes-
totliwosci z rdzeniem ferrytowym, tranzysto-
rami i s3 wyposazone w funkcje elektroniczne
HOT START (utatwia zapton elektrody poprzez
dostarczenie wiekszego pradu spawania przy
kazdym zajarzeniu tuku) i ANTI STICK (,prze-
ciwzwarciowa”-ograniczenie  pradu  zwarcia
zapobiegajace przyklejeniu elektrody przy zajar-
zeniu tuku i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia).
Maszyny 165 a 190 sg przeznaczone przede
wszystkim do produkcji, prac remontowych,
montazowych lub do warsztatu domowego.
Spawarki s3 zgodne z odpowiednimi normami
i rozporzadzeniami Unii Europejskiej oraz
Republiki Czeskiej.



Tabelka 1

Dane techniczne

Napiecie poczatkowe 50 Hz
Zakres pradu spawalniczego
Napiecie biegu jatowego
Cykl spawania 45%

Cykl spawania 60%

Cykl spawania 100%
Bezpiecznik

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa kg

>rrr>r<

165 190
1x230 1x230
10-160 10-180
85 85
160 180
120 150
95 110
16 20
IP23S IP23S
330x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Ograniczenia w zastosowaniu
(EN 60974-1)

Uzycie Zrodta pradu spawalniczego standardo-
wo jest przerywane, kiedy to wykorzystujemy
najbardziej efektywny czas pracy do spawania
i czas bezruchu do umieszczenia czesci spawa-
nych, wykonania czynnosci przygotowawczych
itp. Omawiane inwertory zostaty w petni
bezpiecznie skonstruowane do maks. obcigzenia
160 A i 180 A znamionowej wartosci pragdu w
cyklu roboczym 45 % ztacznego czasu pracy.
Dyrektywy podaja cykl pracy bazujagcy na
procentowym podziale 10 minut. Np. 30% cykl
roboczy oznacza, ze po 3 minutach jest
wymagana 10 minutowa przerwa w pracy. Jezeli
dopuszczalny cykl roboczy zostanie
przekroczony, termostat - chronigc czesci
spawarki - przerwie cykl roboczy w wyniku
niebezpiecznego przegrzania. Ta sytuacja jest
wskazywana poprzez wiaczenie z6ttej lampki
na frontowym pulpicie sterowniczym maszyny
sygnalizujgcej zadziatanie zabezpieczenia ter-
micznego. Po kilku minutach, gdy dojdzie do
ponownego schtodzenia zrédta i z6tta lampka
sygnalizacyjna wytaczy sie, maszyna jest gotowa
do ponownego uzycia. Maszyny s konstruo-
wane zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 S.

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe musza by¢ uzywane
wytacznie do spawania - inne zastosowanie jest
zabronione. W zadnym przypadku urzadzenie
nie moze by¢ uzywane do rozmrazowania rur.
Spawarke nigdy nie wolno uzywac bez oston
ochronnych (zdjeta obudowa). Usuwajac obu-
dowe obnizamy skuteczno$¢ chtodzenia i moze
doj$¢ do uszkodzenia maszyny. W takim przy-
padku dostawca nie przyjmuje odpowiedzial-
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nosci za powstatg szkode i powoduje to utrate
prawa do naprawy gwarancyjnej. Obstuge mas-
zyn moga wykonywaé wytacznie osoby prze-
szkolone i posiadajace odpowiednie doswiad-
czenie. Operator musi dotrzymywaé normy CEl
26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN
050630, 1993 oraz wszystkie postanowienia
BHP tak, aby byto zapewnione jego bezpieczen-
stwo oraz bezpieczenistwo oséb trzecich.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA
ORAZ INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA
OPERATOROW SA PODANE W:

EN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczenstwa
tukowego spawania metali. EN 05 06 30/1993
Przepisy bezpieczerstwa dla spawania i ciecia
plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg EN 33 1500/1990. Instrukcje
dotyczace rewizji, patrz § 3 obwieszczenia Czes-
kiego Urzedu Bezpieczeristwa Pracy nr 48/1982
Dz.U., EN 33 1500:1990 i EN 050630:1993 art.
7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC
OGOLNE PRZEPISY PRZECIWPOZAROWE!
Prosze przestrzega¢ i dotrzymywaé ogolne
przepisy przeciwpozarowe przy jednoczesnym
respektowaniu lokalnych warunkéw specyficz-
nych.

Spawanie jest zawsze okreslane jako czynnosé
z ryzykiem pozaru. Obowigzuje rygorystyczny
zakaz spawania w miejscach, gdzie wystepuja
materiaty palne lub wybuchowe.

Sprzet przeciwpozarowy powinien byé usytuo-
wany w poblizu stanowiska pracy.

UWAGA! Iskry mogg spowodowaé zapalenie
wiele godzin po zakonczeniu spawania, przede
wszystkim w niedostepnych miejscach.



Po zakonczeniu spawania wymagana jest 10
minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadze-
nia. Jezeli nie dojdzie do zupetnego ostygniecia
maszyny, wewnatrz maszyny dochodzi do duze-
go wzrostu temperatury, ktéra moze spowodo-
wac uszkodzenia aktywnych elementéw.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA
METALI ZAWIERAJACYCH OtOW, KADM, CYNE,
RTEC | BERYL

Prosze zastosowal szczegdlne Srodki bezpiec-
zenstwa w przypadku spawania metali zawiera-
jacych nastepujace metale:

ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRA-
DEM ELEKTRYCZNYM

Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd.
(réwniez pustych) nie wykonywaé prace
spawalnicze, poniewaz grozi niebezpiec-
zenstwo wybuchu. Spawanie mozna wyko-
nywac tylko i wytacznie wedtug specjalnych
przepisow!

W  pomieszczeniach, gdzie wystepuje
niebezpieczeristwo wybuchu obowiazujg
specjalne przepisy.

Przed kazdg ingerencja do czesci elektrycz-
nej, zdjeciem obudowy lub czyszczeniem

odfaczy¢ urzadzenie od zasilania sieciowe-
Nie wolno wykonywa¢ nap-

go.
raw, gdy maszyna pracuje lub

jest podtaczona do sieci elektrycznej.

Przed jakgkolwiek konserwacjg lub remon-
tem, maszyne odtgczy¢ z sieci elektrycznej.
Upewnic sie, czy maszyna jest prawidtowo
uziemiona.

Spawarki muszg by¢ obstugiwane przez
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.
Wszystkie potgczenia musza by¢ zgodne
z aktualnymi obowigzujacymi regulacjami
i normami EN 332000-5-54, EN 60974-1
oraz ustawami zabraniajgcymi obrazeniom.
Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w $rodowisku
wilgotnym lub w czasie deszczu.

Nie wolno spawa¢, jezeli przewody spa-
walnicze sg zuzyte lub uszkodzone. Zawsze
nalezy sprawdzac¢ palnik spawarki i prze-
wody zasilajgce i upewnic sig, ze ich izolacja
nie jest uszkodzona oraz ze przewody nie sg
poluzowane w potgczeniach.
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Nie wolno spawac palnikiem spawalniczym i
przewodami zasilajgcymi, ktére nie majg
odpowiedni przekrdj.

Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajgce s3 przegrzane w celu
unikniecia szybkiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotykaé¢ natadowanych
czesci uktadu elektrycznego. Po uzyciu
palnik spawalniczy ostroznie odtgczy¢ od

maszyny i zabroni¢ kontaktu z czesciami
uziemionymi.
CZYNNIKI SZKODZACE | GAzY
POWSTAJACE W TRAKCIE SPAWA- A@
NIA

OCHRONA PRZED NAPROMIENIO-
WANIEM, PARZENIAMI |
SEM

Nalezy zapewni¢ czysta po-
wierzchnig robocza i wentylacje wszystkich
gazow powstajacych w trakcie spawania,
szczegb6lnie w pomieszczeniach zamknie-
tych.

Zestaw spawalniczy umiesci¢c w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu.

Usuna¢ lakier, zabrudzenia i ttuste plamy,
ktére pokrywaja czesci przeznaczone do
spawania tak, aby unikna¢ ulatnianiu gazéw
toksycznych.

Pomieszczenia robocze zawsze dobrze
wentylowac. Nie wolno spawaé w miejs-
cach, gdzie istnieje podejrzenie uniku gazu
ziemnego lub innych gazéw wybuchowych
lub w poblizu silnikow spalinowych.
Spawarke nie wolno przybliza¢ do kadzi
(wanien) przeznaczonych do czyszczenia
i odttuszczania, gdzie sg stosowane sub-
stancje palne oraz wystepujg pary trichlo-
roetylenu lub innego chloru zawierajacego
weglowodory, stosowane jako rozpuszczal-
niki, poniewaz tuk spawalniczy i wytwarza-
ne promieniowanie ultrafioletowe reaguje
z tymi parami i produkuje bardzo toksyczne
gazy.

HAtA-

Zabrania sie spawania z pek-
nietg lub dziurawa (uszkodzong) szybka
ochronna.
PrzeZroczystg czystg szybke umiesci¢ przed
ciemng szybkg ochronng w celu jego
ochrony.



SRODKI ZAPOBIEGAWCZE POZA-
RU | EKSPLOZJI

Oczy chronié specjalng przytbicg spawalnic-
z3 zaopatrzong w ciemng szybke ochronng
(stopien ochrony DIN 9-14).

Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez odpo-
wiedniej maski ochronnej lub przytbicy.
Spawac¢ mozna dopiero w tedy, gdy upew-
nimy sie, ze wszystkie osoby w bliskim
otoczeniu sg odpowiednio chronione.
Uszkodzong ciemng szybke ochronng
nalezy natychmiast wymieni¢ za nowa.
Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na to,
aby oczy oséb znajdujacych sie w poblizu
nie zostaly uszkodzone przez promienio-
wanie ultrafioletowe wytwarzane tukiem
spawalniczym.

Zawsze nalezy uzywac ubranie ochronne,
odpowiedni obuwie robocze, okulary, ktére
nie rozpryskuja sie oraz rekawice.

Prosze uzywac ochronniki stuchu, nauszni-
ki, stopery, wktadki ochronne, zatyczki.
Nalezy uzywaé skdrzane rekawice w celu
unikniecia oparzern i otar¢ w trakcie
manipulacji z materiatem.

Z $rodowiska roboczego nale-

2y usung¢ wszystkie materiaty
palne.

Nie wolno spawac w poblizu materiatéw lub
substancji palnych badZz w $rodowisku
z gazami wybuchowymi.

Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane
olejem i srodkiem smarnym, poniewaz iskry
mogtyby spowodowac pozar.

Nie wolno spawa¢ materialy zawierajace
substancje palne lub materiaty, ktére pod-
czas nagrzania wytwarzaja pary toksyczne
badz palne.

Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje
zawiera materiat spawany a dopiero potem
spawac. Nawet Sladowe ilosci gazu palnego
lub cieczy moga wywotac eksplozje.

Nigdy nie wolno uzywac tlenu do wydmu-
chiwania kontenerdéw.

Nalezy unika¢ spawania w pomieszczeniach
i rozlegtych komorach, gdzie istnieje
prawdopodobienstwo  wystgpienia gazu
ziemnego lub innych gazéw wybuchowych.
W poblizu miejsca pracy nalezy miec
gasnice.

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

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE

Z POLEM  ELEKTROMAGNE-
TYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne
wytwarzane przez maszyne podczas
spawania moze by¢ niebezpieczne dla oséb
z kardiostymulatorami, aparatami dla nie-
styszacych lub podobnymi urzadzeniami. Te
osoby musza skonsultowac sie z lekarzem
w sprawie zblizania sie do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej
zbliza¢ zegarkdéw, nosniki danych magne-
tycznych, zegary itp. W wyniku dziatania
pola magnetycznego mogtoby dojs¢ do
uszkodzenia tych urzadzen.

e Spawarki sg zgodne z wymaganiami ochron-
nymi okreslonymi w dyrektywie Kompaty-
bilnosci Elektromagnetycznej (EMC). Urzad-
zenie Spawalnicze ze wzgledu na odfiltro-
wanie zaktécenn przeznaczone jest do
pomieszczer przemystowych klasifikacja wg
EN 55011 (CISPR-11) grupa 2, klasa A.
Zaktada sie szerokie wykorzystanie we
wszystkich dziedzinach przemystu, ale nie
do uzytku domowego. W przypadku uzycia
w innych pomieszczeniach anizeli przemys-
towych, mogg zaistnie¢ niezbedne szczegdl-
ne srodki bezpieczenstwa (patrz EN 50199,
1995 art. 9). Jezeli dojdzie do awarii
elektromagnetycznych, uzytkownik winien
rozwigzac zaistniatg sytuacje.

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

SUROWCE | ODPAD n

e Omawiane maszyn sg wyko-
nane z materiatéw, ktére nie ﬂ&
zawierajg substancje toksyc-
zne lub trujace dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci sg
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UTYLIZACIA ZUZYTEGO URZADZE-

ekologicznie utylizowane lub wykorzystane
NIA
e W celu zlikwidowania maszyny

do kolejnej przerdbki.
wyjetej z eksploatacji prosze —
skorzystac¢ z punktow zbiorczych przeznac-
zonych do odbioru zuzytych urzadzen
elektrycznych.

e Zuiyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do

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

MANIPULACIA | PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e  Zawsze nalezy unika¢ kontak-
tu przewoddw przenoszacych
prad spawalniczy z butlami ze sprezonym
gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywac butli z gazem
sprezonym, to zawsze nalezy zakrecac
zawory.

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

e W trakcie poruszania butli z gazem
sprezonym musimy zachowa¢ podwyzszo-
ng ostrozno$¢ ze wzgledu na unikniecie
uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowac napetnia¢ gazem
sprezonym, zawsze nalezy stosowac odpo-
wiednie regulatory i redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych infor-
macji, prosze skorzysta¢ z instrukcji bez-
pieczenstwa dotyczgcych uzywania gazow
sprezonych w mysl norm EN 07 83 05.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny
nalezy uwazaé, aby nie mogto dojs¢ do wniknie-
cia zabrudzen przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujace kawatki s narzedzia szlifujacego).

OSTRZEZENIE!

W przypadku uzywania spawarki zasilanej zapa-
sowym zrédtem zasilania, przenosnym Zrédtem
pradu elektrycznego (generator), koniecznie
nalezy uzyé zapasowe zrédto o wystarczajacej
mocy i jakosciowa regulacjg. Moc Zrédta musi
odpowiada¢ minimalnej wartosci poboru mocy
podanej na tabliczce maszyny w stosunku do
maksymalnego obcigzenia. W razie niedotrzy-
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mania tej zasady grozi to, ze maszyna nie bedzie
wykonywac jakosciowych spoin badz w ogdle
nie bedzie spawa¢ na podanym maksymalnym
pradzie spawalniczym, ewentualnie moze dojs¢
réwniez do uszkodzenia maszyny z powodu
duzych wahan napiecia zasilajgcego.

Instalacja
Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢
starannie przemyslane, aby zapewni¢ bez-
pieczng i pod kazdym wzgledem odpowiednig
eksploatacje. Uzytkownik jest odpowiedzialny
za instalacje i uzywanie systemu zgodnie
z instrukcjami producenta podanymi w niniejs-
zej Instrukcji Obstugi. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek
nieodpowiedniego uzywania maszyny. Maszyny
nalezy bezwzglednie chroni¢ przed wilgocig
i deszczem, uszkodzeniami mechanicznymi,
przeciggiem i ewentualng wentylacjq sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i obchod-
zeniem sie w sposéb bardzo trywialny. Przed
zainstalowaniem systemu uzytkownik winien
przemysle¢ mozliwe problemy elektromagne-
tyczne w miejscu pracy, szczegdlnie zalecamy
Panstwu, aby unika¢ zainstalowania zestawu
spawalniczego w poblizu:
e przewoddw sygnalizacyjnych, kontrolnych
i telefonicznych
e przekaznikow i
i telewizyjnych
e komputeréw, urzadzen kontrolnych i po-
miarowych
e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych.
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzadzeniami
muszg skonsultowaé sie ze swym lekarzem
w sprawie zblizania sie do tych urzadzen. Przy
instalacji urzadzenia srodowisko robocze musi
by¢ zgodne ze stopniem ochrony IP 23 S. te
maszyny s3 schtadzane za posrednictwem
wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego musza
by¢é umieszczone w takim miejscu, gdzie po-
wietrze moze tatwo cyrkulowaé przez nie.

odbiornikéw radiowych

Podtaczenie do sieci zasilajacej
Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasi-
lajacej nalezy upewnic sie, ze wartos¢ napiecia
i czestotliwo$¢ zasilania w sieci odpowiada
napieciu podanemu na tabliczce urzadzenia i ze
wytacznik gtéwny jest w pozycji ,,0“.



Obrazek 1 A

Obrazek 1 B

W celu podtgczenia do sieci elektrycznej prosze
uzy¢ wytacznie oryginalng wtyczke maszyn.
Sposéb wymiany wtyczki:

Do podfaczenia urzadzenia do sieci elektrycznej
potrzebne sg 3 przewody przewodzgce:

. przewdd fazowy - L - czarny, brgzowy

. przewdd gtowny - N - jasnoniebieski

. przewdd uziemienia - PE - zielono z6tty
Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke (2p+e)
o odpowiedniej wartosci obcigzeniowej do
kabla przewodowego. Gniazdko elektryczne
powinno by¢ zabezpieczone bezpiecznikami
lub automatycznym wytacznikiem zabezpiecza-
jacym. Obwéd uziemiajacy Zrédto musi byc
potaczony z przewodem uziemiajacym (prze-
wod zéttozielony).

Tabela 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpiec-
zenia doptywu wejsciowego przy max. nominal-
nym obcigzeniu maszyny.

W tabeli 3 sg podane przekroje przedtuzaczy.

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla prze-
wodowego musi mie¢ odpowiedni przekréj
przewodu i zasadniczo nie moze by¢ z mniejszg
srednicg, anizeli oryginalny przewdd dos-
tarczony wraz z urzagdzeniem.

UWAGA: Podczas uzywania tej maszyny na
wyzsze prady spawalne, moze odbiér maszyny
z sieci przekracza¢ wartos¢ 16 A. W takim razie
powinno sie wymieni¢ wtyczke przewodowg za
wtyczke  przemystowa, ktéra  odpowiada
zabezpieczeniu 20 A! Temu zabezpieczeniu musi
jednoczesnie odpowiada¢ wykonanie i zabez-
pieczenie rozprowadzenia elektrycznego.
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Dalszymi sposobami przytaczenia s wykonanie
statego prz;ytaczenia do samodzielnego przewo-
du (taki przewéd musi by¢ zabezpieczony
bezpiecznikiem wielokrotnym lub bezpiec-
znikiem maks. 25 A) lub przytagczenie maszyny
do sieci tréjfazowej 3x 400/230 V TN-C-S (TN-S).
W przypadku przytaczenia do sieci tréjfazowej
powinno sie uzy¢ pieciokotkowej wtyczki 32 A.
Przewdd fazowy - czarny (brunatny) przytaczyc
we wtyczce do jednego z zaciskdw oznaczonych
(L1, L2 lub L3). Zerowy przewodnik - niebieski,
przytaczy¢ we wtyczce do zacisku oznaczonego
(N) i zielonozotty przewdd ochronny przytaczyé
do zacisku oznaczonego (Pe). W ten sposdb
poprawiony kabel wstepny maszyny mozna
przytaczy¢ do wtyczki tréjfazowej, ktéra musi
by¢ zabezpieczona bezpiecznikiem wielokrot-
nym lub bezpiecznikiem maks. 25 A.

UWAGA! Nie $mie dojs¢ do przyfaczania
maszyny do napiecia zjednoczeniowego tzn.
napiecia pomiedzy dwoma fazami!l W takim
razie zagraza uszkodzenie maszyny.

Takie poprawki moze wykonywac tylko osoba
upowazniona, z kwalifikacjg elektrotechniczna.

Tabelka 2
| 165 190

| Max 45% 160 A 180 A
Zainstalowana moc 5kVA 8,1kVA
Zabezpieczenie 16 A 20A
doptywu
Kabel zasilajacy - 3x 2,5 3x 2,5
przekréj mm? mm?
Kabel naziemny - 16 mm? 25 mm?
przekroéj




Tabelka 3

kabel przedtuzajace \ przekroj
1-20m 2,5 mm?
Sterowniki

OBRAZEK 1A

Pozycjal  Wytacznik gtéwny. W pozycji ,0“
spawarka jest wyfaczona.

Pozycja2  Zasilajacy kabel przewodowy.

Pozycja3  Tabliczka znamionowa.

OBRAZEK 1 C

Pozycja 4 Potencjiometr ustawienia nateze-
nia pradu.

Zielona lamka kontrolna. Jesli lam-
ka koloru zielonego $wieci - oznac-
za to ze maszyna jest wiaczona
i gotowa do pracy.

Lampka kontrolna termostatu ma
kolor zétty. Jesli jest zapalona
oznacza to ze system kontrolujacy
temperature  maszyny  wykryt
przegrzanie i uniemozliwi dalsza
prace spawarki. Poniewaz limit
zostat. Nalezy odczekac kilka minut
zanim ponownie  rozpoczniemy
prace z spawarka. Urzadzenie auto-
matycznie wytaczy lamke kontrolng
jesli maszyna bedzie gotowa do
pracy.

Przetacznik metody MMA/TIG.
Pozycja8 Przetacznik zdalnego sterowania.
Pozycja9  Szybkoztaczka biegun dodatni.
Pozycja 10 Konektor zdalnego sterowania.
Pozycja 11 Szybkoztaczka biegun ujemny.

Pozycja 5

Pozycja 6

Pozycja 7

Podtaczenie przewodow spa-

walniczych

Do urzadzenia odtgczonego od sieci podtgczyc
przewody spawalnicze (dodatni i ujemny),
uchwyt elektrody oraz przewdd uziemiajacy
o wtasciwej polaryzacji dla wybranego rodzaju
metody. Prosze wybra¢ polaryzacja podang
przez producenta. Przewody spawalnicze
powinny by¢ jak najkrotsze, blisko jeden obok
drugiego i umieszczone na poziomie podtogi lub
blisko niej.
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Obrazek 2

Obrazek 3

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢
zawsze potaczony z ziemia, aby zredukowac
promieniowanie elektromagnetyczne. Nalezy
zwracac szczegdlng uwage, aby uziemienie nie
zwiekszato niebezpieczenstwa obrazenia lub
uszkodzenia innego urzadzenia elektrycznego.

Ustawienie parametrow spa-
walniczych

PODSTAWOWE ZASADY SPAWANIA ELEKTRO-
DA OTULONA

Przetacznik metody spawania przetaczy¢ do
pozycji spawania metodg MMA - elektroda
otulona.

W tabelce 4 s3 podane ogdlne wartosci stuzace
do wybrania elektrody w zaleznosci od ich
Srednicy i grubosci materiatu podstawowego.
Wartosci  uzytego pradu s3  podane
w tabelce wraz z odpowiednimi elektrodami dla
spawania powszechnej stali oraz stopéw nis-



kostopowych. Te dane nie maja liczbe bez-
wzgledng i maja charakter wytacznie informa-
cyjny. W celu doktadnego wyboru prosze skor-
zystac z instrukcji udzielanych przez producenta
elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i rodzaju maszyny i zwieksza sie wg
grubosci i rozmiaréw czesci.

Tabelka 4
Grubos$¢ materiatu Srednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 5
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (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

Zastosowane natezenie pradu dla réinych
srednic elektrod jest podane w tabelce nr5idla
réznych rodzajow spawania sg nastepujace
wartosci:

e Wysokie do spawania poziomo.

e Srednie do spawania w pozycji nad pozio-
mem gtowy.

e Niskie do spawania pionowego w kierunku
na dot i do potaczenia matych wstepnie
zagrzanych kawatkow.

Zblizone wskazanie Sredniego pradu uzywanego

w trakcie spawania elektrodami dla normalnej

stali jest dana nastepujgcym wzorem:

1=50x (Je-1)

Gdzie:

| = natezenie pradu spawalniczego
e = $rednica elektrody

Przyktad:

Dla elektrody o $rednicy 4 mm
1=50x(4—-1)=50x3=150A
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Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materiatu odstawowego:

W tabelce 6 s3 podane wartosci do przygo-
towania materiatu. Rozmiary okreslic wg
obrazku 5.

:a_t: Js
IR

Tabelka 6

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

SPAWANIE METODA TIG

Inwertory spawalnicze umozliwiajg spawanie
metoda TIG ze startem dotykowym. Metoda TIG
jest bardzo skuteczna przede wszystkim
w przypadku spawania stali nierdzewnych.
Przetacznik metody spawania przetaczy¢ do
pozycji metody TIG.

Podtaczenie palnika spawalniczego i przewodu:
Palnik spawalniczy podiagczy¢ do bieguna
ujemnego a przewod uziemiajacy do bieguna
dodatniego - bezposrednia polaryzacja.

Wybér i przygotowanie elektrody wolframo-
wej:

W tabelce 7 s3 podane wartosci pradu
spawalniczego i $rednicy elektrod wolframo-
wych z 2 % torem (tac. thorium) - czerwone
oznakowanie elektrody.

Tabelka 7
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240




Elektroda wolframowa nalezy przygotowaé wg
wartosci w tabelce 8 i obrazka nr 6.

Obrazek 6 @/&
\Z

Tabelka 8
a (%) | Prad spawalniczy (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

SZLIFOWANIE ELEKTRODY WOLFRAMOWEJ:

Prawidtowy wybér elektrody wolframowej oraz
jej przygotowanie ma wplyw na wtasciwosci
fuku spawalniczego, geometrie spawu i okres
uzytkowania elektrody. Elektrodg nalezy
delikatnie szlifowa¢ w kierunku wzdtuznym wg

obrazka nr 7.

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - delikatne i réwnomierne szlifo-
wanie elektrody w kierunku wzdtuznym - przy-
datnosé nawet 17 godzin.

Obrazek 8B - niedelikatne i nieréwnomierne
szlifowanie w kierunku poprzecznym - przydat-
nosé 5 godzin.

Parametry do pordwnania, jaki wptyw ma
sposob szlifowania elektrody na okres uzytko-
wania podano z wykorzystaniem:

HF zajarzenia tuku el., elektrody & 3,2 mm, prad
spawalniczy 150 A i materiat spawany - rurka.

GAZ OCHRONNY:

Do spawania metoda TIG jest niezbedne uzycie
Argonu o czystosci 99,99%. llos¢ przeptywu
prosze okresli¢ wg tabelki 9.
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Tabelka 9

Prad Srednica | Dysza spawalnicza |Przeptyw
spawal. | elektrody | n (°) & (mm) gazu

(A) (mm) (I/min)

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

Trzymanie palnika spawalniczego podczas
spawania:

2.

o

450

pozice w (PA) pozice h (PB)

20 -30°

Pozicjas (PF) = 15;40

v —

~—
10-30] =/
[

Przygotowanie materiatu podstawowego:

W tabelce 10 s3 podane wartosci do przygo-
towania materiatu. Rozmiary okresli¢ wg obra-
zku 8.

Z NN

&

_{
I

Obrazek 8
Tabelka 10
s (mm) ‘ a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

PODSTAWOWE ZASADA PODCZAS SPAWANIA

METODA TIG:

1. Czystos¢ - obszar spawu (spoiny) w trakcie
spawania musi by¢ wolny od ttustych plam,




oleju i pozostatych zanieczyszczen. Réwniez
nalezy zwraca¢ uwage na czystos¢ spoiwa
i czyste rekawice spawacza podczas spawa-
nia.

2. Doprowadzenie spoiwa - aby uniknac¢ utle-
niania koniec spoiwa powinien znajdowac
sie w strefie gazu ochronnego wycieka-
jacego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframowych -
nalezy wybra¢ je w zaleznosci od wielkosci
pradu, polaryzacji, rodzaju materiatu pod-
stawowego i sktadu gazu ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych - za-
ostrzenie czubka elektrody musimy wyko-
nywa¢ w kierunku wzdtuznym. Im mniej
szorstka jest powierzchnia czubka elektro-
dy wolframowej, tym spokojniej jarzy sie
tuk el. i tym dtuzszy jest okres uzytkowania
elektrody.

5. llos¢ gazu ochronnego - nalezy przyspo-
sobic¢ rodzaju spawania, ew. wielkosci dyszy
gazowej. Po zakonczeniu spawania gaz musi
cyrkulowa¢ wystarczajaco dtugo ze wzgledu
na ochrone materiatu i elektrody wolfra-
mowej przed utlenianiem.

Charakterystyczne btedy w trakcie spawania

TIG oraz ich wplyw na jakos¢

Prad spawalniczy jest zbyt:

Niski niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki  naruszenie czubka elektrod wolfra-
mowych prowadzi do niespokojnego
jarzenia tuku.

Btedy moga by¢ spowodowane niewtasciwym

prowadzeniem palnika spawalniczego i niewtas-

ciwym dodawaniem spoiwa.

Przed rozpoczeciem spawania

WAZNE: Przed wiaczeniem spawarki nalezy
jeszcze raz sprawdzi¢, ze napiecie i czestotli-
wosci sieci elektrycznej sg zgodne z danymi
podanymi na tabliczce produkcyjne;j.

Prad spawalniczy ustawi¢ za pomoca potenc-
jometru pradu spawalniczego. Spawarkg wtgc-
zy¢ za pomoca gtéwnego wytgcznika Zrddta
(obrazek 1, poz. 1). Zielona lampka sygnalizacyj-
na oznacza, ze maszyna jest wiaczona i gotowa
do uzycia.

Konserwacja

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek
kontroli maszyny nalezy odtaczyé j3 z sieci
elektrycznej!

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaly specjalnie
zaprojektowane dla maszyn. Zastosowanie
innych nieoryginalnych czesci moze spowo-
dowac obnizenie mocy lub zmniejszy¢ zaktadany
poziom bezpieczeristwa. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za uzycie nieoryginalnych
czesci zamiennych.

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO

Ze wzgledu na to, ze omawiane ukfady s3
w petni statyczne, prosze dotrzymywaé
nastepujacy sposéb postepowania: Regularnie
usuwaé nagromadzony brud i kurz z wew-
netrznej czesci maszyny uzywajac w tym celu
sprezone powietrze. Dyszg powietrzng nie
kierowa¢ bezposrednio na czesci elektryczne
w celu unikniecia ich uszkodzenia. Prosze
wykonywac regularne rewizje w celu stwierdze-
nia zuzycia poszczegdlnych przewoddéw lub
poluzowanych miejsc, ktére sg przyczyna
przegrzewania i mozliwego uszkodzenia maszy-
ny. W przypadku spawarek nalezy przeprowad-
za¢ okresowe ogledziny rewizyjne, ktére wyko-
nuje powierzony pracownik.

Ostrzezenia dot. mozliwych

problemoéw i ich usuwanie

Przewdd doprowadzajacy, przedtuzacz i kable

spawalnicze s3 uwazane za najczestsze przyczy-

ny probleméw. W razie wystgpienia problemu

prosze postepowac nastepujaco:

e Sprawdzi¢ warto$¢ dostarczanego napiecia
sieciowego.

e Sprawdzi¢, czy przewod doprowadzajgcy
jest doskonale podtaczony do wtyczki
i wylacznika gtéwnego.

e Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub wytgcznik
zabezpieczajace sa w porzadku.

Jezeli jest uzywany przedtuzacz nalezy

sprawdzi¢ jego dtugos¢, srednice i podtaczenie.

Sprawdzi¢ ponizsze czesci pod wzgledem ich

sprawnosci:

o Whylacznik gtéwny sieci rozdzielczej.



e Wtyczka zasilajgca i wytacznik gtéwny
maszyny.

UWAGA: Pomimo Paristwa umiejetnosci tech-

nicznych niezbednych do naprawy generatora,

w razie uszkodzenia zalecamy Panstwa skontak-

towac z przeszkolonym personelem i naszym

punktem serwisowym.

Metoda demontowania i za-

montowania obudéw bocznych

Prosze postepowac nastepujgco:

e  Odkreci¢ 2 $rubki na gérze obudowy i zdjgé
je.

e W przypadku sktadania maszyny prosze
postepowac w odwrotny sposdb.

Zamowienie zamien-

nych

W celu bezproblemowego zamdéwienia czesci

zamiennych zawsze nalezy podac:

e Numer zamdwieniowy czesci

e Nazwa czesci

e Rodzaj maszyny

e Napiecie zasilajagce i czestotliwos¢ podang
na tabliczce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1 sztuka nr zam. 30451 wentylator

SUNON dla maszyny 165, 1x 230 V 50/60 Hz,

numer produkcyjny...

czesci

Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny zostat a okreslony
na 24 miesigce od daty sprzedazy maszyny
kupujacemu Okres gwarancji liczy sie od
dnia przekazania maszyny kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia transportu.
Okres gwarancyjny palnikéw spawalniczych
wynosi 6 miesiecy. Do okresu gwarancji nie
wlicza sie czasu od ztozenia
uprawomocnione]j reklamacji az do chwili,
kiedy maszyna zostanie naprawiona.

2. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie
odpowiedzialnosci za to, ze dostarczona
maszyna posiada w czasie transportu
i w okresie gwarancyjnym pewne cechy,
okreslone przez wigzace normy i warunki
techniczne.

3. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére pojawia
sie w maszynie po jej sprzedazy w okresie
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gwarancyjnym, polega na obowigzku bez-
ptatnego usuniecia defektu przez producen-
ta maszyny lub serwis, polecony przez pro-
ducenta urzadzenia.
Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze
maszyna spawalnicza byta wykorzystywana
w sposoéb i do celéw zgodnych z jej przez-
naczeniem. Jako wady nie uznaje sie
uszkodzen i nadzwyczajnego zuzycia, ktdre
powstaty w wyniku niedostatecznej troski
lub zaniedban, a takze rzekomych defektéw
bez znaczenia.

Za wade nie mozna uznac np.:

e Uszkodzenia transformatora lub pros-
townika na skutek niedostatecznej
konserwacji uchwytu spawalniczego
i mozliwego zwarcia pomiedzy kofcow-
ka pradowag i dysza.

e Uszkodzenie zaworku elektromagne-
tycznego zanieczyszczeniami na skutek
zastosowania starej butli nieposiada-
jacej legalizacji lub gazu nieodpowied-
niej jakosci.

e Uszkodzenia transformatora lub pros-
townika na skutek niedostatecznej kon-
serwacji palnika spawalniczego i nas-
tepujacego zwarcia pomiedzy gazowa
koncowka rurowa a otworem strumie-
niowym.

e Uszkodzenie zaworku elektromagne-
tycznego anieczyszczeniami na skutek
nie stosowania filtra gazowego.

e Mechaniczne  uszkodzenia  palnika
spawalniczego pod wptywem nieodpo-
wiedniego traktowania itd. Gwarancja
nie obejmuje uszkodzenia, zwigzane
z nie wypetnianiem obowigzkéw przez
wtasciciela, jego brakiem doswiadcze-
nia czy niskimi umiejetnosciami, nie
dotrzymywaniem zaleceri, podanych
w instrukcji obstugi i konserwacji,
wykorzystywanie maszyny do celdw
niezgodnych z przeznaczeniem, prze-
cigzaniem maszyny, chocby tymczaso-
wym.

Przy konserwacji i naprawach maszyny mo-

g3 by¢ wykorzystywane wytgcznie oryginal-

ne czesci zamienne producenta.

W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na

jakiekolwiek naprawy lub zmiany w urzad-

zeniu, ktére mogtyby mie¢ wptyw na
funkcjonowanie poszczegdlnych elementéw



maszyny. W innym przypadku gwarancja
nie zostanie uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne muszg zostac
zgtoszone do producenta lub sprzedawcy
niezwtocznie po wystgpieniu wady produk-
cyjnej lub materiatowe;j.

7. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zos-
tanie wymieniona wadliwa czes¢, jej prawa
wtasnosciowe przechodzg na producenta.

8. Koszty pakowania, transportu do serwisu
i ubezpieczenia ponosi zamawiajacy. Gwa-
rancja nie obejmuje bezposrednich ani
posrednich kosztéw podrézy, delegacji czy
zakwaterowania serwisu.

9. Zakup urzadzenia jest potwierdzeniem
zapoznania sie z warunkami gwarancji.

SERWIS GWARANCYJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze jedy-
nie technik wyszkolony i sprawdzony.

Przed przeprowadzeniem naprawy gwaran-
cyjnej nalezy niezbednie skontrolowac dane na
temat maszyny: data sprzedazy, numer seryjny,
typ maszyny. W przypadku ze dane te nie s3
zgodne z warunkami uznania napraw gwaran-
cyjnej, np. minat termin gwarancji, produkt byt
wykorzystywany w sposéb niewtasciwy, niez-
godny z instrukcja obstugi itd., nie ma mowy
0 naprawie gwarancyjnej. W takim przypadku
wszystkie koszty, wigzace sie z naprawg, ponosi
klient.

Nieodtaczny element roszczern odnosnie gwa-
rancji stanowi prawidtowo wypisana karta
gwarancyjna i protokét reklamacyjny.

W przypadku ponownego pojawienia sie tej
samej wady w tej samej maszynie na tej samej
czesci niezbedna jest konsultacja z technikiem
serwisowym.
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols

Verwendete grafische Symbole
Ucnonb3oBaHHble rpadpuyeckne cMMBoIMYECKUEe 0603HaUYEHUA
Zastosowane symbole graficzne

-

(F) | o

-2

6+
o

9 " 12
CZ - Popis SK - Popis EN - Description
1 | Hlavni vypinad Hlavny vypinac Maine switch
2 | Uzemnéni Uzemnenie Grounding
Yell ignal light for rh
3 | Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany cjt 2\; signal light for overheat
4 | Nebezpedi, vysoké napéti Nebezpecenstvo, vysoké napatie | Danger! High voltage
5 [ Minus pol Minus pdl na svorke Negative pole snap
6 | Plus pdl Plus pdl na svorke Positive pole snap
7 | Ochrana zemnénim Ochrana zemneniem Grounding protection
8 | Napéti Zvaracie napatie Volts
9 | Proud Zvdéraci prud Amperes
10 | Navod Navod Manual
11 | Likvidace pouZitého zafizeni Likvidacia poutZit. zariadenie Disposal of used machinery

=
N

Pozor nebezpeci

Pozor nebezpecdenstvo

Caution danger

DE - Beschreibung
1 | Hauptschalter
2 |Erdung

3 | Signallampe Warmeschutz

4 Warnung Risikounfall durch el.
strom

5 | Minuspol auf der Klemme

6 | Pluspol auf der Klemme

7 | Erdungsschutz

8 [ Schweillspannung

9 | Schweif3strom

Lernen Sie die Bedienanweisung
kennen

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

12 | Vorsicht Gefahr

RU - NlereHpa
[naBHbIV BbIKNOYaTE/b
3asemneHue
KoHTponbHasa namnoyka
TENJ0BOW 3aLMTbI

OnacHoCTb, BbICOKOE HanpAXeHue

MMUHyCOBOW NOAIOC Ha 3aXKMMe
MntocoBoit Nontoc Ha 3axume
3awuTa 3a3emaeHnem
CBapoyHoOe anpaKeHune
CBapOYUHbIN TOK

MaHyan

YcTpaHeHve / nvksugaums
npyMeHeHHoro npuéopa

beperncb onacHocTb

PL - Opis
Wytacznik gtéwny
Uziemienie
Lampka kontrolna ochrony
cieplnej
Ostrzezenie - ryzyko porazenia
pradem elektrycznym
Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem
Napiecie spawalnicze
Prad spawalniczy
Prosze zapoznac sie z Instrukcja
Obstugi

Utylizacja zuzytego urzadzenia

Uwaga niebezpieczenstwo
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Seznam nahradnich dill stroja
Zoznam nahradnych dielov strojov
Spare parts list

Ersatzteilliste

MepeueHb 3anacHbIX YacTen

Lista czesci zamiennych maszyn

3
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CZ - SEZNAM NAHRADNICH DiLU

Celo zadni

Set zadniho cela (165)
Ventilator

Vyvodka kabelova

Mdstek vstupni

Plosny spoj AEK 801-004
Vyztuha

Plosny spoj AEK 803-003
Set vystupniho usmérnovace (165)
Termostat

Celo predni

Set predniho Cela (165)

Dno plastové

Knoflik pr. 19,5

Konektor 3kol.zasuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka

Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy

PCB hotstart
Transformator
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor

Set ochranného obvodu

Set N-MOSFET (165)

Set filtracnich kondenzator( (165)
Vypinac hlavni

Kabel pfivodni

Kryt plechovy

Samolepka boc¢ni 165
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistor(

Obj. &
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

190
Celo zadni
Set zadniho cela (190)
Ventilator

Vyvodka kabelova

Mdstek vstupni

Plo3ny spoj AEK 801-004
Vyztuha

Plosny spoj AEK 803-004
Set vystupniho usmérrnovace (190)
Termostat

Celo predni

Set predniho ¢ela (190)

Dno plastové

Knoflik pr. 19,5

Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka

Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy

PCB hotstart

Transformator
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor

Set ochranného obvodu

Set IGBT (190)

Set filtranich kondenzator( (190)
Vypinac hlavni

Kabel pfivodni

Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni 190
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistord

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553
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SK - ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

Zadné plastové celo

Set zadného cela (165)
Ventilator

Vyvodka kablova

Mostik vstupni

PCB AEK 801-004

Vystuha

PCB AEK 803-003

Set vystupného usmerriovace (165)
Termostat

Predné plastové celo

Set predného Cela (165)
Dno plastové

Gombik pr. 19,5

Konektor 3kol.zasuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TImivka

Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy

PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor

Set ochranného obvodu

Set N-MOSFET (165)

Set filtraénych kondenzétoru (165)
Hlavny vypinac

Napajaci kabel

Kryt plechovy

Samolepka boc¢ni 165

PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set riadiaca elektroniky

Set budeni vykonovych tranzistoru

Obj. &
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

190
Zadné plastové celo
Set zadného cela (190)
Ventilator
Vyvodka kablova
Mostik vstupni
PCB AEK 801-004
Vystuha
PCB AEK 803-004
Set vystupného usmerriovace (190)
Termostat
Predné plastové celo
Set predného cela (190)
Dno plastové
Gombik pr. 19,5
Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TImivka
Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor
Set ochranného obvodu
Set IGBT (190)
Set filtraénych kondenzétoru (190)
Hlavny vypinaé
Napajaci kabel
Kryt plechovy
Samolepka bo¢ni 190
PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set riadiaca elektroniky
Set budeni vykonovych tranzistoru

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553
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Rear panel

Rear panel set (165)

Fan

Main cable clamp
Primary bridge

PCB AEK 801-004

Cross piece

PCB AEK 803-003

Output rectifier set (165)
Thermostat

Front panel

Front panel set (165)
Base - plastic

Knob 19,5

Connector of remote control
Front panel sticker

Quick connection core 25 mm?
Inductor

Main Transformer

10 pin cable

Hotstart PCB
Transformer

Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor

Protection circuit set
N-MOSFET set (165)
Filter capacitors set (165)
Main switch

Mains cable 3x 2,5

Metal cover

Side sticker 165

PCB AEK 802-004
Efficiency sticker

Driving control set
Exciting set

Code
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

EN - SPARE PARTS LIST

Rear panel

Rear panel set (190)

Fan

Main cable clamp
Primary bridge

PCB AEK 801-004

Cross piece

PCB AEK 803-004

Output rectifier set (190)
Thermostat

Front panel

Front panel set (190)
Base - plastic

Knob 19,5

Connector of remote control
Front panel sticker

Quick connection core 25mm?
Inductor

Main Transformer

10 pin cable

Hotstart PCB
Transformer

Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor

Protection circuit set
IGBT set (190)

Filter capacitors set (190)
Main switch

Mains cable 3x 2,5

Metal cover

Side sticker 190

PCB AEK 802-004
Efficiency sticker

Driving control set
Exciting set

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553

-68 -




W OoONOOUDE WNRL P

WWWWWNNNNNNNNNRRRRRRRRRR R
BWONRPROONODUNSAWNROL®O®NONOULDWNRLROO

w
wv

Hintere Stirn

Set hintere Stern (165)

Lufter

Ausfiihrungsdose kabeln
Eingangsbriicke
Blechabdeckung AEK 801-004
Versteifung

Blechabdeckung AEK 803-003
Set Ausgansgleichrichter (165)
Thermostat

Vordere Stirn

Set vordere Stirn (165)

Boden

Knopf 19,5

Konnektor 3kol.Schublade
Vordere Selbstklebefolie
Schnellkupplung komplett
Drossel

Haupttransformator
Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Transformator
MeRtransformator
Transformator -hilfst

Varistor

Set Leistungs-transistorenerregung
Set N-MOSFET (165)

Satz von Filterkonden-satoren (165)
Hauptschalter
Zufuihrungskabel
Seitenselbstklebefolie
Aufkleber - lateral 165
Blechabdeckung AEK 802-004
Aufkleber Leistung 165

Set Schutzkreis
Flachverbindung

Code
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

DE - ERSATZTEILLISTE

Hintere Stirn

Set hintere Stern (190)

Lufter

Ausfiihrungsdose kabeln
Eingangsbriicke
Blechabdeckung AEK 801-004
Versteifung

Blechabdeckung AEK 803-004
Set Ausgansgleichrichter (190)
Thermostat

Vordere Stirn

Set vordere Stirn (190)

Boden

Knopf 19,5

Konnektor 3kol.Schublade
Vordere Selbstklebefolie
Schnellkupplung komplett
Drossel

Haupttransformator
Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Transformator
MeRtransformator
Transformator -hilfst

Varistor

Set Leistungs-transistorenerregung
Set IGBT (190)

Satz von Filterkonden-satoren (190)
Hauptschalter
Zufuhrungskabel
Seitenselbstklebefolie
Aufkleber - lateral 190
Blechabdeckung AEK 802-004
Aufkleber Leistung 190

Set Schutzkreis
Flachverbindung

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553
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RU - NMepeueHb 3anacHbIx Yacrei

Topel, 3agHuUi

Set of rear panel (165)
BeHtunatop

Ckoba noasoasauero kKabena
MepemblyKa BXOAHOM

MevatHana nnata AEK 801-004
SNeMeHT ecTKoCTU

MevatHaa nnata AEK 803-003
KomnnekT BbixogHoro Boinpamutens 165
TepmocTaT

DpoHT nepeanuin

CeT nepegHero ¢ppoHTa 165
[Huue - Kopx

kommyTaTop 19,5

Pasbem yaaneHHoOro ynpasaeHua
Haknelika nepeaHan
BbICTPOPa3beM KOMMIEKT 25 Mm?2
Katywka

TpaHcdpopmaTtop rnaBHbIv
Moakntouenue 10-nmH

MeuaTHaa nnata HOTSTART
TpaHcpopmaTop BO3BYKAEHUA
TpaHcpopmaTop U3mepeHus
Auxility transformer

Bapucrtop

KoMnneKT 3alwuTHO M cxembl
N-MOSFET Komnnekt 165
KomnieKT pubTPaLMOHHbIX KOHAEHCATOPOB
165

BbIKkntoyaTenb raBHbI

Kabenb BxoaHbIn 3x 2,5

Kopnyc xectaHow

Haknelika 6okoBas 165

MeuaTHaa nnata AEK 802-004
Efficiency sticker

KomnneKT aneKTPOHUKM ynpaBneHua
KomnieKT BO36YXAEHUA MOLLHbIX
TPaH3MCTOPOB

10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547

10540

30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552

10553

190
TopeL, 3agHUA
Set of rear panel (190)
BeHTnnATOp
Ckoba nogsopslero kabens
MepemblyKa BXOAHOM
MevatHaa nnata AEK 801-004
INeMEeHT XeCcTKoCTH
MevatHana nnata AEK 803-004
Komnnekr BbixogHoro Bbinpamutena 190
TepmocTat
®poHT nepeanuit
CeT nepegHero ¢poHTa 190
[Huue - KopxK
KommyTaTop 19,5
Pasbem yaaneHHoro ynpasieHus
Hakneiika nepegHas
BbICTpOpas3bem KOMAAEKT 25 mm?
Katywka
TpaHcpopmaTop rnaBHbI
Moakntouenne 10-nuH
MevatHaa nnata HOTSTART
TpaHcdopmaTtop Bo3bYKAEHMA
TpaHchopmaTop M3mepeHus
Auxility transformer
Bapuctop
KoMnAeKT 3aluTHOM cxembl
IGBT Komnnekr 190
KomnieKT ¢punbTpaLMOHHbIX KOHAEHCAaTOPOB
190
BbIkatoYaTensb rnasHbIi
Kabenb BxoaHbIN 3x 2,5
Kopnyc xecTaHow
Hakneiika 6okosas 190
MevatHaa nnata AEK 802-004
Efficiency sticker
KoMMNAeKT 3/1eKTPOHMKM ynpaBaeHuns
KomnieKT BO36YKAEHUA MOLLHbBIX
TPaH3MCTOPOB

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545

10542

30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552

10553
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PL - LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

Tylne czoto

Zestaw tylnego czota

Wentylator

Przepust kablowy

Mostek wejsciowy

Potaczenie drukowane AEK 801-004
Umocnienie

Potaczenie drukowane AEK 803-003
Zestaw prostownika wyjsciowego
Termostat

Czoto frontowe

Zestaw czota frontowego

Dno plast.

Przycisk @ 19,5

Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Frontowa naklejka samoprzylepna
Szybkoztaczka komplet

Dtawik

Transformator gtéwny

Ztacze 10-pinowe

Potaczenie drukowane hotstart
Transformator

Transformator pomiarowy
Transformator pomocniczy

Varistor

Zestaw uktadu ochronnego

Set N-MOSFET (165)

Zestaw kondensatoroéw filtracyjnych
denzétor(

Wytacznik gtéwny

Kabel doprowadzajacy

Obudowa blaszana

Boczna naklejka samoprzylepna 165
Potaczenie drukowane AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna mocy
Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystorow

Tylne czoto

Zestaw tylnego czota

Wentylator

Przepust kablowy

Mostek wejsciowy

Potaczenie drukowane AEK 801-004
Umocnienie

Potaczenie drukowane AEK 803-004
Zestaw prostownika wyjsciowego
Termostat

Czoto frontowe

Zestaw czota frontowego

Dno plast.

Przycisk @ 19,5

Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Frontowa naklejka samoprzylepna
Szybkoztaczka komplet

Dtawik

Transformator gtéwny

Ztacze 10-pinowe

Potaczenie drukowane hotstart
Transformator

Transformator pomiarowy
Transform. pomocniczy

Varistor

Zestaw uktadu ochron.

Set IGBT (190)

Zestaw kondensatoroéw filtracyjnych
denzatorl

Wytacznik gtowny

Kabel doprowadzajgcy

Obudowa blaszana

Boczna naklejka samoprzylepna 190
Potaczenie drukowane AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna mocy
Zestaw elektroniki sterowniczej
Zestaw do wzbudzania mocy
tranzystorow
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Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku

Rating plate symbols

Grafischen Symbole auf dem Datenschild
Ipaduueckne cMmBo/bl Ha 3aBOACKON Tabanuke
Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

1 2 3 4 5 6 7
—\
SVARQ\/Aci y N 10A/20,4V - 140A/25,8V /%
STROJ X e=——= x 45% 60% 100% {|—
\’ ):d U, v I 140A | 120A [ 95A ,ﬁ
TR Sl 88 U2 258V | 248V | 238V ,1—1
Vyr. & IP23S 12
p D= |u v I, | 195A 16A | 12a /1—
1x230V ' 13
SN BN 60974-1 | Ti.izol. F 50-60 HZ S, |4,5 KVA |3,6 KVA | 2,7 KVA
14 _15 16 17
CZ - Popis SK - Popis EN - Description
1 |[Jméno a adresa vyrobce Nazov a adresa vyrobcu Name and address of manufacturer
2 | Typ stroje Typ zdroja Name of the machine
3 | Svarovaci stroj Zvaraci zdroj Description of the machine
4 | Zdroj se strmou charakteristikou Zdroj so strmou charakteristikou Welding characteristic
5 | Svafovaci metoda Zvaracie metoda Welding method
6 | Napéti na prazdno Napatie naprazdno Secondary no-load voltage
7 | Rozsah svafovaciho proudu a napéti | Rozsah zvaracieho pridu a napatie Min/max current
8 | Zatézovatele Zatazovatele Duty cycle
9 | Proud pfi zatizeni Prud pri zataZeni Nominal welding current
10 | Napéti pri zatizeni Napétie pri zatazeni Nominal load voltage
11 | Kryti Krytie Degree of protection
12 | Vstupni proud Vstupny prud Primary supply current
13 | Instalovany vykon Instalovany vykon Value of rated supply current
14 | Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number
15 | Svafovaci investor Zvaraci invertor Inverter generator
16 | Normy Normy Standards

[
~

Ttida izolace

Trieda izolacie

Insulation class

DE - Beschreibung
Name und Anschrift
Maschinentyp
Schweifmaschine
Anlagen elektrodenschweilen
Schweimethode
Sekundar Leerlaufspannung

Min/Max SchweiBstrom

Aussetzungsverhaltnis
Ampere Aussetzungsverhaltnis
Volt Aussetzungsverhaltnis
Gehause Schutzgrad
Hochstwert

Anlage Elektrodenschweissen
Seriennummer

Einphasinger Inverter
Referenznormen
Aussetzungsverhaltnis

O N OuUus WNE

PR R R R R R
N s WNRO

RU - lereHaa
HassaHue n agpec
Tun nHBepTopa
CBapoOYHbIii arperaT

PL - Opis
Nazwisko i adres
Rodzaj maszyny
Spawarka

FeHepaTop ¢ KpyToi XxapakTepuctnkoi| Charakterystyka maszyny

cBapKka MeTogom
HanpsaseHue 6e3 Harpysku
[lnanasoH cBapO4YHOro TOKa 1
HanpAXeHUa

KoaddpuumeHTbl Harpysku
ToK npu Harpyske
HanpsaxeHwue npu Harpyske
CreneHb 3awWmThl

BxogHol Tok

YcTaHOBNEHHaA MOLHOCTbL
3aBoACKoM Homep
CBapOYHbIii UHBEPTOP
Hopmbli

Knacc usonaunm

Metoda spawania
Napiecie biegu jatowego

min/max natezenie

tryb cykliczny

nominalny prad spawania
Napiecie przy obcigzeniu
Stopien ochrony

Prad poczatkowy
Wydajno$¢ maszyny
Numer produkcyjny
Inwertor spawalniczy
Normy

Klasa izolacji
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Elektrotechnické schéma

Elektrotechnicka schéma

Electrical diagram

Schema

MepeueHb 3anacHbIX YacTen
Schemat elektrotechniczny

a1

X\

FE

Délkové ovlddani

M Ventildtor / Ventilator / Ventilator

O Odrusovac / Suppressor / Entstorer

Q Hlavni vypina¢ / Main kontrol switch / Hauptschalter
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualititszerfifikat des Produktes

CBMAENbCTBO NO KayecTBy M KOMKNeKTHocTu usgenua /[ Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku / Nazov a typ vyrobku

Type / Bennenung und Typ
HasBaHue n Tvn usgenua
Nazwa i rodzaj produktu

165

190

[l

[l

KITin

[l

TIGER

Vyrobni Cislo stroje:
Vyrobné Cislo stroje:
Serial number:

Herstellungsnummer der Maschine:

3aBOACKOM HOMEP MaLLUHbI:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné Cislo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:

3aBoACKo Homep MalumnHbl PCB:

Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce / Vyrobca / Producer / Produzent /

Mpoussogutens / Producent

Razitko OTK / Petiatka OTK

Stamp an signature OTK / Stempel OTK

Meuatb OTK / Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby
Date of production / Datum der

[ata npoussogcrea / Data produkcji

Produktion

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Geprift von
KoHponb nposen / Sprawdzit

Zaruénilist / Za

uény list / Warranty certificate

Garantieschein / lapaHTuiiHbIii nacnopt / Karta Gwarancyjna
Datum prodeje / Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
[ara npogasu / Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis prodajca
Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers

MeyaTtb 1 Nnognuch NpoAasLa
Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku

Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff

OTmeTKa 0 NPOBeAEHMMN PEMOHTHbIX paboT / 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 reklamag. protokolu
Number of repair form
Nummer des
Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj.

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika

Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Poznamky / Poznémky / Note / Bemerkungen / 3anuckn / Uwagi
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