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Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné pireété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s tmto pfistrojem.

Rovnéz je nutné prostudovat viechny bezpecnost pred -
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vseo-
becné predpisy.

Pro nejoptmalnéjsi a dlouhodobé pouzit musite dodr -
Zovat instrukce pro pouzit a Udrzbu zde uvedené. Ve Va -
Sem zajmu Vam doporucujeme svéfit udrzbu a pfipadné
opravy nasi servisni organizaci, kterd ma dostupné pri
slusné vybaveni a specialné vyskoleny personal. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem
vyroby.

Popis

Stroje 150 a 170 jsou svafovaci invertory pro pramys-
lové a profesionalni pouzit uréené ke svarovani meto -
dami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym
startem (svafovani v ochranné atmosféfe netavici se
elektrodou). Jsou to zdroje svafovaciho proudu se str-
mou charakteristkou. Invertory jsou feSeny jako pre -
nosné zdroje svarovaciho proudu. Stroje jsou opatfeny
popruhem pro snadnou manipulaci a snadné noseni.
Svarovaci invertory jsou zkonstruovany s vyuZitm vy -
sokofrekvenéniho transformatoru s feritovym jadrem,
transistory a jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOT START (pro snadnéjsi zapaleni oblouku) a ANTI
STICK (pro snadnéjsi odlepeni elektrody v pfipadé, ze
k prilepeni dojde).

Tabulka 1

Technické parametry 150/150 TIG LA 170/170 TIG LA
Vstupni napét 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Rozsah svareciho proudu [A] 10-150 10-170
Napét na prazdno [V] 88 88
ZatéZovatel 45 % [A] 150 170
ZatéZovatel 60 % [A] 140 140
Zatézovatel 100 % [A] 125 125
Jisténi [A] 16 20
Pfikon na prazdno [W] <40 <40
Ucinnost - max. vykon [%] >80 >80
Kryt IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 330x143x220

Hmotnost [kg]l 5,5 5,9
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Stroje TIG LA jsou vybaveny nastavitelnymi funkcemi
HOT START, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy
proud, bezpec¢nostnim systémem V.R.D. a funkci ANTI
STICK, ktera neni nastavitelna.

Stroje jsou predevsim uréeny do vyroby, udrzby, na mon-
taze nebo do domaci dilny.

Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislusSnymi normami a
nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Obrazek 1
Pozice 1 Hlavni vypinac. V pozici ,,0“ je svarecka vy

pnuta.

Pozice 2 Ovladaci panel, viz obr. 2 a 3.
Pozice 3 Rychlospojka minus pol.
Pozice 4 Rychlospojka plus pol.
Instalace

Misto instalace pro svarovaci stroje by mélo byt peclivé
zvazeno, aby byl zajistén bezpecény a po viech strankach
vyhovujici provoz. Dokonala stabilita stroje prot preklo -
peni je zajisténa do 10 % ndklonu. UZivatel je zodpovéd
ny za instalaci a pouZzivani systému v souladu s instrukce-
mi vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci
za Skody vzniklé neodbornym pouzitm a obsluhou. Sva-
fovaci stroje je nutné chranit pred vihkem a destém, me-
chanickym poskozenim, privanem a pfipadnou ventlaci
sousednich strojd, nadmérnym pretézovanim a hrubym
zachazenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zva-
Zit mozné elektromagnetcké problémy na pracovist,

zejména Vam doporucujeme, abyste se vyhnuli instalaci
svarovaci soupravy blizko:

¢ signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelG

e radiovych a televiznich pfenasecl a prijimaci

e pocitach, kontrolnich a méficich zafizeni

* bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostmuldtory, pomuckami pro neslysici a

podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu

se svym lékarem. Pti instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostredi 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 napdjeci sité

Pfed pfipojenim zdroje svafovaciho proudu do elektric-
ké sité se ujistéte, Ze hodnota napét a frekvence napdje -
ni v sit odpovida napét na vyrobnim Sttku pfistroje a Ze
je hlavni vypinac zdroje svafovaciho proudu v pozici ,0“
Pouzivejte pouze origindlni vidlici svafovacich stroju pro
pfipojeni do elektrické sité. Chcete-li vidlici vyménit, po-
stupujte podle nasledujicich instrukci:

Pro pfipojeni stroje k elektrické sit jsou nutné 3 privodni
vodice:

e fazovy vodic - L - ¢erny, hnédy

o stfedni vodic - N - svétle modry

e ochranny vodic - PE - zeleno-Zluty

PouZivejte pouze normalizovanou vidlici vhodného zat -
Zeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou elektrickou z&
suvku pojistkami, nebo automatckym jistcem. Ochran -
ny obvod zdroje musi byt spojen s ochrannym vedenim
(Zluto-zeleny vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prarez kabelu a zdsadné ne s mensim
primérem ne? je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: P¥i provozovani tohoto stroje na vy3si
svafovaci proudy mUze odbér stroje ze sité prekracovat
hodnotu 16 A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici
vyménit za pramyslovou vidlici, ktera odpovida jisténi
20 Al Tomuto jisténi musi soucasné odpovidat provede-
ni a jisténi elektrického rozvodu.

Dalsimi zpUsoby pFipojeni je provedeni pevného pfipo-
jeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt jisté-
no jistéem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfipojeni
stroje na trifazovou sit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
V pripadé pripojeni k tfifazové sit musi byt pouZita
pétkolikova vidlice 32 A. Fazovy vodic - ¢erny (hnédy),
pfipojit ve vidlici k jedné ze svorek oznadenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry, pfipojit ve vidlici ke
svorce oznacené (N) a zelenoZluty ochranny vodi¢ pfi-
pojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny pfivodni
kabel stroje je mozné pripojit do trifazové zasuvky, ktera
musi byt jisténa jisttem nebo pojistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené napét,
tj. napét mezi dvéma fazemi! V takovém pripadé hro-
zi poskozeni stroje. Tyto Upravy mizZe provadét pouze
opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifkaci.
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Ovladaci panely
Obrazek 2 — Ovladaci panel 150 a 170
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Pozice 1 Potenciometr pro nastaveni svafovaciho
proudu.

Pozice 2 Prepinac dalkového ovladani.

Pozice 3 Pfepina¢ metody MMA/TIG.

Pozice 4 TERMOSTAT - Zluté signalni svétlo. Jestlize se
rozsvit, znamena to, Ze se zapojila funkce od -
pojeni pfi prehfat, protoze limit pracovniho
cyklu byl prekrocen. Pockejte nékolik minut,
nez zacnete znovu svarovat. Stroj se automa-
tcky po zhasnut kontrolky zapne.

Pozice 5 ZDROJ - zelené signalni svétlo. Jestlize svit
toto svétlo, znamena to, Ze zdroj svafovaciho
proudu je zapnut a pfipraven ke svarovani.

Pozice 6 Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani.

UPOZORNENI! Svafovaci stroje 150/170 umozfiuji

ptipojeni ddlkového ovladani - pfepinac (obr. 2, poz. 2)
prepnéte do dolni pozice - ZAPNUTO. Pfi svarovani bez
dalkového ovladani (dalkové ovladani neni pfipojeno ke
stroji) je nutno mit prepinac v horni pozici - VYPNUTO.

Obrazek 3 — Ovladaci panel 150 TIG LA a 170 TIG LA
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Pozice 1
Pozice 2

Displej zobrazujici nastavené hodnoty.
Tladitko MET, pro volbu metody svarovani
MMA (obalenou elektrodou), nebo TIG.
Tlacitko SET pro vybér jednotlivych funkci
(kontrola nastavené hodnoty, pfipadné jeji
zména).

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOT START (pouze pro metodu MMA)
- procentudlni navyseni svafovaciho proudu
na zacatku svarovaciho procesu. Funkci HOT
START lze regulovat v rozmezi O (funkce je vy-
pnuta) az po maximalni navyseni startovaciho
proudu o 70 % (maximalné vSak 150 A nebo
170 A podle fady stroje).

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOT START (pouze pro metodu MMA)
- Cas trvani funkce HOT START.

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

LED dioda signalizujici nastavovani hodnoty
koncového svatfovaciho proudu (pouze pro
metodu TIG).

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

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

Pozice 10 LED dioda signalizujici zvolenou metodu sva-

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

fovani - TIG.
Pozice 11 LED dioda signalizujici zvolenou metodu sva-
fovani - MMA.

Pozice 12 Potenciometr pro nastavovani hodnot.

Pfipojeni svafovacich kabelu

pro metodu MMA

Do pfistroje odpojeného ze sité pripojte svareci kabely
(kladny a zaporny), drzak elektrody a zemnici kabel se
spravnou polaritou pro pfislusny typ pouZité elektrody
(obr. 4). Zvolte polaritu udavanou vyrobcem. Svarovaci
kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a
umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

Obrazek 4



Pripojeni svarovaciho hofdku a kabelu

pro metodu TIG

Zapojte svafovaci horak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita (obr. 5).

Obréazek 5

Svafovana cast
Material, jez ma byt svafovan, musi byt vidy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetcké zéreni. Vel -

ka pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni

svafovaného materidlu nezvySovalo nebezpedi Urazu,
nebo poskozeni jiného elektrického zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametra
u stroji 150 a 170

Metoda MMA

1.

Nastaveni metody svafovani - prepinacem (obr. 2,
poz. 3) nastavte pozadovanou metodu. Pfi pfepnuti
prepinace do horni polohy je stroj pfepnut do meto-
dy MMA (svafovani obalenou elektrodou).

. Pfepinac (obr. 2, poz. 2) pfepnéte do horni polohy

pro lokalni ovladani (plati v pfipadé absence dalko-
vého ovladani).

. Potenciometrem (obr. 2, poz. 1) nastavte na stupnici

poZzadovany svarovaci proud podle sily materidlu a
priméru elektrody (orientaéné tabulky 4 a 5). P¥i po-
uZiti dalkového ovladani provadime regulaci svarova-
ciho proudu potenciometrem na délkovém ovladaci.
Pfepinac (obr. 2, poz. 2) musi byt v dolni poloze.

. Timto je stroj pfipraven ke svafovani metodou MMA.
.V pozici pro svafovani metodou MMA je v ¢innosti

funkce HOT START, ktera zajistuje zvétseni svafova-
ciho proudu na zacatku svarovani. Pokud dochazi pfi
svarovani slabych material béhem zapdéleni oblouku
k provarovani materidlu, doporucujeme prepnout
prepinac¢ metody do polohy TIG, ¢imZ dojde k vypnuti
funkce HOT START.

Metoda TIG

1.

Nastaveni metody svafovani - prepinacem (obr. 2,
poz. 3) nastavte pozadovanou metodu. Pfi pfepnuti
prepinace do dolni polohy je stroj prepnut do meto-
dy TIG.

. Pfepinaé (obr. 2, poz. 2) pfepnéte do horni polohy

pro lokalni ovladani (plati v pfipadé absence délko-
vého ovladani).

. Potenciometrem (obr. 2, poz. 1) nastavte pozadova-

ny svarovaci proud podle sily materidlu a priméru
poufziti elektrody (orientacné tabulka 4 a 5). Pfi po-
uZiti dalkového ovladani provadime regulaci svarova-
ciho proudu potenciometrem na délkovém ovladaci.
Pfepinac (obr. 2, poz. 2) musi byt v dolni poloze.

. Do minusové rychlospojky pfipojte svafovaci hotak s

plynovym ventilkem.

. Plynovou hadicku svafovaciho hofaku pfipojte pres

redukeni ventil k lahvi s ochrannym plynem.

. Zemnici kabel pfipojte k plusové rychlospojce.
. Pomoci redukéniho ventilu a ventilu na hofaku na-

stavte pozadovany pritok ochranného plynu.

. Timto je stroj pfipraven ke svafovani metodou TIG.

Nastaveni svafovacich parametri
u stroju150 TIGLA a170 TIG LA

Nastaveni metody svarovdani

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a LED posledni zvole-
né metody svafovani. Zmacknutim tlacitka MET (obr. 3,
poz. 2) mlZete zvolit druhou metodu svafovéni.

Nastaveni parametri svafovani pro jednotlivé metody

svarovaci proud 10-150 A (fada 150), 10-170 A (fada
170)

hodnota ,navyseni startovaciho proudu” HOT
START ,,0“ (HOT START vypnut) az 70 % svafovaciho
proudu, 150 A (fada 150), 170 A (fada 170)

¢as dobéhu ,,startovaciho proudu“0,1az1,0 s

Metoda MMA - nastaveni svafovaciho proudu
Potenciometrem (obr. 3, poz. 12) nastavte poZzadova-
nou hodnotu svatfovaciho proudu.
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Metoda MMA - nastaveni hodnoty HOT START
Stlacujte tlacitko SET (obr. 3, poz. 3), aZ se rozsvit LED
,%" (obr. 3, poz. 4) jako na obrazku. Potenciometrem
(obr. 3, poz. 12) nastavte pozadovanou hodnotu navy-
Seni proudu v %. Je-li na displeji hodnota 30, znamena
to navyseni startovaciho proudu o 30 %.

Geo 130
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MMA V.R.D.

SLOPE

®
HOT START PULSE
Ieno
MMA v TiIG

Metoda MMA - nastaveni hodnoty ¢asu HOT START
Stlacdujte tlacitko SET (obr. 3, poz. 3), aZ se rozsvit LED
,t“ (obr. 3, poz. 5) jako na obrdzku. Potenciometrem
(obr. 3, poz. 12) nastavte pozadovanou hodnotu doby
trvani HOT STARTu.

%‘,%( MMA
I | e ¥ TG

MMA V.R.D.

SLOPE

HOT START PULSE
lenp
MMA / TIG

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svarovacim proudu 100 A (svit LED
W, obr. 3, poz. 6 a LED ,MMA" obr. 3, poz. 11), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutm tladitka SET se rozsvit LED , %" (obr.
3, poz. 4). Je mozné nastavit hodnotu startovaciho
proudu - HOT START napfiklad o 50 % vyssi (na-
stavime potenciometrem na displeji 50). Vysledny
,startovaci proud” je 150 A. Funkce HOT START se
da vypnout nastavenim 0 %.

3. Opétovnym zmacknutm tlacitka SET se rozsvit LED
1 (obr. 3, poz. 5). Je mozné potenciometrem na-
stavit hodnotu doby dobéhu startovaciho proudu
- napt. 0,2 s (nastavime potenciometrem na displeji
0,2). Cas dobéhu startovaciho proudu je 0,2 s.
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Metoda MMA - bezpecénostni funkce V.R.D.

(pouze 150/170 TIG LA)

Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického Voltage-Re-
duce-Devices) zabezpecuje (v pfipadé jeho zapnut)
nizké napét na vystupu stroje - 15 V. Jde o bezpeénou

hodnotu napét na vystupu stroje, ktera se ihned po
dotyku svafovaného materidlu elektrodou zméni na
hodnotu svafovaciho napét. Po ukonceni svarovaci -
ho procesu se hodnota napét automatcky nastavi na

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

Metoda MMA - zapnut funkce V.R.D

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim panelu
zmacknéte a drzte tlacitko MET (obr. 3, poz. 2) a za-
pnéte stroj hlavnim vypinacem. Az po zapnut tlacitko
MET uvolnéte. Na panelu se rozsvit LED dioda ,,MMA
V.R.D.” (obr. 3, poz. 9) a zobrazi se na dobu cca 1-2 s na-
pis ON. Funkce V.R.D. je zapnuta (signalizovano svitci
LED diodou - obr. 3, poz. 9).
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Metoda MMA - vypnut funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim pane-
lu zmacknéte a drzte tlacitko MET (obr. 3, poz. 2) a
zapnéte stroj hlavnim vypinacem. AZ po zapnut tla -
¢itko MET uvolnéte. Na panelu zhasne kontrolka LED
,V.R.D.“ a zobrazi se na dobu cca 1-2 s napis OFF. Funk-
ce V.R.D. je vypnuta.

MMA V.R.D.

& e SLOPE
HOT START PULSE
leno
MMA TIG
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Moznost nastaveni parametrd pro metodu TIG:

Svarovaci proud 10-150 A (fada 150), 10-170 A (fada
170).

Frekvence pulsace svafovaciho proudu 0-500 Hz.
Hodnota spodniho proudu (zakladni proud) je cca
35 % horniho svafovaciho proudu. Podil horniho a
spodniho proudu v periodé pulsace je 50 % na 50 %.
Cas dobé&hu svatfovaciho proudu 0-5's.

Koncovy proud 10-150 A.

Metoda TIG - nastaveni svafovaciho proudu
Potenciometrem (obr. 3, poz. 12) nastavte poZadova-
nou hodnotu svafovaciho proudu.

® " mma
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MMA V.R.D.

SLOPE

e T
HOT START PULSE
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Metoda TIG - nastaveni frekvence pulsace
svafovaciho proudu

Stladujte tlacitko SET (obr. 3, poz. 3), aZ se rozsvit LED
,PULSE” (obr. 3, poz. 8) stejné jako na obrazku. Poten-
ciometrem nastavte pozadovanou hodnotu frekvence
pulsace svarovaciho proudu. Pfi nastaveni ,0“ je pul-
sace vypnuta.

.
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Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu

svarovaciho proudu

Stlacujte tlacitko SET (obr. 3, poz. 3), aZ se rozsvit LED
,,SLOPE” (obr. 3, poz. 9) stejné jako na obrazku. Poten -
ciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby trva-
ni dobéhu svafovaciho proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty koncového proudu
Stlacujte tlacitko SET (obr. 3, poz. 3), az se rozsvit ,,| ¢p”
(obr. 3, poz. 7) stejné jako na obrazku. Potenciometrem
nastavte poZzadovanou hodnotu koncového proudu.
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PRIKLAD:

1.

PFi nastaveném svarovacim proudu 100 A (svit LED
»“ (obr. 3, poz. 6) a LED ,TIG” (obr. 3, poz. 10), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

. Zmacknutm tlacditka SET se rozsvit LED ,PULS”

(obr. 3, poz. 8). Je mozné nastavit hodnotu frekven-
ce pulsace svarovaciho proudu v rozmezi O (pulsa-
ce vypnuta) az po hodnotu 500 Hz. Funkci PULSE
vypneme nastavenim frekvence na 0. Opétovnym
zmacknutm tladitka SET se rozsvit LED ,DOWN
SLOPE” (obr. 3, poz. 9). Je moZné nastavit hodnotu
doby dobéhu svafovaciho proudu - napt. 1 s (nasta-
vime potenciometrem na displeji hodnotu 1). Cas
dobéhu startovaciho proudu je 1s.

. Opétovnym zmacknutm tlacitka SET se rozsvit LED

Jeno” (0br. 3, poz. 7). Je mozné nastavit hodnotu
koncového svarovaciho proudu - napt. 10 A (nasta-
vime potenciometrem na displeji hodnotu 10). Cas
koncového svarovaciho proudu je 10 A.
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Pfehfat stroje
Err na displeji signalizuje prehrat stroje.
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Signalizace - - - na displeji signalizuje zapUsobeni funk-
ce ANTISTICK.
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Svarovdni v metodé TIG (obr. 6)

Spustte plyn pomoci ventilku na svafovacim hotaku.

1. Priblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
teridlu.

2. Lehky dotek wolframové elektrody svafovaného ma-
teridlu (neni nutné skrtat).

Obr. 6 - Priibéh svafovaciho procesu u TIG LA
W

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni svafo-
vaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opottebeni
wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svafovaciho procesu a aktivace DOWN SLO-
PE (vyplnéni krateru) se provadi oddalenim wolframo-
vé elektrody na cca 8 - 10 mm od svafovaného materi-
alu.

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se snizuje po
nastavenou dobu na nastavenou hodnotu koncového
proudu (napf. 10 A) - vyplnéni krateru.

7. Zakonceni svafovaciho procesu. Digitalni fizeni auto-
maticky vypne svarovaci proces.

Vypnéte plyn pomoci ventilku na svafovacim horaku.

Princip svafovdani metodou MMA
Pfepnéte prepinac¢ metody svafovani do polohy pro me-
todu MMA - obalend elektroda.

V tabulce 2 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim priméru a na sile zéklad-
niho materialu. Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjad-
feny v tabulce s prislusnymi elektrodami pro svarovani
bézné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji
absolutni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro pres-
ny vybér sledujte instrukce poskytované vyrobcem
elektrod. PouZity proud zavisi na pozici svareni a typu
spoje a zvysuje se podle tloustky a rozméru ¢asti.

Tabulka 2

Sila svafovaného Priimér elektrody

ON

lo IsTART

PN
g

[] l \Lftwmm* 810mm .

1 2 3 4
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materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
0-5s POST GAS
Ienp
-
I 1-3 mm i 1-3 mm
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Tabulka 3: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pru-
mér elektrody

Priimér elektrody Svarovaci proud

Tabulka 4
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

(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

Vhodna velikost svafovaciho proudu pro rtizné priméry

elektrod je uvedena v tabulce 3 a pro rlizné typy svaro-

vani jsou hodnoty:

* \lysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svarovani nad drovni hlavy

o Nizké pro svarovani vertkalni smérem dol( a pro spo -
jovani malych predehfatych kouskd

Pfibliznd indikace primérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je dana nasledujicim
vzorcem: | =50 x (Pe — 1)

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:

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

DrZeni elektrody pfi svafovani:

Obrazek 7

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 8.

Obréazek 8

Princip svarovani metodou TIG

Svarovaci invertory umoznuji svafovat metodou TIG s
dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektvni pre -
devsim pro svafovani nerezovych oceli. Prepnéte stroj do
rezimu TIG.

Vybér a priprava wolframové elektrody:

V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
praméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - Cerve-
né znaceni elektrody.

Tabulka 5
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130- 240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 6 a obrazku 9.

Obrazek 9
N
\/
Tabulka 6
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 vlastnost svafovaciho oblouku, geometrii
svaru a zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné
brousit v podélném sméru dle obrazku 10. Obrazek 11
zndazornuje vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 10 Obrazek 11

W%
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Obrazek 11A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 11B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pfic-
ném sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zpisobu brouseni elektro-
dy jsou uvedeny pro:

elektrodu @ 3,2 mm, svafovaci proud 150 A a svafovany
materidl trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cisto-
t€ 99,99 %. Mnoizstvi pratoku urcete dle tabulky 7.

Tabulka 7
Svarovaci Primér Svarovaci hubice Pratok
proud elektrody e plynu
(A) (mm) n(°)  Pramér(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

Drzeni svafovaciho hofaku pfi svafovani:

90°
Pozice W (PA) Pozice H (PB)
15: 40°
<

~
10 -30°
Pozice S (PF)

20-30°

%
Pozice S (PF)

PfFiprava zakladniho materialu:

V tabulce 8 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 12.

10| cz

Obrazek 12
>
i | s
d ta _f
Tabulka 8
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1

. Cistota. Oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena

mastnoty, oleje a ostatnich nedistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pfi svafovani.

. Ochrana pridavného materidlu. Aby se zabranilo

oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.

. Typ a prumér wolframovych elektrod je nutné zvolit

dle velikost proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a sloZeni ochranného plynu.

. Brouseni wolframovych elektrod. Naostieni 3$picky

elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tm klidnéji hoti
el. oblouk a tm vétsi je Zivotnost elektrody.

. MnoZstvi ochranného plynu je tfeba prizpUsobit typu

svarovani, popr. velikost plynové hubice. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
dlvodu 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 Spi¢ky wolframovych elektrod vede k
neklidnému hoteni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny Spatnym vedenim
svarovaciho hordku a Spatnym pridavanim pfidavného
materialu.



Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni $ndra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovany za nejCastéjsi pfiiny probléml. V

ptipadé naznaku problémui postupujte nasledovné:

¢ Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napét.

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

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jist¢ v poradku.

Pokud pouZivate prodluZovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nésledujici ¢ast nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA:

| pfes Vase pozadované technické dovednost nezbytné
pro opravu stroje Vam v pfipadé zavady doporucujeme
kontaktovat vyrobcem proskoleny persondl servisniho
oddéleni.

Provedte vizualni kontrolu:
e svarovaci kabely

* napajeci sit

e svarovaci obvod

o kryty

e ovlddaci a indika¢ni prvky
e vseobecny stav
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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za déveru a kipu ndsho

vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si, prosim, dokladne pre-
Citajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode, ktoré
vam umoznia oboznamit sa s tymto pristrojom.

Zéroverni si je nutné prestudovat vsetky bezpecnostné
predpisy, ktoré su uvedené v prilozenom dokumente
Vseobecné predpisy.

Aby bolo pouZite ¢o najoptmalnejsie a dlhodobé, mu -
site dodrziavat inStrukcie pre pouzite a Udrzbu tu uve -
dené. Vo vaSom zdujme vam odporicame zverit Gdrzbu
a pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktora ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. VSetky nase stroje a zariadenia si predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis
ELEKTROTECHNICKA SCHEMA .ocoovvvvinissss 58 Str!::)je 150 a 170 su profesiondlne zvaracie invertory
ZARUCNY LIST vt 62 urtené na zvaranie m(,et(')(:iami MMA (’oba.lenou eIektro'—.
dou) a TIG s dotykovym Startom (zvéranie v ochrannej
atmosfére netaviacou sa elektrédou). Su to zdroje zvé-
racieho prudu so strmou charakteristkou. Invertory su
konstruované ako prenosné zdroje zvaracieho pradu. Su
vybavené popruhom pre lahkd manipuldciu a nosenie.
Zvaracie invertory su vyrobené s vyuZitm vysokofre-
kvenéného transformatora s feritovym jadrom a tran-
zistormi. Maju zabudované elektronické funkcie HOT
START (pre lahsie zapalenie obldka) a ANTI STICK (pre
fahSie odlepenie elektrédy v pripade, Ze k prilepeniu
dojde).
Tabulka 1
Technické udaje 150/150 TIG LA 170/170 TIG LA
Vstupné napéate 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-150 10-170
Napéte naprazdno [V] 88 88
ZataZovatel 45 % [A] 150 170
Zatazovatel 60 % [A] 140 140
ZataZovatel 100 % [A] 125 125
Istenie [A] 16 20
Prikon na prazdno [W] <40 <40
Ucinnost - max. vykon [%] >80 >80
Kryte IP 23S IP 23S
Rozmery DxSxV [mm] 330x143x220
Hmotnost [kg] 5,5 5,9
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Stroje TIG LA su vybavené funkciami nastavetelny HOT
START, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy prud,
bezpecnostnym systémom V.R.D. a funkciou ANTI STICK,
ktora nie je nastavitelnd. Invertory su predovsetkym
uréené do vyroby, udrzby ¢i na montaz a do domacej
dielne. SuU vyrobené v sulade s prisluSnymi normami a
nariadeniami Eurépskej Unie a Slovenskej republiky.

Obrazok 1
Pozicia1 Hlavny vypinac. V pozicii ,,0“ je zvaracka vy
pnuta.

Ovladaci panel, viz obr. 2 a 3.

Rychlospojka minus pélu.

Rychlospojka plus pélu.

Pozicia 2
Pozicia 3
Pozicia 4

Instalacia

Miesto instalacie pre zdroje by malo byt starostlivo zva-
Zené, aby bola zaistena bezpecna a po vsetkych stran-
kach vyhovujlca prevadzka. UZivatel je zodpovedny za
instaldciu a pouZivanie zariadenia v sulade s instrukciami
vyrobcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca nerudi za
Skody spésobené neodbornym pouzivanim a obsluhou.
Zdroje je potrebné chranit pred vihkom a dazdom, me-
chanickym poskodenim, prievanom a pripadnou vent-
ldciou susednych zdrojov, nadmernym pretaZzovanim a
hrubym zaobchadzanim. Pred instalaciou zariadenia by
mal uZivatel zvazit mozné elektromagnetcké problémy
na pracovisku. Odporucame, aby ste sa vyhli instalacii
zvaracieho zdroja blizko:

¢ signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov

¢ pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

* bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostmuldtormi, poméckami pre nepocuju -
cich a podobne, musia konzultovat pristup k zariadeniu
v prevadzke so svojim lekdrom. Pri instalacii zariadenia

musi byt pracovné prostredie v sulade s ochrannou
urovniou IP 23 S.

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

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napdjacej siet sa uistte,

Ze hodnota napata a frekvencie v siet zodpoveda napa -

tu na vyrobnom Sttku pristroja a ¢i je hlavny vypinac

zvaracky v pozicii ,,0“.

Pouzivajte iba originalnu zastr¢ku zdrojov na pripojenie

k el. siet. Ak chcete zastréku vymenit, postupujte podla

nasledujucich instrukcii:

* na pripojenie zdroja k napajacej el. siet su potrebné
2 privodné vodice

e tret, ZLTO-ZELENY, sa pouZiva pre zemniace pripoje-
nie

Pripojte normalizovanu zéstrcku (2p+e) vhodnej hodno-

ty zataZenia k privodnému kablu. Majte istenu elektricku

zasuvku poistkami alebo automatckym istéom. Zemnia -

ci obvod zdroja musi byt spojeny so zemniacim vedenim

(ZLTO-ZELENY vodig).

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napajacieho kébla
musi mat zodpovedajlci prierez vodi¢a. Nikdy nepouzi
vajte predlZovaci kabel s mensim prierezom ne? je origi-
nalny kabel dodavany s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani tohoto stroja na
vyssich zvédracich priddoch méze odber stroja zo siete
prekracovat hodnotu 16 A. V tomto pripade je nutné vy-
menit privodnu vidlicu za priemyslovd, ktord zodpoveda
isteniu 20 A! Tomuto isteniu musi sicasne zodpovedat
prevedenie a istenie elektrického rozvodu.

Dal$imi spésobmi pripojenia su prevedenia pevného
pripojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi
byt istené isttom alebo poistkou max. 25 A), alebo pri-
pojenie stroja na trojfazovu siet 3x400 / 230 V TN-C-S
(TN-S). V pripade pripojenia k trojfazovej siet musi byt
pouZitd patkolikova vidlica 32 A. fazovy vodi¢ - Cierny
(hnedy), vo vidlici pripojit k jednej zo svoriek oznaéenych
(L1, L2 alebo L3). Nulovy vodi¢ — modry, pripojit vo vidlici
na svorku oznacenu ,,N“ a zelenozlty ochranny vodic pri-
pojit na svorku oznacenu ,,Pe“. Takto upraveny privodny
kdbel stroja je mozné pripojit do trojfazovej zéstrcky,
ktora musi byt istena ist¢om alebo poistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmie dojst k pripojeniu stroja na zdruzené na-
pate, tj. napate medzi dvomi fazami! V takomto pripa -
de hrozi poskodenie stroja.

Tieto Upravy méze robit iba opravnend osoba s elektro-
technickou kvalifkaciou.
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Ovladacie panely
Obrazok 2 — Ovladaci panel 150 a 170

Pozice 1 Potenciometer nastavenia zvaracieho prudu.

Pozice 2 Prepinac dialkového ovladania.

Pozice 3 Prepina¢ metédy MMA/TIG.

Pozice 4 TERMOSTAT - Zlté signalne svetlo. Ak sa roz-
sviet, znamena to, Ze sa zapojila funkcia
odpojenia pri prehriat, pretoze limit pracov-
ného cyklu bol prekroceny. Pockajte niekolko
minut, neZ zaénete znovu zvarat. Stroj sa au-
tomatcky po zhasnut kontrolky zapne.

Pozice 5 ZDROIJ - zelené signalne svetlo. Ak sviet toto
svetlo, znamena to, Ze zdroj zvaracieho pridu
je zapnuty a pripraveny na zvaranie.

Pozice 6 Konektor dialkového ovlddania.

UPOZORNENIE! Zvaracie stroje 150 a 170 umoZziuju
pripojenie dialkového ovlddania - prepinac (obr. 2, poz.
2) prepnite do dolnej pozicie - ZAPNUTE. Pri zvarani bez
dialkového ovladani (dialkové ovladanie nie je pripojené
ku stroju) je nutné mat prepina¢ na ¢elnom panely v
hornej pozicii - VYPNUTE.

Obrazok 3 — Ovladaci panel 150 TIG LA a 170 TIG LA

@@@@@/@

¥ 16
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Pozice 1
Pozice 2

Displej zobrazujuci nastavené hodnoty.
Tladidlo MET, pre volbu metddy zvaranie
MMA (obalenou elektrodou), alebo TIG.
Tlacidlo SET, pre vyber jednotlivych funkcii
(kontrola nastavenej hodnoty, pripadne jej
zmena).
LED diéda signalizujuca nastavovanie hod-
nét funkcie HOT START (iba pre metodu
MMA) - percentudlne zvysenie zvaracieho
prudu na zaciatku zvaracieho procesu. Funk-
cia HOT START reguluje v rozmedzi O (funkcia
je vypnutd) az po maximalne zvySenie Star-
tovacieho prudu o 70 % (maximalne vsak
150 nebo 170 A podla rady stroja).
LED didda signalizujuca nastavovanie hodnot
funkcie HOT START - ¢as trvania funkcie HOT
START (iba pre metédu MMA).
LED didda signalizujuca nastavovanie hod-
noét zvaracieho pruadu - spolo¢né pre metody
MMA a TIG.
LED didda signalizujuica nastavovanie hodno-
ty koncového zvaracieho prudu (iba pre me-
todu TIG).
LED didda signalizujuca nastavovanie hodnot
frekvencie pulzacie zvaracieho prudu (iba pre
metddu TIG).
LED didda signalizujuca nastavovanie hodnot
dobehu zvéracieho pradu - u metédy TIG; u
metddy MMA tato didda signalizuje zapnute
bezpecnostnej funkcie V.R.D.
Pozice 10 LED didéda signalizujuca zvolent metddu zva-
rania - TIG metdda.
Pozice 11 LED didda signalizujuca zvoleni metddu zva-
rania - MMA metdda.
Pozice 12 Potenciometer pre nastavovanie hodnot.

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pripojenie zvdracich kdblov

pre metédu MMA

Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zvaracie kable
(kladny a zaporny), drziak elektrédy a zemniaci kabel so
spravnou polaritou pre prislusny typ pouZzitej elektrody
(obr. 4). Zvolte polaritu udavanu vyrobcom elektréd.
Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratsie, blizko jeden od
druhého a umiestnené na urovni podlahy alebo blizko
nej.

Obrazok 4



Pripojenie zvaracieho hordka a kabla

pre metédu TIG

Zapojte zvaraci horak na minus pdl a zemniaci kabel na
plus pdl - priama polarita (obr. 5).

Obrazok 5

Zvérana &ast

Materidl, ktory ma byt zvarany musi byt vidy spojeny so
zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetcké Ziarenie.
Uzemnenie zvédraného materidlu musi byt urobené tak,
aby nezvysSovalo nebezpecdenstvo Urazu alebo poskode-
nia iného elektrického zariadenia.

Nastavenie zvaracich parametrov
pri strojoch 150 a 170

Metéda MMA

1.

Nastavenie metddy zvaranie - prepinacom (obr. 2,
poz. 3) nastavte pozadovani metddu. Pri prepnuty
prepinaca do hornej polohy je stroj prepnut do meté-
dy MMA (zvaranie obalenou elektrédou).

. Prepinac (obr. 2, poz. 2) prepnite do hornej polohy

pre lokalne ovladanie (plati v pripade absencie dial-
kového ovladania).

. Potenciometrom (obr. 2, poz. 1) nastavte na stupnici

potenciometrom poZzadovany zvaracie prud podla sily
materiadlu a priemeru elektrédy (orientacne tabulka
4 a 5). Pri pouziti dialkového ovladania prevadzame
reguldciu zvéracieho pridu potenciometrom na dia-
Ikovom ovladaci. Prepinac (obr. 2, poz. 2) musi byt v
dolnej polohe.

. Tymto je stroj pripraveny ku zvaraniu metédou MMA.
.V pozicii pre zvaranie metédou MMA je v ¢innosti

funkcia HOT START, ktora zaistuje zvd¢3enie zvaraci-
eho priddu na zadiatku zvarania. Pokial dochadza pri
zvérani slabych materidlov behom zapalenia obldku
k prevarovaniu materidlu, odpori¢ame prepnut pre-
pina¢ metddy do polohy TIG, ¢im déjde k vypnutiu
funkcie HOT START.

Metéda TIG

1. Nastavenie metddy zvarania - prepinacom (obr. 2,
poz. 3) nastavte pozadovani metddu. Pri prepnuti
prepinaca do dolnej polohy je stroj prepnuty do me-
tody TIG.

2. Prepinac (obr. 2, poz. 2) prepnite do hornej polohy
pre lokalne ovladanie (plati v pripade absencie dial-
kového ovladanie).

3. Potenciometrom (obr. 2, poz. 1) nastavte poZadova-
ny zvaraci prud podla sily materialu a priemeru pou-
Zitej elektrody (orientacne tabulka 4 a 5). Pri pouZiti
dialkového ovladanie prevadzame reguldciu zvéraci-
eho prudu potenciometrom na dialkovom ovladaci.
Prepinac (obr. 2, poz. 2) musi byt v dolnej polohe.

4. Do minusovej rychlospojky pripojte zvéaraci horak vy-
baveny s plynovym ventilom.

5. Plynovu hadi¢ku zvéracieho horaku pripojte cez re-
dukény ventil k ffasi s ochrannym plynom.

6. Zemniaci kdbel pripojte k plusovej rychlospojke.

7. Pomocou redukéného ventilu a ventilu na hordku na-
stavte pozadovany prietok ochranného plynu.

8. Tymto je stroj pripraveny ku zvaraniu metédou TIG.

Nastavenie zvaracich parametrov
pri strojoch150 TIGLA a170 TIG LA

Nastavenie metédy zvdrania

Po zapnuti stroja sa rozsvieti displej a jedna z LED diéd
(posledna zvolena metdda zvarania pred vypnutim). Stla-
¢enim tladidla MET (obr. 3, poz. 2) mdZete zvolit druhu
metddu zvarania.

Nastavenie parametrov zvarania pre jednotlivé metdody

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

e hodnota ,zvysSenie Startovacieho prudu” HOT-
START ,,0“ (HOT START vypnut) az 70 % zvaracieho
prudu, max. 150 A (stroj 150), 170 A (stroj 170)

e (Cas dobehu ,Startovacieho priudu“0,1az1,0s

Metdda MMA - nastavenie zvaracieho pradu
Potenciometrom (obr. 3, poz. 12) nastavte poZadova-
nG hodnotu zvaracieho pradu.
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Metdda MMA - nastavenie hodnoty HOT START
Stlacajte tlacidlo SET (obr. 3, poz. 3), aZz sa rozsviet LED
,%" (obr. 3, poz. 4) ako na obrazku. Potenciometrom
(obr. 3, poz. 12) nastavte poZadovanou hodnotu zvy-
Senia pradu v %. Ak je na displeji hodnota 30, znamena
to zvysenie Startovacieho prudu o 30 %.
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Metoda MMA - nastavenie hodnoty ¢asu HOT START
Stlacajte tladidlo SET (obr. 3, poz. 3), aZ sa rozsviet
LED ,t“ (obr. 3, poz. 5) rovnaka ako na obrazku. Po-
tenciometrom (obr. 3, poz. 12) nastavte pozadovanu
hodnotu doby trvania hotstartu.
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PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvdracom prude 100 A (sviet LED
W, obr. 3, poz. 6 a LED ,MMA" obr. 3, poz. 11), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsviet LED ,%"“ (obr. 3,
poz. 4). Je mozné nastavit hodnotu zvéracieho pr-
Udu - HOT START napriklad o 50 % vyssiu (nastavime
potenciometrom na displeji 50). Vysledny ,Starto-
vaci prad“ je 150 A. Funkcia HOT START sa da vypn-
ut nastavenim 0 %.

3. Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsviet LED
Lt (obr. 3, poz. 5). Je moZné nastavit hodnotu doby
dobehu startovacieho pradu — napr. 0,2 s (nastavi-
me potenciometrom na displeji 0,2). Cas dobehu
Startovacieho pruduje 0,2 s.
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Metéda MMA - bezpeénostné funkcie V.R.D.

(pouze 150/170 TIG LA)

Bezpecnostny systém V.R.D. (z anglického Voltage-Re-
duce-Devices) zabezpecuje (v pripade jeho zapnuta)
nizke napat na vystupu stroja - 15 V. Ide o bezpecnu
hodnotu napdta na vystupu stroja, ktora sa ihned'
po dotyku zvaraného materidlu elektrédou zmeni na
hodnotu zvaracieho napéata. Po ukonceni zvaracieho
procesu se hodnota napdta automatcky nastavi na

hodnotu 15 V. Napéata na prazdno na vystupu stroja je
privypnutom V.R.D. 88 V.

Metéda MMA - zapnute funkcie V.R.D

Vypnite stroj hlavnym vypina¢om. Na prednom pa-
nely stlacte a drzte tladidlo MET (obr. 3, poz. 2) a za-
pnite stroj hlavnym vypinaéom. AZ po zapnut tlacidlo
MET uvolnite. Na panely sa rozsviet LED diéda ,MMA
V.R.D.” (obr. 3, poz. 9) a zobrazisanadobuccal-2s
napis ON. Funkcia V.R.D. je zapnuta (signalizovana svi-
etacou LED diddou - obr. 3, poz. 9).
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Metéda MMA - vypnute funkcie V.R.D.

Vypnite hlavnym vypinacom. Na prednom panely
stlacte a drzte tlacidlo MET (obr. 3, poz. 2) a zapnite
stroj hlavnym vypinadom. AZ po zapnut tlacidlo MET
uvolnite. Na panely zhasne kontrolka LED ,V.R.D.“ a
zobrazi sa na dobu cca 1-2 s napis OFF. Funkcie V.R.D.
je vypnuta.
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MozZnost nastavenia parametrov pre metddu TIG: Metdda TIG - nastavenie doby dobehu

e Zvaraci prdd 10-150 A (rad 150), 10-170 A (rad 170). zvaracieho pradu

e Frekvencia pulzacie zvaracieho pridu 0-500 Hz. Stlacujte tla¢idlo SET (obr. 3, poz. 3), aZ sa rozsviet
Hodnota spodného prudu (zékladny prud) je cca 35 LED ,,SLOPE” (obr. 3, poz. 9) rovnako ako na obrazku.
% horného - zvaracieho prudu. Podiel horného a Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby
spodného pridu v peridéde pulzécie je 50 % na 50 %. trvanie dobehu zvaracieho pradu.

o Cas dobehu zvéaracieho pridu 0-5s.

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

Metdda TIG - nastavenie zvaracieho priudu
Potenciometrom (obr. 3, poz. 12) nastavte poZadova-
nu hodnotu zvaracieho pradu.
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& @ B SLOPE Metéda TIG - nastavenie hodnoty koncového pridu
m HoTSTART ‘ P FuLse o Stlacujte tlacidlo SET (obr. 3, poz. 3), aZ sa rozsviet | ¢,
MMA , TIG (obr. 3, poz. 7) rovnako ako na obrdazku. Potenciome-
— trom nastavte pozadovanou hodnotu koncového pr-
— + udu.
Metéda TIG - nastavenie frekvencie pulzacie @
® T mmaA

zvaracieho prudu |

Stladujte tlacidlo SET (obr. 3, poz. 3), aZ sa rozsviet LED @ . B iﬁ%\/ TIG

PULSE (obr. 3, poz. 8) rovnako ako na obrazku. Poten-

ciometrom nastavte poZzadovanu hodnotu frekvencie A
]

pulzdcie zvaracieho prudu. Pri nastaveni ,0“ je pulza-
cia vypnuta.
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1. Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (sviet LED
Jl" obr.3, poz. 6aLED ,TIG” obr. 3, poz. 10), displej
zobrazuje 100 (100 A).

2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsviet LED ,,PULS” (obr.
3, poz. 8). Je mozné nastavit hodnotu frekvencie
pulzacie s zvaracieho pridu v rozmedzi O (pulzacia

L J vypnutd) az po hodnotu 500 Hz. Funkcia PULSE sa
da vypnut nastavenim frekvencie 0.

3. Opéatovnym stladenim tlacidla SET sa rozsviet LED
,DOWN SLOPE” (obr. 3, poz. 9). Je mozné nastavit
hodnotu doby dobehu zvaracieho pradu - napriklad
1 s (nastavime potenciometrom na displeji hodnotu
1). Cas dobehu $tartovacieho pradu je 1's.

4. Opéatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsviet LED
Jeno” (Obr. 3, poz. 7). Je mozné nastavit hodnotu
koncového zvaracieho pradu - napr. 10 A (nastavi-
me potenciometrom na displeji hodnotu 10). Cas
koncového zvaracieho prudu je 10 A.
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Prehrate stroja
,Err” na displeji signalizuje prehriate stroje.
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Signalizacia - - - na displeji signalizuje zapGsobeni funk-
cie ANTISTICK.
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Zvaranie metédou TIG (obr. 6)

Spustite plyn pomocou ventilu na zvaracim horaku.

1. Priblizenim volframovej elektrédy ku zvaraciemu ma-
terialu.

2. Lahky dotyk volfrdmovej elektrédy zvaraného materi-
alu (nieje nutné 3krtat).

Obr. 6 - Priibéh svatovaciho procesu u TIG LA
W

3. Oddialenim volframovej elektrédy a zapalenim zvara-
cieho obliku pomocou LA - velmi nizke opotrebenie
volframovej elektrédy dotykom.

4. Zvaraci proces.

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

6. Opéatovné priblizeni - zvaracie prud sa zniZuje po na-
stavenou dobu (0 aZ 5 s) na nastavenou hodnotu kon-
cového prudu (nap. 10 A) - vyplneni krateru.

7. Zakonceni zvéracieho procesu. Digitalny riadenie au-
tomaticky vypne zvaracie proces.

Vypnite plyn pomocou ventilu na zvaracim horaku.

Princip zvarania MMA
Prepnite prepina¢ metddy zvarania do polohy pre me-
tédu MMA - obalend elektréda.

V tabulke 2 su uvedené vieobecné hodnoty pre volbu
elektrody v zavislosti od jej priemeru a hrubky zéklad-
ného materialu. Hodnoty pouZitého prudu su vyjadrené
v tabulke s prislusnymi elektrédami pre zvaranie nele-
govanej a nizkolegovanej ocele. Tieto udaje su iba infor-
mativne. Pre presné nastavenie zvdracich parametrov
sa riadte pokynmi vyrobcu elektréd. PouZity zvaraci
prud je zavisly od polohy zvarania, typu spoja, hribky a
rozmerov zvaranych sucasti.

ON

lo IsTART
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Tabulka 2
Hrubka zvaraného Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
0-5s POST GAS
Ienp
[| [
, 11-3 mm i1-3 mm
6 7




Tabulka 3: Nastavenie zvaracieho prudu pre dany pri-
emer elektrody

Priemer elektrédy 2Zvaraci prud

Tabulka 4

(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

Vhodna velkost zvéracieho pradu pre rdzne priemery

elektrod je uvedend v tabulke 3.

Pre rézne polohy zvarania si vyberte z uvedeného inter-

valu zvéracieho pradu nasledujice hodnoty:

e pre vodorovné zvaranie - vyssie hodnoty v ramci uve-
deného intervalu.

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

e pre zvaranie vertkdlne smerom dole a pre zvaranie
malych predhriatych sucast - nizsie hodnoty v ramci
uvedeného intervalu

Priblizny vypocet priemerného pridu pouzivaného pri

zvérani elektrédami pre beznu ocel je mozné urobit na-

sledujicim vzorcom: 1=50 x (@e — 1)

KDE JE:

| = intenzita zvaracieho prudu

e = priemer elektrody

PRIKLAD:

Pre elektrédu s priemerom 4 mm

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

Drzanie elektrody pri zvarani:

Obréazok 7

N

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 4 su uvedené hodnoty pre pripravu materialu.
Rozmery urcite podla obrazka 8.

Obréazok 8

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

Princip zvaranie metédou TIG

Zvaracie invertory umozriuju zvarat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektvna predo -
vsetkym pre zvéranie nerezovych oceli. Prepnite prepi-
na¢ metddy zvarania do polohy pre metédu TIG.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 5 su uvedené hodnoty zvaracieho prudu a pri-
emeru pre volframové elektrédy s 2% thoria - ¢ervené
oznacenie elektrddy.

Tabulka 5
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Volfrdmovu elektrédu pripravte podla hodnot v tabu-
Ike 6 a obrazku 9.

Obréazok 9
N
\/
Tabulka 6
a(°) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90- 120 120- 250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnost zvaracieho obluka, geometriu zva -
ru a Zivotnost elektrédy. Elektrédu je potrebné jemne
brasit v pozdiznom smere podla obrazka 10. Obrazok 11
znazorfiuje vplyv brusenia elektrédy na jej Zivotnost.

Obrazok 10 Obrazok 11

Ol k
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Obrazek 11A - jemné a rovhomerné brusenie elektrody v
pozdiznom smere - trvanlivost a# 17 hodin.

Obrazek 11B - hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere - trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu spOsobu brusenia
elektrody su uvedené s pouzitm:

Elektroda @ 3,2 mm, zvaraci prad 150 A a zvarany ma-
teridl - rurka.

Ochranny plyn:
Pre zvéranie metddou TIG je potrebné pouZit Argén s Cis-
totou 99,99 %. Mnoizstvo prietoku urcite podla tabulky 7.

Tabulka 7
Zvaraci Priemer Zvaracia hubica Prietok
prid elektrody plynu
(A) (mm) n(°)  Priemer (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

DrZanie zvaracieho hordaka pri zvarani:

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

20-30°

é
Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materialu:

V tabulke 8 st uvedené hodnoty pre pripravu materialu.
Rozmery urcite podla obrazka 12.
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Obrazok 12
'
i | s
d ta _f
Tabulka 8
a (mm) d (mm) a()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota - oblast zvaru pri zvarani musi byt zbave-
na mastnoty, oleja a ostatnych necistot. TakteZ je
potrebné dbat na Cistotu pridavného materialu a ¢isté
rukavice zvaraca pri zvarani.

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

3. Typ a priemer volframovych elektréd - je potreb-
né vybrat podla velkost prudu, polarity, druhu
zdkladného materialu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brusenie volframovych elektrédd - zaostrenie $picky
elektrédy by malo byt v pozdiznom smere. Cim je
drsnost povrchu 3picky mensia, tym kludneji hori el.
obluk a tym vacsia je trvanlivost elektrddy.

5. Mnoistvo ochranného plynu - je potrebné pris-
po6sobit podla polohy zvarania, popr. velkost plynovej
hubice. Po skonceni zvarania musi pradit ochranny
plyn dostato¢ne dlho z dévodu ochrany materidlu a
volframovej elektrédy pred oxidaciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvalitu zvaru:
Zvaraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvéraci obluk

Vysoky: porusenie Spicky volfrdmovej elektrédy vedie k
nekludnému horeniu obluka.

Dalej mdzu byt chyby spdsobené zlym vedenim zva-
racieho hordka a zlym pridavanim pridavného mate-
ridlu.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny sietovy kdbel, predlzovaci kdbel a zvaracie

kable su povaZované za najcastejsie priciny problémov.

V pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového napata

2. Skontrolujte, Ci je privodny kabel dokonale pripojeny
k zastrcke a hlavnému vypinacu

3. Skontrolujte, ¢i su poistky alebo ist¢ v poriadku



4. Ak pouzivate predlZovaci kdbel, skontrolujte jeho
dizku, prierez a pripojenie
5. Skontrolujte, ¢i nasledujlce Cast nie su vadne:
¢ hlavny vypinac rozvodnej siete
e napdjacia sietova zastréka
¢ hlavny vypinac zdroja

POZNAMKA: Aj ked mate pozadované technické
zruénost nevyhnutné na opravu zdroja, odporu¢ame
vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny persondl
a nase servisné - technické oddelenie.

Urobte vizualnu kontrolu:

¢ horak, svorka spatného zvaracieho prudu
* napajacia siet

e zvaraci obvod

o kryty

e ovlddacie a indikac¢né prvky

e vSeobecny stav
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Introduction
Dear Customer, Thank you for your trust and the purcha-
se of our product.

Before startng up, please read all the instructons in
this manual carefully to let you know about this device.

It is also necessary to read all the safety regulatons in
the enclosed document ,Safety instructons and main-
tenance”.

For the most optmal and long-term use, you must follow
the instructons for use and maintenance listed here. In
your interest, we recommend that you entrust mainte-
nance and repairs to our service organizaton, which has
the appropriate equipment and specially trained staf.
All of our machines and equipment are subject to long-
-term development. Therefore, we reserve the right to
change during producton.

LIST OF SPARE PARTS ..oiiiiiiiiieeciieee e 54

RATING PLATE SYMBOLS ..oeveeeeeereeeereeseeseeenas 57 Description
1 170 i hin in-

ELECTRICAL DIAGRAM oo >8 v::)tearntich?:)IIth\:TeA&\j,t/ZIr?::Zi QZEerIiaTs t;isde(cjo?pzieerl\ts

WARRANTY CERTIFICATE ovoveiereiiiceeeseseseeeinnes 62  have been used to design and produce it. Machines TIG
LA are equipped with functons HOT START - adjustable,
ARC FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN SLOPE,
TIG end current, safety system V.R.D.
Machines are designed mainly for producton, mainte-
nance, for assemblies or for utlity rooms.

Table 1

Technical data 150/150 TIG LA 170/170 TIG LA

Supply voltage 50/60 Hz [V] 1x230 1x230

Adjustment feld [A] 10-150 10-170

Secondary voltage [V] 88 88

Usable current 45 % [A] 150 170

Usable current 60 % [A] 140 140

Usable current 100 % [A] 125 125

Nominal current [A] 16 20

Input at no load [W] <40 <40

Efciency - max. Power [%] >80 >80

Protecton class IP23S IP23S

Dimensions [mm] 330x143x220

Weight [ke] 5.5 5.9
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Picture 1

Positon 1 Supply switch. In the ,,0” positon the welder
is of.

Positon 2 Control panel, pic. 2 and 3.

Positon 3 Negatve quick connector.

Positon 4 Positve quick connector.

Installation

The installaton site for the system must be carefully

chosen in order to ensure its satsfactory and safe use.

The user is responsible for the installaton and use of the

system in accordance with the producer’s instructons

contained in this manual.

Before installing the system the user must take into con-

sideraton the potental electromagnetc problems in

the work area. In partcular, we suggest that you should

avoid installing the system close to:

¢ Signalling, control and telephone cables

¢ Radio and television transmiters and receivers

e Computers and control and measurement instru-
ments

e Security and protecton instruments

Persons fted with pace-makers, hearing aids and simi -

lar equipment must consult their doctor before going

near a machine in operaton. The equipment’s installa-

ton environment must comply to the protecton level

of the frame i.e. IP 23 S. The system is cooled by means

of the forced circulaton 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 connectng the welder to the electrical supp-
ly, check that the machines plate ratng correspondds
to the supply voltage and frequency and that the line
switch of the welder is in the ,,0“ positon. 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 220 V and 230 V

50/60 Hz without any problem. Connecton to the po-

wer supply must be carried out using the four polar ca-

ble supplied with the system, of which:

e 2 conductng wires are needed for connectng the
machine to the supply

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

e Connect a suitable load of normalised plug to the po-
wer cable and provide for an electrical socket com-
plete with fuses or an automatc switch. The earth
terminal must be connected to the earth conductng
wire (YELLOW-GREEN) of the supply.

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

WARNING: While using the machine 170 on higher
welding current, the power take of may exceeds 16 A.
In this case it is necessary to change the default supp-
ly plug for industrial plug with 20 A protecton. At the
same tme this protecton must be in accordance with
implementaton and protecton in the distributon of
electricity.

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

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

WARNING! Machine may not be connected to interlin-
ked voltage (i.e. voltage between two phases). In this
case the machine may be demaged. Such modifcatons
could be made only by competent person with electro-
technical qualifcaton.
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Control panels
Picture 2 — Control panel 150 and 170

Positon 1 Potentometer of welding current.

Positon 2 Switcher of remote control.

Positon 3 MMA/TIG method switcher.

Positon 4 THERMOSTAT yellow signal light. When this
light comes it means that the overheat cut-
-of has come on, because the work cycle li -
mit has been exceeded. Wait for a few minu-
tes before startng to weld again. The welder
is ready for use again afer the yellow signal
light turns itself of.

Positon 5 Green signal ON light. When this light comes,
the machine is ON.

Positon 6 Connector of remote control.

NOTICE! The welding machines 150, 170 provide the
possibility of connectng a remote control. For connectng
the remote control turn the switch on (pic. 2, pos. 2). For
welding without a remote control (the remote control is
not connected to the machine) is necessary to have the
switch on the front panel of.

Picture 3 — Control panel 150 TIG LA and 170 TIG LA
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Positon 1
Positon 2

Display which shows adjusted values.

Buton MET for selecton of welding me -
thod MMA (stck electrode) or TIG.

Buton SET for selecton from single func -
tons (check of adjusted values or their
changing).

LED shows adjustment of values of HOT
START functon (only with MMA method)
- percentage increase of welding current
at the begining of welding process. Func-
ton HOT START can be regulated within
range of 0 (functon is of) up to maximum
increase of welding current by 70 % (maxi-
mum 150 A or 170 A according to type of
machine).

LED shows adjustment of values of HOT
START functon (only with MMA method) -
tme of run-out of HOT START functon.

LED shows adjustment of welding current
values (shared for methods MMA and TIG).
LED shows adjustment of end welding cu-
rrent values (only with TIG method).

LED shows adjustment of values of frequen -
cy pulse of welding current (only with TIG
method).

For TIG method this diode signals setng
values of welding current run-out; for MMA
method signals actveton of safety functon
V.R.D.

Positon 10 LED signalling method of welding - TIG.
Positon 11 LED signalling method of welding - MMA.
Positon 12 Potentometer for adjustment of welding
parameters.

Positon 3

Positon 4

Positon 5

Positon 6
Positon 7

Positon 8

Positon 9

Connection of the welding cables

for method MMA

With the machine disconnected from the supply, conne-
ct the welding cables to the out terminals (positve and
negatve) of the welder, connectng them to the gripper
and the earth, with the correct polarity provided for the
type of electrode to be used (pic. 4). Choosing the in-
dicatons supplied by the electrode manufacturer, the
welding cables must be as short as possible, close to one
other, and positoned at foor or close to it.

Picture 4



Connecting the welding torch and the cable
for method TIG

Connect the welding torch to the minus pole and the
ground wire to the plus pole - direct polarity (pic. 5).

Picture 5

Welding part

The part to be welded must always be connected to
earth in order to reduce electromagnetic emission.
Much attention must be afforded so that the earth co-
nnection 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 co-
nnect the part to be welded to earth, you should make a
direct connection between the part and the earth shaft.
In thouse countries in which such a connection is not
allowed, connect the part to be welded to earth using
suitable capacitors, in compliance with the national re-
gulations.

Welding parameters adjustment
for machines 150 a 170

Method MMA

1. Setting the welding method - with a switch (pic. 2,
pos. 3) set the required method. If the switch is in the
upper position the machine is switched on method
MMA (welding by stick electrode).

2. Toggle the switch (pic. 2, pos. 2) into the upper positi
on for local operating (in case of no remote control).

3. By potentiometer (pic. 2, pos. 1) set on scale required
welding current according to the thickness of mate-
rial and electrode diameter (approximately table 4
and 5). While using a remote control regulation of the
welding current is carried out with a potentiometer
on the remote control. Switch (pic. 2, pos. 2) must be
in lower position.

4. Thus the machine is ready for welding with method
MMA.

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

Method TIG

1. Setting the welding method - with a switch (pic. 2,
pos. 3) set the required method. If the switch is in
low position the machine is switched onto method
TIG.

2. Toggle the switch (pic. 2, pos. 2) into the upper po-
sition for local operating (it is effective in case of no
remote control).

3. Set the required welding current with a potentio-
meter (pic. 2, pos. 1) according to the thickness of
material and diameter of the used electrode (appro-
ximately table 4 and 5). While using a remote control
regulation of the welding current is carried out with
a potentiometer on the remote control. Switch (pic.
2, pos. 2) must be in the down position.

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

5. Connect the gas hose of welding torch over the pre-
ssure regulator into the bottle with protective gas.

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

7. Set the required gas flow with a pressure control val-
ve and the valve on the torch.

8. Thus the machine is ready for welding with method
TIG.

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

Setting of welding method

After switching the machine on, one from diodes of wel-
ding method light up (the last you set before switching
off). By pressing button MET (pic. 3, pos. 2), you can cho-
ose the other method.

Setng parameters for MMA method are the following:

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

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

e Time of run-out of ,startng current“0.1-1s.
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Method MMA - setng of welding current
Set up required value of welding current with a poten-
tometer (pic. 3, pos. 12).
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Method MMA - setng of value HOT START
Press buton SET (pic. 3, pos. 3) untl LED , %" (pic. 3,
pos. 4) is on as in the picture. Set up required value
of current increase in % with a potentometer (pic. 3,

pos. 12). If there is value 30 on the display it means
increase of start current by 30 %.
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Method MMA - setng of tme value HOT START

Press buton SET (pic. 3, pos. 3) untl there is the same
LED ,t“ (pic. 3, pos. 5) on as in the picture. Set up re-
quired value of HOT START duraton tme with a po -
tentometer (pic. 3, pos. 12).
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MMA V.R.D.

SLOPE

MMA / TIG
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EXAMPLE:

1. When you set up welding current for 100 A (LED ,1,,”
lights, pic. 3, pos. 6, and LED ,MMA" pic. 3, pos. 11),
display shows 100 (100 A).

2. When you press buton SET, LED ,%” lights up (pic.
3, pos. 4). It is possible to set the value of welding
current - HOT START for example by 50 % higher
(we set it with a potentometer on display 50). Final
,startng current”is 150 A. Functon HOT START can
be switched of if you set 0 %.

3. If you press buton SET again, LED ,t” lights up (pic.
3, pos. 5). It is possible to set the value of run-out
tme of welding current by potentometer - for
example 0.2 s (we shall set it with a potentometer
on display 0.2). Time of run-out of welding current
is0.2s.

Method MMA - security functon V.R.D.

(only 150/170 TIG LA)

The security system V.R.D. provides a low voltage at
the output of the machine - 15 V. This safe value chan-
ges immediately afer contactng the electrode with
the welded material. When the welding process is f -
nished the output voltage will automatcally change to
15 V again. When the V.R.D. functon is turned of the
open circuit voltage is 88 V.

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

Switch of the machine with the main switch. Press
and hold buton MET (pic. 3, pos. 2) on the front pa -
nel and switch on the machine with the main switch.
Release buton MET just afer switching on. LED diode
»MMA V.R.D.” (pic. 3, pos. 9) is lit up on the panel and
sign ON is displayed for about 1-2 s. Functon V.R.D.
is on (signaled by luminous LED diode - pic. 3, pos. 9).

{é;&( MMA
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Method MMA - switching of functon V.R.D.

Switch of the machine with the main switch. Press
and hold buton MET (pic. 3, pos. 2) on the front pa -
nel and switch on the machine with the main switch.
Release buton MET just afer switching on. Indicator
light LED ,V.R.D.”is switched of on the front panel and
sign OFF is displayed for about 1-2 s. Functon V.R.D. is
switched of.

S OFF

%’g( MMA
e ¥ Tie

Setng parameters for TIG method are the following:

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

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

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

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

Method TIG - setng of welding current
Set up required value of welding current with a poten-
tometer (pic. 3, pos. 12).
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Method TIG - setng of pulse frequency of welding
current

Press buton SET (pic. 3, pos. 3) untl LED ,,PULSE” (pic.
3, pos. 8) is on as in the picture. Set up required value
of pulse frequency of welding current with a potento -
meter. Pulse is switched of with setng-up ,,0“.

1

Method TIG - setng of tme of welding

current run-out

Press buton SET (pic. 3, pos. 3) untl LED ,,SLOPE” (pic.
3, pos. 9) is on as in the picture. Set up required value
of tme duraton of welding current run-out with a po -
tentometer.

s Y

Method TIG - setng of end current value

Press buton SET (pic. 3, pos. 3) untl I “ (pic. 3, pos.
7) is on as in the picture. Set up required value of end
welding current with a potentometer.

s N\
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EXAMPLE:

1. When you set welding current on 100 A (LED ,I,,“,
pic. 3, pos. 6 and LED ,, TIG” pic. 3, pos. 10 lit), display
shows 100 (100 A).

2. When you press buton SET, LED ,,PULSE“ is lit up
(pic. 3, pos. 8). It is possible to set the value of pulse
frequency of welding currant within range 0 (pulse
is switched of) up to value 500 Hz. Functon PULSE
can be switched of, if you set frequency on 0. If you
press buton SET again, LED ,,DOWN SLOPE“ is lit up
(pic. 3, pos. 9). It is possible to set value of run-out
tme of welding current - for example 1 s (you can
set it with a potentometer on display value 1). Time
of run-out of startng currentis 1s.

3. If you press buton SET again, LED ,,| ;" is lit up (pic.
3, pos. 7). It is possible to set value of end welding
current - for example 10 A (it can be set with a po-
tentometer on display value 10). Time of end wel -
ding current is 10 A.

Overheatng of the machine
»Err“ on display indicates overheatng of the machine.

s 2
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Picture 6 - welding process at TIG LA
IwW

ANTISTICK

Symbols “- - -“ on display signals actvity of functon

ANTISTICK.
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Welding in method TIG (pic. 6)
Starting the gas with a valve on the welding torch.

1.

Approaching the tungsten electrode to the welded
material.

. Light touch of tungsten electrode of welded material

(no need to cut).

. Removal of tungsten electrode and arcing of welding

arc with LA - very low wear tungsten electrodes by
touch.

. Welding process.
. Finishing the welding process and activating the

DOWN SLOPE (crater filling) is performed by removing
tungsten electrodes to about 8 - 10 mm from the wel-
ded material.

. Re-approach - Welding current decreases after the set

time to the end value set current (eg 10 A) - filling the
crater.

. End of the welding process. The digital control auto-

matically switches off the welding process.

Switch off the gas with a valve on the welding torch.

0-5s POST GAS
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lo IsTART
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[] \L \L 113mm¢ 810mm*, 11-3mm i1-3mm
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Basic rules for welding by MMA

Switch the machine to MMA mode - coated electrode.
Table 2 lists the general values for the choice of the
electrode, depending on its diameter and the thickness
of the base material. These data are not absolute and
are informatve only. For exact selecton, follow the in -
structons provided by the manufacturer of the electro -
des. The current used depends on the positon of the
welding and the joint type and increases according to
the thickness and dimensions of the part.

Holding and positon of the electrode during welding:

Picture 7

Preparaton of basic material:
Table 4 shows values for preparaton of material. Sizes

Table 2
N N are determined according to picture 8.
Welding thickness (mm) Electrode (mm)
15-3 2 Picture 8
a
3-5 2.5 VRN J
5-12 3.25 \ i S
L
>12 4

Table 3: Setng the welding current for the given

electrode diameter

Electrode Welding current
(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

Proper values of welding current for the diferent diame -
ters of welding electrodes are in table 3.

For diferent types of welding the values are:

e High for plane, frontal plane and vertcal up-wards

welding.

Medium for overhead welding.
Low for vertcal downwards welding and for joining
small pre-heated pieces.

A fairly approximate indicaton of the average cur-rent
to use in the welding of electrodes for ordinary steel is
given by the following formula: 1=50 x (@e —1)

WHERE:

I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

EXAMPLE:

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

Table 4
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

Basic rules for welding by TIG

Welding inverters allow TIG welding with touch-trigge-
ring. The TIG method is very efectve for welding stain -
less steel. Switch the machine to TIG mode.

Selecton and preparaton of tungsten electrodes:

Table 5 shows the welding current and diameter va-
lues for tungsten electrodes with 2% thoria - red
electrode markings.

Table 5
Diameter of electrode Welding current
(mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60 - 150
2.4 130- 240

Tungsten electrode shall be prepared according to the
values in table 6 and picture number 9.

Picture 9

)
<
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Table 6

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 prepara-
ton we can infuence qualites of welding arc, geometry
of the weld and durability/service life of the electrode. It
is necessary to sharpen the electrode sofly in the traver -
se/horizontal directon according to picture 10.

Picture 11 shows the infuence of sharpening the
electrode on its durability/service life.

Picture 10 Picture 11

W%

Picture 11A - sof and well-proportoned sharpening the
electrode in traverse/horizontal directon - durability up
to 17 hours.

Picture 11B - rough and irregular sharpening in vertcal
directon - durability up to 5 hours.

Parameters for comparing the infuence of the way of
sharpening the electored are given with the utlisaton:
HF striking the el. arc, electrodes @ 3.2 mm welding cu-
rrent 150 A and welding material pipe.

Protectve gas:

For welding by method TIG it is necessary to use Argon
with the purity 99.99 %. The amount of the fow shall be
determined according to the table 7.

Table 7
Welding Electrode Welding nozzle Gas
current diameter fow
(A) (mm) n(°) @ (mm) (1/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
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Holding of the welding torch during welding:

Positon W (PA) Positon H (PB)

15 - 40°

20-30°

2
Positon S (PF)

Preparaton of basic material:
In table 8 there are given values for preparing material.
Sizes shall be determined according to picture 12.

Picture 12 J
a
2 ; ;_t g s
d *a 7
Table 8
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60

Basic rules during welding by TIG method:

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

2. Leading additonal material - oxidaton must be
prevented. To do so, fashing end of additonal
material must be always under the protecton of gas
fowing 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
compositon of protectve gas.

4. Sharpening of tungsten electrodes - sharpening the
tp of the electrode should be done in traverse/
horizontal directon. The tnier the roughness of
the surface of the tp is, the calmer the burning of
the el. arc is as well as the greater durability of the
electrode is.

5. The amount of protectve gas - it has to be adjusted
according to the type of welding or according to the
size of gas hose. Afer fnishing the welding gas must
fow sufciently long to protect material and tungsten
electrode against oxidaton.

Typical TIG welding errors and their impact on weld
quality:

The welding current is too -

Low: unstable welding arc

High: Tungsten electrode tp breaks lead to turbulent
arcing.

Further, mistakes may be caused by poor welding torch
guidance and poor additon of additve material.

The pointing out of any difficulties

and their elimination

The supply line is atributed with the cause of the most

common difcultes. In the case of breakdown, proceed

as follows:

e Check the value of the supply voltage.

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

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

Check whether the following are defectve:

e The switch that supplies the machine.

e The plug socket in the wall.

e The generator switch.

NOTE: Given the required technical skills necessary for
the repair of the generator, in case of breakdown we
advise you to contact skilled personnel or our technical
service department.

Visual inspectons include:

e Torch, welding current return clamp
e Power supply network

e Welding circuit

e Covers

e Controlling and indicatng elements
e Apparatus conditon in general
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fir Ihr Vertrauen und
den Kauf unseres Produktes.

Lesen Sie sich vor der Inbetriebnahme alle Anweisun-
gen in diesem Handbuch sorgféltg durch, um Sie liber
dieses Gerat zu informieren.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschrifen zu
lesen, die im beigefigten Dokument Allgemeine Best -
mmungen aufgefihrt sind.

Fur eine optmale und langfristge Verwendung missen

Sie die hier aufgeflihrten Anweisungen zur Verwendung
und Wartung befolgen. In lhrem Interesse empfehlen
wir lhnen, unsere Serviceorganisaton, die Uber die
entsprechende Ausriistung und speziell geschultes Per-
sonal verfugt, mit Wartungs- und Reparaturarbeiten zu
beaufragen. Alle unsere Maschinen und Anlagen unter -
liegen einer langfristgen Entwicklung. Daher behalten
wir uns Anderungen wahrend der Produkton vor.

AUF DEM DATENSCHILD .coouuucrrevveeerinccreneeeeennanas 57 Beschreibung
ELEKTRISCHE SCHEMA oo 58 Die Maschinen sind professionelle Inverter, die zum
SchweiRen durch das Verfahren MMA (umhiillte Elek-
GARANTIESCHEIN vttt 62 trode) und WIG mit Kontaktstart (SchweiBung in Schu-
tzatmosphéare mitels ungeschmolzene Elektrode). Sie
sind also Schweistromguelle mit der steilen Kennlinie.
Die Inverter sind als tragbare SchweiRstromguelle aus-
gelegt. Die Maschinen sind fiir bessere Manipulaton
und lassige tragen mit Tragegurt versehen.
Die SchweiRinverter sind konstruiert mit der Ausnutz-
ung des Hochfrequenztransformators mit Ferritibertra-
ger, Transistoren und sind mit elektronischen Funkto -
nen HOT START (fiir bessere Anziindung des Bogens),
ARC FORCE und ANTI STICK (verhindert anhafen der
Elektrode). Die Maschinen TIG LA sind mit Funktonen
Tabelle 1
Technische Eigenschafen 150/150 TIG LA 170/170 TIG LA
Netzspannung 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Schweillstrombereich [A] 10- 150 10-170
Leerlaufspannung [V] 88 88
Einschaltdauer 45 % [A] 150 170
Einschaltdauer 60 % [A] 140 140
Einschaltdauer 100 % [A] 125 125
Sicherung — trage [A] 16 20
Leerlaufeistung [W] <40 <40
Efzienz - max. Leistung [%] >80 >80
Schutzart IP23S IP23S
Abmessungen [mm] 330x143x220
Gewicht [ke] 5,5 5,9
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HOT START - einstellbar, ARC FORCE, ANTI STICK, WIG
PULS, WIG DOWN SLOPE, WIG SchluRstrom, Sicherheit-
system V.R.D ausgerustet.

Die Maschinen sind vor allem flr Fertgung, Wartung,
Montage oder fiir Heimwerkstat bestmmt.

Die Maschinen stmmen mit einschlagigen Normen und
Richtlinien der EU und Tschechischen Republik tiberein.

Bild 1

Positon 1 Hauptschalter. In der Stellung ,0“ ist die
Schweimaschine ausgeschaltet.

Positon 2 Bedienfeld, Bild 2 und 3.

Positon 3 Schnellkupplung Minus Pol.

Positon 4  Schnellkupplung Plus Pol.

Maschinenaufstellung

Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht auf

einen sicheren und einwandfreien Maschinen-betrieb

sorgfaltg zu bestmmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Ein-

satz der Maschine die in diesem Handbuch ent-halte-

nen Anweisungen von dem Anlagehersteller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer

mit eventuellen elektromagnetschen Problemen im

Maschinenbereich auseinandersetzen. Im besonderen

wird empfohlen, die Schweifmaschine nicht in der

Né&he von:

¢ Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

e Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgera-
ten,

e Computers oder Kontroll- und Messgeréaten,

e Sicherheits- und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit Ohrpro-
thesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes
in dem Bereich der laufenden Maschine aufalten.

Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat IP 23 S

Gehduseschutzgrad zu entsprechen (Veréfentlichung
IEC 529). Die vorliegende Schweifmaschine wird mitels
eines Zwangslufumlaufs abgekihlt und soll darum so
installiert werden, dass die Luf durch die Lufauslape im

Maschinengestell leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Netzspeisunganschlufy
Bevor Sie das Schweilgerdt an die Netzspeisung ans-
chlieRen versichern Sie sich dass der Spannungswert
und Frequenz im Netz der Spannung auf dem Daten-
schild der Maschine entspricht und das der Hauptschal-
ter des Schweilgerdtes in Positon ,0“ steht. Fur den
Netzanschluss verwenden Sie nur original Stecker. Falls
Sie den Stecker austauschen wollen gehen sie nachfol-
gend vor:
e flr NetzspeisunganschlufR der Maschine sind 2 Ein-
flhrungskabel notg
o das drite, das GELB-GRUN ist, fndet fiir Schutzer -
dung die Anwendung
SchlieBen Sie den standardisierten Stecker (2p+e) mit
passendem Belastungswert dem Einfihrungskabel an.
Achten Sie auf die Sicherstellung des Steckers durch die
Sicherungen oder durch Ausloseschutz. Erdungskreis
der Quelle muss mit Erdungsleitung verbiindet sein.
(GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung muss ei-
nem richtgen Kabelquerschnit entsprechen und grund -
satzlich darf sie keinen kleineren Querschnit haben, als
Kabel dessen Original mit dem SchweiBgerat zugestellt
war.

WARNUNG: Beim Gebrauch dieser Maschine unter star-
kerem SchweiRstrom, kénnte die Maschine den entno-
mmenen Wert aus dem Stromnetz von 16 A Uberstei
gen. In so einem Fall ist es notwendig die gewohnlichen
Kontaktstfe durch die eines Industriesteckers auszu -
tauschen, die einer Sicherung von 20 A entsprechen!
Dieser Sicherung missen gleichzeitg auch die Durch-
flhrung und Sicherung der Stromleitungen angepasst
werden.

Eine weitere Moglichkeit des Anschlusses ware die
Verwendung eines festen Anschlusses zu einer selb-
ststandigen Leitung (diese Leitung muss durch einen
Schutzschalter oder eine Sicherung von maximal 25
A gesichert werden), oder durch den Anschluss einer
Maschine fir Dreiphasenstrom 3x400/230 V TN-C-S
(TN-S). Im Falle eines Anschlusses an den Dreiphasen-
strom muss ein Stecker mit funf Kontaktstfen fur 32 A
verwendet werden. Der Fasenleiter - schwarz (braun)
wird in den Kontaktstfen an eine Klemme angeschlo -
ssen, die durch (L1, L2 oder L3) gekennzeichnet ist. Der
Nullleiter - blau wird in den Kontaktstfen an die Kle -
mme, die durch (N) gekennzeichnet ist angeschlossen
und der griingelbe Schutzleiter wird an die Klemme, die
durch (Pe) gekennzeichnet ist angeschlossen. Ein derart
bearbeitetes Anschlusskabel der Maschine kann in eine
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Dreifasensteckdose angeschlossen werden, die durch
einen Schutzschalter oder eine Sicherung fur maximal
25 A gesichert ist.

ACHTUNG! Es darf nicht zu einem Anschluss der Maschi-
ne an eine Dreieckspannung dh. eine Spannung zwis-
chen zwei Phasen kommen! Diese Anderungen diirfen
nur durch berechtgte Personen mit einer elektrotech -
nischen Qualifkaton durchgefiihrt werden.

Bedienungselemente
Bild 2 — Bedienungselemente 150 a 170

Potentometer fiir SchweiRstromeinstellung.
Fernbedienungumschalter.
Methodenumschalter MMA/TIG (WIG).
TERMOSTAT gelbes Signallicht. Wenn dieses
leuchtet, lauf die Funkton Abbrechen bei
der Ubererwarmung, weil das Arbeitszyklusli-
mit Uberschriten wurde. Warten Sie ein paar
Minuten, bis die Kontrolllampe erlischt. Die
Maschine schaltet automatsch nach der Er-
lI6schung der Kontrolllampe ein.
VERSORGUNG griines Signallicht. Wenn die-
ses Licht leuchtet, ist die SchweiBmaschine
eingeschaltet und zum SchweiRen vorberei-
tet.

Konnektor fir Fernbedienung.

Pozice 1
Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

HINWEISE: Schweillgerate 150, 170 ist moglich benutzen
mit dem Fernbedienung (Bild 2, Pos. 2) umschalten
in der Tiefstellung - AUF. Bei dem SchweiRen ohne
Fernbedienung (Fernbedienung ist nicht verbinden mit
Gerat) ist notg Umschalter auf Frontplate haben in der
Oberstellung - AUS.
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Bild 3 — Bedienungselemente 150 TIG LA a 170 TIG LA
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Display zeigt die eingestellten Werte an.
Taste MET, durch die SchweiBmethode
MMA (Elektrode) oder WIG eingestellt
wird.
Taste SET, durch die SchweilRparametr (und
Konntrolle vom Paramenter oder dnderun-
gen die Schweifparametr) eingestellt wer-
den kdnnen.
LED Diode, gibt die Werteinstellung der
Funkton HOTSTART (nur bei Methode
MMA) an - Prozentuelle erhéhung des
Schweillstromes am Beginn des Schweil3-
prozeses. Die Funkton HOT START kann
man regulieren im Bereich 0 (Funkton ist
abgeschaltet) bis zur Maximallerh6hung
von Anlastrom um 70 %. Maximum ist
150 A oder 170 A nach der Machinereihe.
LED Diode gibt die Werteinstellung der
Funkton HOT START (nur bei Methode
MMA) an - die Dauer der Funkton HOT
START.
LED Diode gibt die Werteinstellung des
SchweiRstromes an (zusammen fir Metho-
den MMA und WIG).
LED Diode gibt die Werteinstellung des
SchluBstromes an (nur bei Methode WIG).
LED Diode gibt die Werteinstellung des
SchweiBstromfrequenzparametr an (nur
bei Methode WIG).
LED Diode gibt die Werteinstellung des
Schweillstromauslaufes an - nur bei Me-
thode WIG. Bei der Methode MMA sig-
nalisiert diese Diode die Einschaltung der
Sicherfunkton V.R.D. an.
Positon 10 LED Diode gibt die Schweifmethode - WIG
auswahlen.
Positon 11 LED Diode gibt die Schweifmethode -
MMA auswahlen.
Positon 12 Steuerkoder fur Einstellwerte.

Positon 1
Positon 2

Positon 3

Positon 4

Positon 5

Positon 6

Positon 7

Positon 8

Positon 9



Schweikkabelanschluss

fiir die MMA-Methode

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen Sie die
Schweilkabel an, Elektrodehalter (SchweiBbrenner)
und Massekabel. Polaritdt wahlen Sie durchausgewahlte
Schweifethode. Bei der Methode MMA gibt der Hers-
teller die Polaritat an je nach Typen der Elektroden. Die
SchweilRkabel sollten mdglichst kurz sein, nahe beiei
nander und am Fussbodenniveau oder in seiner Ndhe
liegen.

Schweifsbrenner und Kabelanschluss

fiir die WIG-Methode

Verbinden Sie den Schweilbrenner mit dem Minuspol
und das Erdungskabel mit dem Pluspol - direkte Pola-
ritat (Bild 5).

GeschweiBter teil

Das zum Schweiflen bestimmte Material muss immer
mit der Erde verbunden sein, damit die Elektromagne-
tischestrahlung reduziert wurde. Muss man auch darauf
achten, dass die Erdung des geschweiRten Materials die
Unfallgefahr oder Beschadigung anderer elektrischen
Anlage nicht verursachte.

Einstellung von Schweilsparametr
- machinen 150 a 170

Methode MMA

1. Einstellung der SchweiBmethode - durch Umschalter
(Bild 2, Pos. 3) stellen Sie die gewtiinschte Methode
ein. Bei der Umschaltung des Schalters in die obere
Position ist die Maschine in die Methode MMA (Elek-
trode) umgeschaltet.

2. Den Umschalter (Bild 2, Pos. 2) schalten Sie in die
obere Position fir die Lokalbedienung um. (es gilt fur
den Fall, dass keine Fernbedienung vorhanden ist).

3. Durch das Potentiometer (Bild 2, Pos. 1) stellen
Sie an der Potentiometerstaffel den gewiinschten
SchweilRstrom gemal Wandstarke des Material und
Durchmesser der efektrode (Orientierungstabelle Nr.
4 und 5). Bei der Verwendung der Fernbedienung
fuhren wir die Schweillstrome gulierung mittels Po-
tentiometer in Fernbedinung durch. Schalter (Bild 2,
Pos. 2) mup in untere Lage werden.

4. Damit steht die Maschine zum SchweiRen mit Me-
thode MMA bereit.

5. In der Position fur SchweiBmethode MMA ist ak-
tiv die Funktion HOT START, die die Erh6hung des
Schweillstromes am Anfang des Schweiflen garan-
tiert. Falls beim Schweifen des diinnen Materials
wahrend Bogenziindung zum Durchschweilfen vom
Material kommt, empfehlen wir den Methodeum-
schalter in die Position TIG (WIG) umstellen, womit
die Funktion HOT START abgeschaltet ist.

Methode TIG

1. Einstellung der SchweiBmethode - durch Umschalter
(Bild 2, Pos. 3) stellen Sie die gewtiinschte Methode
ein. Beim Umschalten in die untere Lage ist die Ma-
schine in die Methode TIG (WIG) umgeschaltet.

2. Den Umschalter (Bild 2, Pos. 2) stellen Sie in die obe-
re Lage fur die Lokalbedienung um (es gilt im Fall,
dalR die Fehrnbedienung nicht vorhanden ist).

3. Durch das Potentiometer (Bild 2, Pos. 1) stellen sie
den gewlnschten SchweiBstrom gemaR Wandstarke
des Materials und Durchmesser der benutzten Elek-
trode (Orientierungstabelle 7). Bei der Verwendung
der Fernbedienung fiihren wir die SchweiRstromre-
gulierung mittels Potentiometer in Fernbedinung
durch. Schalter (Bild 2, Pos. 2) muB in untere Lage
werden.

4. Die Minusschnellkupplung schlieBen Sie mit dem
Ventil ausgeristeten Schweillbrenner an.

5. Die Minusschnellkupplung schlieBen Sie mit dem
Ventil ausgeristeten SchweiBbrenner an.

6. Gasschlauch des SchweiRbrenners verbinden Sie
iber Reduktionsventil mit der Schutzgasflasche.

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

8. Mittels Reduktionsventil und Brennventil stellen Sie
den gewiinschten Durchfluss des Schutzgases ein.
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9. Damit steht die Maschine zum Schweilenmethode
TIG bereit.

Einstellung von Schweifsparametr
- machinen 150 TIGLA a170 TIG LA

Einstellung Der Schweifsmethode

Nach der Einschaltung der Maschine leuchtet Display
und eine LED fiur die Methode MMA oder WIG auf. (die
letzte angewdhlte vor dem Abschalten) Durch Betatigung
Taste MET (Bild 3, pos. 2) leuchtet zweite LED der Me-
thode auf. Die Schweimethode ist angewahlt.

Parametreinstellung fiir Methode MMA ist folgende:

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

e DerWert,Startstromerh6hung“HOTSTART,,0“ (HOT
START abgeschaltet) bis 70 % des Schweilstromes,
max. 150 A (Serie 150), 170 A (Serie 170).

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

Methode MMA - SchweiBstromeinstellung
Durch Potentometer (Bild 3, Pos. 12) stellen Sie den
gewdiinschten Wert des SchweilRstromes ein.

nn| ¥
@ (AERN e ¥ TG
A & o ° SLOPE
HOT START i PULSE
H“' MMA TIG
=)
— +
Methode MMA - Einstellung vom Wert HOT START
Driicken Sie die Taste SET (Bild 3, Pos. 3) solance bis
LED ,%“ (Bild 3, Pos. 4) aufeucht, wie abgebildet.
Durch das Potentometer (Bild 3, Pos. 12) stellen Sie
den gewtiinschten Wert der Stromerhohung in %. Im

Fall, dass auf dem Display Wert 30 ist, bedeutet die
Erhéhung des SchweilRstromes um 30 %.

@ = %’6:3( MMA
@ _ B e ¥ T

j MMA V.R.D.

r

@ leno

r

SLOPE

HOT s PULSE
leno
=

— +
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Methode MMA - Zeiteinstellung fir HOTSTART
Driicken Sie die Taste SET (Bild 3, Pos. 3) solange bis
LED ,t“ (Bild 3, Pos. 5) aufeucht, wie abgebildet.
Durch das Potentometer (Bild 3, Pos. 12) stellen Sie
den gewilinschten Wert fiir die Hotstartdauer ein.

~ p

@ {%(MMA
Coer) e
e

(MMAVRD.
A SLOPE
HOT START PULSE
0
MMA TIG
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BEISPIEL:

1. Bei der SchweilRstromeinstellung 100 A (leuchtet
LED 1, Bild 3, Pos. 6 und LED ,MMA" Bild 3, Pos.
11), Display zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betatgung Taste SET leuchtet LED , %" (Bild
3, Pos. 4). Es ist moglich den Wert vom Startstrom
- HOT START einzustellen, zum Beispiel um 50 %
hohere (Einstellung durch Potentometer auf Dis -
play 50). Resulterender ,Startstrom” ist 150 A. Die
Funkton HOT START ist durch Einstellung 0 % abzu -
schalten.

3. Durch Wiederbetdtgung der Taste SET leuchtet
LED ,t“ (Bild 3, Pos. 5) auf. Es ist moglich den Wert
die Auslaufzeit des Startstromes einzustellen - zum
Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch Potentometer
auf dem Display 0,2 ein). Die Auslaufeit des Start -
stromes ist 0,2 Sek.

Methode MMA - sicherheitsfunkton V.R.D.

(nur 150/170 TIG LA)

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

Methode MMA - Einschaltung Funkton V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Auf dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste
MET (Bild 3, Pos. 2) und schiten Sie die Maschine durch
Hauptschalter ein. Erst nach dem Einschalten lassen
Sie die Taste MET los.



Auf dem Schaltpult leuchtet LED ,,V.R.D.” (Bild 3, Pos. 9)
auf und die Aufschrif ON wird ca. 1-2 Sek. Angezeigt.
Die Funkton V.R.D ist eingeschaltet (angezeigt durch
leuchtende LED - Bild 3, Pos. 9).

%( MMA
e ¥ Tie

@ 8%
HOT START PULSE
Ieno
MMA ) TIG

Methode MMA - Abschalten der Funkton V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab. Auf
dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste MET
(Bild 1, Pos. 2) und schalten Sie die Maschine durch
Hauptschalter ab. Erst nach dem Einschalten lassen
Sie die Taste MET los. Auf dem Schaltpult I6scht die
Signallampe LED ,,V.R.D.” und fiir cca 1-2 Sek. wird die
Aufschrif OFF angezeigt. Die Funkton V.R.D. ist ab -
geschaltet.
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Parametreinstellung fiir die methode WIG ist folge-

hend:

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

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

¢ Die Auslaufzeit des SchweiRstromes 0-5 Sek.

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

Methode WIG - SchweiBstromeinstellung
Durch das Potentometer (Bild 3, Pos. 12) stellen Sie
den gewilinschten Wert des Schweistromes.
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Methode WIG — Frequenzeinstellung der Pulsaton
des Schweistromes

Driicken Sie die Taste SET (Bild 1, Pos. 3) solange bis
LED ,PULSE” (Bild 3, Pos. 8) aufeucht, gleich wie
abgebildet. Durch das Potentometer stellen Sie
den gewiinschten Wert der Frequenzpulsaton des
SchweiRstromes ein. Bei der Einstellung auf 0 ist die
Pulsaton abgeschaltet.
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A
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Methode WIG - Einstellung

der SchweiBstromauslaufzeit

Driicken Sie die Taste SET (Bild 1, Pos. 3) solange bis
LED ,, SLOPE“ (Bild 3, Pos. 9) aufeucht, wie abgebildet.
Durch das Potentometer stellen Sie den gewlinschten
Wert der Auslaufzeit des SchweiBstromes.
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® T mma
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@ — 6%
HOT START PULSE
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Methode WIG - Werteinstellung des SchluBstromes

Driicken Sie die Taste SET (Bild 3, Pos. 3) solange ,l¢\”
(Bild 3, Pos. 7) aufeucht, wie abgebildet. Durch das
Potentometer stellen Sie den gewilinschten Wert des

SchluBRstromes.

@ T mma
Ceen) e

A e 2,

SLOPE
HOT START PULSE
m
MMA TIG
=V

— +

J

BEISPIEL:

1.

Bei der richtgen Einstellung des SchweiBstromes
100 A (leuchtet LED ,1,,“, Bild 3, Pos. 6 und LED , TIG”
(WIG) Bild 3, Pos. 10), Display zeigt 100 (100 A) an.

. Durch Betdtgung der Taste SET leuchtet LED

,,PULS” (Bild 3, Pos. 8) auf. Es ist moglich den Wert
der Frequenzpulsaton des SchweiBstromes im Be -
reich ,0“ (Pulsaton abgeschaltet) bis Wert 500 Hz
einzustellen. Die Funkton PULSE kann man durch
Einstellung der Frequenz auf O abschalten. Durch
Wiederdriicken der Taste SET leuchtet LED ,,DOWN
SLOPE” (Bild 3, Pos. 9) auf. Es ist moglich den Wert
der Auslaufzeit des Schweillstromes - zum Beispiel
1 Sek. Einzustellen (wir stellen durch das Potento -
meter auf dem Display 1 ein). Auslaufzeit des Start-
stromes ist 1 Sek.

. Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet LED

Jeno” (Bild 3, Pos. 7) auf. Es ist moglich den Wert
des SchluBschweilRstromes - zum Beispiel 10 A ein-
zustellen (wir stellen auf dem Display 10). Die Zeit
vom SchluBschweilstrom betragt 10 A.

Die Uberhitzung der Maschine
Err am Bildschirm signalisiert die Uberhitzung der Ma-
schine.
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ANTISTICK
Die Meldung - - - an der Anzeige signaliesiert aktve
Funkton ANTISTICK.
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Schweissen in der WIG Methode (Bild 6)

Lassen Sie das Gas mit einem Ventil am SchweiRbrenner

laufen.

1. Annaherung der Wolframelektrode an das geschweiR-
te Material.

2. Leichte Beriihrung von Wolframelektrode auf Mate-
rial (anstreichen nicht notg).

3. Verzogerung der Wolframelektrode und Zindung
des Lichtbogens mit LA - Sehr geringer VerschleiR der
Wolframelektrode durch Beriihrung.

4. SchweiBprozess.

5. Die Beendigung der Schweilnaht und die Aktvie -
rung der DOWN SLOPE erfolgt durch Verzégerung
der Wolframelektrode auf ca. 8 - 10 mm vom ver-
schweillten Material.

6. Wiedernaherung - Der Schweifstrom sinkt tber die
eingestellte Zeit auf den eingestellten Endstrom
(zB 10 A) - Fullen des Kraters.

7. Beendigung des SchweiRprozesses. Die digitale Ste-
uerung schaltet den SchweilRprozess automatsch ab.

Schalten Sie das Gas mit einem Ventil am Schweibrenner

aus.

Schweissen in der MMA Methode

Umschalten Sie den Schalter der SchweiBmethode in
die Position fir die Methode MMA - umgehiillte Elek-
trode.

In der Tabelle 2 sind die algemeine Werte fiir die Wahl
der Elektrode im Zusammenhang mit ihrem Durchme-
sser und Wandstdrke des Grundmaterials angegeb-
en. Die Werte des angewandeten Strom sind in der
Tabelle mit jeweiligen Elektroden fir Schweiung der
unlegierten sowie niedriglegierten Stdhle. Diese Anga-
ben haben keine absolute Giltigkeit und dienen nur
fir Information. Fur die richtige Auswahl verfolgen Sie
die Angabe vom Elektrodenhersteller. Der verwendete
Strom ist von der SchweiRposition und dem Maschinen-
typ abhangig und erhoht sich gemaR der Wandstarke
und TeilabmeRung.



Bild 6 - der Verlauf des SchweiBprozesses WIG LA
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Tabelle 2 Annahernde Indikaton des bei der Schweifung mit Elek -
Wandstirke des Durchmesser troden fir unlegierten Stahl durchschnitlichen Stromes
geschweiBten Material der Elektrode ist durch folgende Formel angegeben: | = 50 x (@e — 1)
(mm) (mm) WO 4
| = Intensitdt SchweiRstrom (A)
15-3 2 e = Durchmesser der Elektrode (mm)
3-5 2,5 BEISPIEL:
5-12 3,25 Flr Elektrode mit Durchschnit 4 mm
1=50x(4—1)=50x3 =150 A
>12 4

Tabelle 3: Einstellen des SchweiBstroms fiir einen bes-

tmmten Elektrodendurchmesser

Haltung der Elektrode beim SchweiBen:

Bild 7

Durchmesser SchweiRstrom
der Elektrode (mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95 - 140 Materialvorbereitung:
4 140 - 190 In der Tabelle 4 sind die Werte fiir Materialvorbereitung
angegeben. Die Abmessung entnehmen Sie dem Bild 8.
5 190 - 240
6 220 - 330 Bild 8
a
Die verwendete Stromintensitat fir verschiedene Elek- / \ J
trodendurchmesser ist in der Tabelle 3 abgebildet und \ ! S s
flr verschiedene SchweiRarten sind die Werte: ;
e hohere fur die horizontale Schweiung d Ta 7
¢ mitlere fur Schweiung tiber Kopfniveau
¢ niedrige flr senkrechte Schweiung in Richtung nach
. . . . Tabelle 4
unten und fiir Verbindung der kleinen, vorgeheitzten
Teilen s (mm) a(mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
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Schweifzung durch Methode WIG

Die Schweilinverter ermdglichen die Schweillung durch
Methode WIG mit Beriihrungsstart. Die Methode WIG ist
sehr efektv vor allem beim Schweifen von den Rostre -
istahle. Schalten Sie den Umschalter in die Lage fiir Me-
thode WIG.

Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektrode:

In der Tabelle 5 sind die Werte des SchweiRstromes und
Durchmesser fiir Wolframelektrode mit 2 % Thorium an-
gegeben - rote Markierung der Elektrode.

Die Parametr fir den EinfuBvergleich von verschiedenen
Schleifearten der Elektroden sind angegeben mit Benu-
tzung:

Elektrode @ 3,2 mm, SchweiRstrom 150 A und SchweiR-
material Rohr.

Schutzgas:

Fur das SchweiBen durch Methode WIG muss man Ar-
gon mit Sauberkeit von 99,99 % benutzen. Die Durchfu -
Bmenge entnehmen Sie der Tabelle 7.

Tabelle 5
Durchmesser .
der Elektrode (mm) Eeupe R ld)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130- 240

Tabelle 7
Schwei- Durchmesser SchweiRdiise Gasdurch-
-strom  der Elektrode -fu
(A) (mm) n(°) @ (mm) (1/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 16,5/8,0/9,5| 6-7
120 - 240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Die Wolframelektrode bereiten Sie gemaR den Wert in
der Tabelle 6, Bild 9 vor.

Bild 9
>
Tabelle 6
a(°) SchweiRstrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Das Schleifen der Wolframelektrode:

Durch die richtge Wahl der Wolframelektrode und ihre
richtge Vorbereitung beeinfussen wir die Eigenschafen
des SchweilRbogens, SchweilRgeometrie und Lebensdau-
er der Elektrode. Die Elektrode ist in Langsrichtung fein
zu Schleifen, wie abgebildet auf dem Bild 10. Das Bild 11
stellt den Einfuss des Elektrodeschleifens auf ihre Leben -
sdauer dar.

Bild 10 Bild 11

WQ«

Bild 11A - fein und gleichméaRiges Schlifen der Elektrode
in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17 Stunden.

Bild 11B - grob und unregelmaRiges Schleifen in Querri-
chtung - Lebensdauer 5 Stunden.
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Haltung des SchweiRbrenners beim SchweifRen:

90°
Positon W (PA) Positon H (PB)
15: 40°
<

~=
10 -30°
Positon S (PF)

20-30°
i Positon S (PF)

Grundmaterialvorbereitung:
In der Tabelle 8 sind die Werte fir Materialvorbereitung
angegeben. Die AbmeRung entnehmen Sie dem Bild 12.

Bild 12




Tabelle 8
s (mm) a (mm) d (mm) a(’)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Grundregeln beim SchweiBen durch Methode WIG:

1. Sauberkeit - der Schweilbereich beim Schweifen
muss entetet sein, entélt und befreit von allen
anderen Unsauberkeiten. Es muss man auch auf die
Sauberkeit des Zusatzmaterials und die Sauberkeit der
SchweiRhandschuhe beim SchweilRen achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die Oxydaton
zu vermeiden, muss das abgeschmolzene Ende des
Zusatzmaterials immer unter Schutz vom aus der Diise
herausfieRende Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der Wolframelektrode - ist
gemal der StromgréRe, Polaritdt, Grundmaterial und
Zusammensetzung des Schutzgases auszuwahlen.

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

5. Schutzgasmenge - muss man dem SchweiRart
anpassen, bzw. dem Ausmall vom Gasdise. Nach
der Schweibeendigung muss das Gas genulgend
lange stromen, damit Material und Elektrode vor der
Oxydaton geschiitzt wurden.

Typische Fehler WIG beim SchweiBen und ihr Einful
auf SchweiBnahtqualitat

Schwei3strom ist Gberaus

niedrig: unstabiler SchweiRbogen

hoch: die Beschadigung der Elektrodenspitze fuhrt zur
unruhigen Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche Schweil3-
brennerfiihrung und falsche Zustellung von Zusatz-
material verursacht werden.

Hinweis auf mégliche Schwierigkeiten

und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verlangerungskabel sowie

SchweilRkabel werden als haufgste Ursache der

Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme entstehen

gehen Sie folgendermalRen vor:

o Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung.

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

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

Fir den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwenden,

Uberprifen Sie seine Lange, Querschnit und AnschluR.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht fehlerhaf sind:
e Hauptschalter vom Leitungsnetz.
e Speisungsstecker und Hauptschalter der Maschine.

BEMERKUNG: Trotz lhrer, fiir die Generatorreparatur
notwendigen, guten technischen Geschicklichkeit,
empfehlen wir lhnen im Fall der Beschadigung mit
unseren technischausgebildeten Fachleuten und Ser-
visabteilung zu kontakteren.

Folgendes visuell Giberpriifen:

Brenner, Klemme des RiickschweiBstromes
Stromversorgungsnetz

SchweiBbereich

Abdeckungen

Bedienelemente und Anzeigen
Allgemeiner Zustand
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Wprowadzenie
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup na-
szego produktu.

Przed przystapieniem do eksploatacji prosimy o do-
ktadne zapoznanie sie ze wszystkimi poleceniami za-
wartymi w niniejszej instrukcji.

Konieczne jest réwniez przeczytanie wszystkich prze-
piséw bezpieczeristwa wymienionych w zatgczonym do-
kumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykorzy
stania urzadzenia nalezy dokfadnie przestrzegad instruk-
cje obstugi i konserwacji tu wymienione. Polecamy, aby
konserwacje i ewentualne naprawy powierzyli Paristwo
we wiasnym interesie do naszego centrum serwiso-
wego, poniewaz ma ono do dyspozycji wtasciwe urzad-
zenia i odpowiednio przeszkolony personel. Wszelkie na-
sze urzadzenia i maszyny sg przedmiotem dtugoletniego
rozwoju, dlatego zastrzegamy sobie prawo do modyfka -
¢ji ich produkcji i wyposazenia.

PRODUKCYINEJ oeciiieiiiricerecerece e 57 Opis

SCHEMAT ELEKTROTECHNICZNY eooooeeeeeverereoee 5g  Maszyny 150, 170 - s3 to profesjonalne inwertory spa-
walnicze przeznaczone do spawania metodami MMA

KARTA GWARANCYINA ..ottt 62 (elektrodami otulonymi) i TIG ze startem dotykowym
(spawanie w atmosferze ochronnej nietopliwg elek-
trodq). Czyli sa to Zzrédta pradu spawalniczego z charak-
terystyka stroma. Inwertory sg rozwigzane jako prze-
nosne zrodta pradu spawalniczego. Maszyny posiadaja
popreg dla tatwego manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory spawalnicze s skonstruowane ze zastoso-
waniem transformatora wysokich czestotliwosci z rd-
zeniem ferrytowym, tranzystorami i s3 wyposazone w
funkcje elektroniczne HOT START (utatwia zapton elek-
trody poprzez dostarczenie wiekszego pradu spawania

Tabelka 1

Dane techniczne 150/150 TIG LA 170/170 TIG LA

Napiecie poczgtkowe 50/60 Hz [V] 1x230 1x230

Zakres pradu spawalniczego [A] 10-150 10-170

Napiecie biegu jatowego [V] 88 88

Cykl spawania 45 % [A] 150 170

Cykl spawania 60 % [A] 140 140

Cykl spawania 100 % [A] 125 125

Bezpiecznik [A] 16 20

Moc bez obcigzenia [W] <40 <40

Sprawnos¢ przy maks. natezeniu pradu [%] >80 >80

Stopien ochrony IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne [mm] 330x143x220

Masa [kg] 5,5 5,9
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przy kazdym zajarzeniu tuku) ARC FORCE i ANTI STICK
(,,przeciwzwarciowa”- ograniczenie pradu zwarcia za-
pobiegajace przyklejeniu elektrody przy zajarzeniu tuku
i rozzarzeniu jej w razie przyklejenia). Maszyny TIG ES
sg wyposazone w funkcje, ktére mozna ustawié: HOT
START, ARC FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG prad koricowy, system bezpieczenstwa
V.R.D.

Maszyny sg przeznaczone przede wszystkim do produk-
cji, prac remontowych, montazowych lub do warsztatu
domowego.

Spawarki sg zgodne z odpowiednimi normami i rozpor-
zadzeniami Unii Europejskiej oraz Republiki Czeskiej.

Obrazek 1
Pozice 1 Wytacznik gtéwny. W pozycji ,0“ spawarka
jest wytaczona.

Panel sterowania, obr. 2 a 3.

Szybkoztaczka biegun dodatni.

Rychlospojka plus pdl.

Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ starannie
przemyslane, aby zapewni¢ bezpieczng i pod kazdym
wzgledem odpowiednig eksploatacje. Uzytkownik jest
odpowiedzialny za instalacje i uzywanie systemu zgod-
nie z instrukcjami producenta podanymi w niniejszej
Instrukcji Obstugi. Producent nie ponosi odpowiedzi-
alnosci za szkody powstate na skutek nieodpowied-
niego uzywania maszyny. Maszyny nalezy bezwzgled-
nie chroni¢ przed wilgocig i deszczem, uszkodzeniami
mechanicznymi, przeciaggiem i ewentualng wentylacja
sgsiednich maszyn, nadmiernym przecigzaniem i ob-
chodzeniem sie w sposéb bardzo trywialny. Przed za-
instalowaniem systemu uzytkownik winien przemysle¢
mozliwe problemy elektromagnetyczne w miejscu pra-
cy, szczegdlnie zalecamy Panstwu, aby unika¢ zainstalo-
wania zestawu spawalniczego w poblizu:

e przewodow sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefo-
nicznych

e przekaznikdw i odbiornikdw radiowych i telewizyj-
nych

e komputeréw, urzadzen kontrolnych i pomiarowych

e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niestys-

zacych lub podobnymi urzadzeniami muszg skonsulto-

wac sie ze swym lekarzem w sprawie zblizania sie do

tych urzadzen. Przy instalacji urzadzenia srodowisko ro-

bocze musi by¢ zgodne ze stopniem ochrony IP 23 S. te

maszyny sg schtadzane za posrednictwem wymuszonej

cyrkulacji powietrza i dlatego musza byé umieszczone w

takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowaé

przez nie.

Podiqczenie do sieci zasilajqcej
Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy
upewnic sie, ze wartos$¢ napiecia i czestotliwos¢ zasila-
nia w sieci odpowiada napieciu podanemu na tabliczce
urzadzenia i ze wylacznik gtéwny jest w pozycji ,,0“. W
celu podtaczenia do sieci elektrycznej prosze uzy¢ wy-
facznie oryginalng wtyczke maszyn. Sposéb wymiany
wtyczki:
e do podfaczenia maszyny do sieci zasilajacej sg ni-
ezbedne 2 kable przewodowe
o trzeci, ktory jest ZOtTOZIELONY jest uzywany do
podtaczenia uziemiajacego
Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke (2p+e) o odpowied-
niej wartosci obcigzeniowej do kabla przewodowego.
Gniazdko elektryczne powinno byé zabez-pieczone
bezpiecznikami lub automatycznym wytacznikiem za-
bezpieczajgcym. Obwdd uziemiajgcy zrédto musi byc
potgczony z przewodem uziemiajgcym (przewdd zétto-
zielony).

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodo-
wego musi mie¢ odpowiedni przekrdj przewodu i zasad-
niczo nie moze by¢ z mniejsza Srednica, anizeli oryginal-
ny przewdd dostarczony wraz z urzagdzeniem.

UWAGA: Podczas pracy urzadzeni 170 przy wyzszych pa-
rametrach pradéw spawania moga pobierac z sieci war-
tosci przekraczajgce 16 A. W tym przypadku konieczna
jest wymiana wtyczki na przemystowga ktéra odpowiada
zabezpieczeniu 20 A! Innymi sposobami taczenia jest wy-
konanie statego potaczenia przewodowego do oddzielnej
linii (linia ta musi by¢ zabezpieczona przez bezpiecznik
lub wytacznik zasilania do 25 A), lub podtaczenie urzad-
zenia do trdjfazowe;j sieci 3x 400 / 230 V TN-CS (TN-S).
W przypadku podfgczeniu do trdjfazowej sieci nalezy za-
stosowac pieciobolcowg wtyczke 32 A. Przewdd fazowy
- czarny (brazowy) podtaczyé we wtyczce z jednym z za-
ciskéw (L1, L2 lub L3). Zero - niebieski przewdd podtac-
zy¢ do zacisku oznaczonego (N) i zielonozétty przewdd
ochronny podtaczy¢ do zacisku oznaczonego (PE). Tak
zmodyfkowany przewdd zasilajgcy moze by¢ podtgczony
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do tréjfazowego gniazda sieciowego, ktére musi by¢ za-
bezpieczone przez bezpiecznik max. do 25 A.

UWAGA! Nie moze doj$¢ do potgczenia urzadzenia po-
miedzy dwoma fazami! Moze wtedy dojs¢ do uszkodze-
nia urzadzenia. Zmiany te mogg by¢ wykonywane tylko
przez wykwalifkowany personel z odpowiednim elektry -
cznym wykrztatceniem lub szkoleniami.

Panel sterowania
Obrazek 2 — Panel sterowania 150 a 170

Pozycja1l Potencjometr do ustawienia pradu spawal
niczego.

Pozycja 2 Przetgcznik zdalnego sterowania.

Pozycja 3 Przetgcznik metody MMA/TIG.

Pozycja 4 Lampka kontrolna termostatu ma kolor z6tty.
Jesli jest zapalona oznacza to ze system kon-
trolujgcy temperature maszyny wykryt prze-
grzanie i uniemozliwi dalszg prace spawarki.
Poniewaz limit zostat. Nalezy odczeka¢ kilka
minut zanim ponownie rozpoczniemy prace
z spawarka. Urzadzenie automatycznie wy-
faczy lamke kontrolng jesli maszyna bedzie
gotowa do pracy.

Pozycja 5 Zielona lampka kontrolna. Jesli lampka koloru
zielonego $wieci - oznacza to ze maszyna jest
witaczona i gotowa do pracy.

Pozycja 6 Wtyczka zdalnego sterowania.

UWAGA!

Urzadzenia Spawalnicze 150 i 170 posiadajg mozliwos¢
podtaczenia zdalnego sterowania — przetacznik (obr. 2,
poz. 2) nalezy przetaczy¢ na dét — WLACZONY.

Podczas spawania bez zdalnego spawania (zdalne
sterowanie nie jest podtgczone do spawarki) jest
potrzeba miec przetacznik na przednim panelu przetaczy¢
na gére — WYLACZONY.
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Obrazek 3 — Panel sterowania 150 TIG LA a 170 TIG LA

@@@®@¢?,

¥~ 16
13

SLOPE

leno

+
®® OO0

Wyswietlacz ukazujgcy nastawione wartos-
ci parametrow.

Przycisk MET, do wyboru metody spawania
MMA (otulong elektroda) lub TIG.

Przycisk SET, do wyboru poszczegdlnych pa-
rametréw (kontrola nastawionych wartosci
lub ewentualnie ich zmiana).

Dioda LED sygnalizujgca ustawianie war
tosci funkcji HOT START (tylko w przypadku
metody MMA) - procentowe zwiekszenie
pradu spawalniczego na poczatku procesu
spawania. Funkcje HOT START mozna regu-
lowaé w granicach 0 (funkcja jest wytaczo-
na) az do maksymalnego zwiekszenia pradu
startowego o 70 % (maxymalnie na 150 A
lub 170 A w zaleznosci od urzadzenia).
Dioda LED sygnalizujgca ustawianie war-
tosci funkcji HOT START (tylko w przypadku
metody MMA) - czas trwania funkcji HOT
START.

Dioda LED sygnalizujaca ustawianie wartos-
ci pradu spawalniczego (wspdlnie dla me-
tod MMA i TIG).

Dioda LED sygnalizujagca ustawianie war
tosci pradu koricowego (tylko w przypadku
metody TIG).

Dioda LED sygnalizujaca ustawianie wartos-
ci czestotliwosci pulsacji pradu spawalnic-
zego (tylko w przypadku metody TIG).
Dioda LED sygnalizujgca ustawianie wartos¢
opadania pradu spawalniczego - w metod-
zie TIG; w metodzie MMA dioda ta sygnali-
zuje wtaczong funkcje V.R.D.

Dioda LED sygnalizujgca metode spawania -
TIG.

Dioda LED sygnalizujgca metode spawania -
MMA.

Potencjometr do ustawiania wartosci.

Pozycja 1
Pozycja 2

Pozycja 3

Pozycja 4

Pozycja 5

Pozycja 6

Pozycja 7

Pozycja 8

Pozycja 9

Pozycja 10

Pozycja 11

Pozycja 12



Podiqczenie przewodéw spawalniczych

- metoda MMA

Do urzadzenia odtaczonego od sieci podtgczyé przewody
spawalnicze (dodatni i ujemny), uchwyt elektrody oraz
przewod uziemiajacy o wtasciwej polaryzacji dla wybra-
nego rodzaju metody. Prosze wybra¢ polaryzacja poda-
na przez producenta. Przewody spawalnicze powinny
by¢ jak najkrétsze, blisko jeden obok drugiego i umieszc
zone na poziomie podtogi lub blisko niej.

Obrazek 4

Podiqczenie uchwytu spawalniczego i kabla
- metoda TIG

Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do bieguna ujemnego
(-), a przewod masowy do bieguna dodatniego (+) (obr.
5).

Obrazek 5

Czesc¢ spawana

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢ zawsze potgc-
zony z ziemia, aby zredukowac promieniowanie elektro-
magnetyczne. Nalezy zwracaé szczegdlng uwage, aby
uziemienie nie zwigkszato niebezpieczenstwa obrazenia
lub uszkodzenia innego urzadzenia elektrycznego.

Ustawienie parametréw spawania
maszyny - 150 a 170

Metoda MMA

1. Ustawienie metody spawania - za pomoca przetgczni-
ka (obr. 2, poz. 3) ustawi¢ wymagang metode MMA.
Przetgczajac przetacznik do gdrnej pozycji maszyna
jest przetaczona do spawania metodg MMA (elektro-
da otulona).

2. Przetacznik (obr. 2, poz. 2) przetaczy¢ do gdrnej po-
zycji dla sterowania potencjometrem (aktualne w
przypadku braku zdalnego sterowania).

3. Za pomoca potencjometru (obr. 2, poz. 1) ustawic
na skali wymagany prad spawalniczy w zaleznosci od
grubosci materiatu i Srednicy zastosowanej elektrody
(orientacyjnie tabelka nr 4 a 5). W przypadku uzycia
zdalnego sterowania regulacje pradu spawalniczego
wykonujemy za pomocg potencjometru na zdalnym
sterowaniu. Przetacznik (obr. 2, poz. 2) musi znajdo-
wac sie w dolnej pozycji.

4. W ten sposob maszyna jest przygotowana do spawa-
nia metodg MMA.

5. W trybie do spawania metoda MMA jest aktyw-
na funkcja HOT START, ktéra zapewnia zwiekszenie
pradu spawalniczego na poczatku spawania. Jezeli
podczas spawania cienkich materiatéw dochodzi do
przepalania materiatu, zalecamy przetgcznik metody
spawania przetaczy¢é do pozycji TIG, co spowoduje
wytaczenie funkcji HOT START.

Metoda TIG

1. Ustawienie metody spawania - za pomoca przetgczni-
ka (obr. 2, poz. 3) ustawi¢ wymagang metode. Pr-
zetaczajac przetgcznik do dolnej pozycji maszyna jest
przetaczona do spawania metoda TIG.

2. Przetacznik (obr. 2, poz. 2) przetaczyé do gérnej pozy-
cji dla sterowania lokalnego (aktualne w przypadku
braku zdalnego sterowania).

3. Potencjometrem (obr. 2, poz. 1) ustawi¢ wymagany
prad spawalniczy w zaleznosci od grubosci materia-
tu i $rednicy zastosowanej elektrody (orientacyjnie
tabelka 4 a 5). W przypadku uzycia zdalnego stero-
wania regulacje pradu spawalniczego wykonujemy
za pomocg potencjometru na zdalnym sterowaniu.
Przetacznik (obr. 2, poz. 2) musi znajdowac sie w dol-
nej pozycji.

4. Do ujemnej szybkoztaczki podtgczyé palnik spawal-
niczy wyposazony w zaworek.

5. W3z gazowy palnika spawalniczego podtaczyé przez
zawor redukeyjny do butli z gazem ochronnym.

6. Przewdd uziemiajacy podtaczy¢é do dodatniej szyb-
koztgczki.

7. Za pomoca zaworu redukcyjnego i zaworu na palniku
ustawi¢ wymagany przeptyw gazu ochronnego.

8. W ten sposéb maszyna jest przygotowana do spawa-
nia metoda TIG.
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Ustawienie parametréw spawania
maszyny - 150 TIGLA a170 TIG LA

Ustawienie metody spawania

Po wiaczeniu maszyny rozéwieci sie wyswietlacz oraz
jedna z diod LED wskazujaca aktualng ustawiong metode
spawania (ostatnig wybrang spawania przed wytgczeni-
em urzadzenia). Naciskajac przycisk MET (obr. 3, poz. 2)
mozna wybra¢ druga metode spawania.

Dobér parametréw w metodzie MMA:

e Prad spawalniczy 10-150 A (seria 150), 10-170 A (se-
ria 170).

e HOTSTART ,0“ (HOTSTART wytaczony), zwiekszenie
pradu spawania ponad ustawiong warto$¢ w mo-
mencie zajarzenia tuku az o 70 %, max. 150 A (seria
150), 170 A (seria 170).

e Czas dobiegu ,pradu startowego”0,1do 1,0s.

Metoda MMA - ustawienie pradu spawalniczego
Za pomoca potencjometru (obr. 3, poz. 12) ustawic
wymagang wartos¢ pradu spawalniczego.

Cwer)
(=)
*Te]

A & o ° SLOPE
HOT START PULSE
[II | leno
LU MMA e

— +

Metoda MMA - ustawienie wartosci HOT START
Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (obr. 3, poz. 3) az
do momentu rozéwiecenia sie LED , %" (obr. 3, poz.
4) tak jak wida¢ na zatgczonym obrazku. Za pomoca
potencjometru (obr. 3, poz. 12) ustawi¢ wymagana
wartos¢ zwiekszenia pradu w %. Jezeli na wyswietla-
czu jest wartosé 30, oznacza to, ze zwiekszenie pradu
startowego wynosi 30 %.

g’ﬁg( MMA
e ¥ T

%Eg( MMA
e ¥ 16

:
A & - Py SLOPE
HOT START PULSE
leno
"[ﬂ‘] MMA / TIG L
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Metoda MMA - ustawienie wartosci czasu

HOT START

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (obr. 3, poz. 3) az
do momentu rozéwiecenia sie LED ,t“ (obr. 3, poz. 5)
tak jak na obrazku. Za pomocg potencjometru (obr.
3, poz. 12) ustawi¢ wymagang wartos¢ czasu trwania
HOT START.
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PRZYKtAD:

1. Przy ustawionym pradzie spawalniczym 100 A
(Swieci LED 1, obr. 3, poz. 6 i LED ,MMA" obr. 3,
poz. 11), wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

2. Naciskajgc przycisk SET rozswieci sie LED ,%" (obr.
3, poz. 4). Mozna ustawi¢ warto$¢ pradu starto-
wego - HOT START na przyktad o 50 % wyzsz3 (za
pomocg potencjometru ustawimy na wyswietlaczu
50). Koicowy ,,prad startowy” bedzie 150 A. Funkc-
ja HOT START mozna wytgczy¢ ustawiajac 0 %.

3. Ponownie naciskajac przycisk SET rozswieci sie LED
Lt (obr. 3, poz. 5). Mozna ustawi¢ warto$¢ dobiegu
pradu startowego - np. 0,2 s (za pomocg potencjo-
metru ustawimy wartos$¢ na wyswietlaczu 0,2). Czas
dobiegu pradu startowego bedzie 0,2 s.

Metoda MMA - funkcja bezpieczeristwa V.R.D.
(tylko TIG ES)

Funkcja bezpieczeristwa V.R.D. (z angielskiego Vol-
tage-Reduce-Devices) zabezpiecza (jesli zostata wtac-
zona) niskie napiecie biegu jatowego - 15 V. Chodzi

o bezpieczng wartos¢ napiecia wyjsciowego urzadze-
nia, ktéra w momencie zetkniecia materiatu spawa-
nego z elektroda od razu zmieni sie na wartos¢ spawal-
niczg napiecia. Po zakoriczeniu procesu spawalniczego
wartos¢ napiecia automatycznie zmniejszy sie na
15 V. Napiecie biegu jatowego przy wytaczonej funkcji
V.R.D. wynosi 88 V.



Metoda MMA - wiaczenie funkcji V.R.D.

Maszyne wytgczyé za pomoca wytgcznika gtéwnego.
Na frontowym panelu nacisnac i przytrzymac przycisk
MET (obr. 3, poz. 2) i wiaczy¢ maszyne za pomoca gto-
wnego wytgcznika. Przycisk MET pusci¢ dopiero po
wtaczeniu maszyny. Na panelu roz$wieci sie dioda LED
»MMA V.R.D.” (obr. 3, poz. 9) i wyswietli sie napis ON
przez okoto 1-2 s. Funkcja V.R.D. jest wtgczona (sygna-
lizuje to Swiecaca dioda LED - (obr. 3, poz. 9).

{‘,}( MMA
B (Il e ¥ Tie

Metoda MMA - wytaczenie funkcji V.R.D.

Maszyne wytgczyé za pomoca wytgcznika gtéwnego.
Na frontowym panelu nacisngé i przytrzymacé przy-
cisk MET (obr. 3, poz. 2) i wiaczy¢ maszyne za pomoca
gtéwnego wytgcznika. Przycisk MET pusci¢ dopiero
po wiaczeniu maszyny. Na panelu zgasnie dioda LED
LV.R.D.“ i wyswietli sie napis OFF przez okofo 1-2 s.
Funkcja V.R.D. jest wytaczona.

S OFF

ggg( MMA
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Dobo6r parametréow w metodzie TIG:

e Prad spawalniczy 10-150 A (seria 150), 10-170 A (se-
ria 170).

e Czestotliwos¢ pulsacji pradu spawalniczego 0-500
Hz. Wartos¢ pradu dolnego (prad podstawowy)
wynosi okoto 35 % pradu goérnego - pradu spawal-
niczego. Udziat gérnego i dolnego pradu w cyklu
pulsacji wynosi do 50 %.

e Czas dobiegu pradu spawalniczego wynosi0-5s.

¢ Prad koricowy 10-150 A (seria 150), 10-170 A (seria
170).

Metoda TIG — ustawienie pradu spawalniczego
Za pomocga potencjometru (obr. 3, poz. 12) ustawié
wymagang wartos¢ pradu spawalniczego.
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Metoda TIG — ustawienie czestotliwosci pulsacji
pradu spawalniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (obr. 1, poz. 3),
az do momentu rozéwiecenia sie LED ,,PULSE” (obr. 3,
poz. 8) tak jak na obrazku. Za pomoca potencjomet-
ru ustawi¢ wymagang wartos¢ czestotliwosci pulsacji
pradu spawalniczego. Przy ustawieniu ,0“ pulsacja
jest wytaczona.
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Metoda TIG - ustawienie czasu dobiegu pradu
spawalniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (poz. 3, obr. 3) az
do momentu rozéwiecenia sie LED ,, SLOPE” (obr. 3,
poz. 9) tak jak na obrazku. Za pomocg potencjometru
ustawi¢ wymagang warto$¢ czasu trwania dobiegu
pradu spawalniczego.

® " mMma
%ﬁi\/ TIG

e 9%
HOT START PULSE
MMA / TIG
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Metoda TIG - ustawienie wartosci pragdu koncowego
Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET (obr. 3, poz. 3), az
do momentu rozéwiecenia sie I (obr. 3, poz. 7) tak
jak na obrazku. Za pomoca potencjometru ustawic¢ wy-
magang wartos¢ pradu koricowego.
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HOT START PULSE
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PRZYKtAD:

1.

Przy ustawionym pradzie spawalniczym 100 A ($wie-
ci LED 1, obr. 3, poz. 6 i LED ,TIG" obr. 3, poz. 10),
wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

. Naciskajac przycisk SET rozswieci sie LED ,PULS”

(obr. 3, poz. 8). Mozna ustawi¢ warto$¢ czestotliwos-
ci pulsacji pragdu spawalniczego w granicach od 0
(pulsacja wytaczona) az do 500 Hz. Funkcje PULSE
wytgcza sie poprzez nastawienie frekwencji na war-
tos$¢ 0. Naciskajgc ponownie przycisk SET rozswieci
sie LED ,,DOWN SLOPE“ (obr. 3, poz. 9). Mozna usta-
wi¢ wartos$¢ czasu dobiegu pradu spawalniczego - na
przyktad 1 s (ustawimy 1 za pomocg potencjometru
na wyswietlaczu). Czas dobiegu pradu startowego
bedzie 1s.

. Naciskajac ponownie przycisk SET rozswieci sie LED

Jleno” (0Obr. 3, poz. 7). Mozna ustawi¢ wartos¢ korico-
wego pradu spawalniczego - na przyktad 10 A (usta-
wimy 10 za pomoca potencjometru na wyswietlaczu).
Czas koricowego pradu spawalniczego wynosi 10 A.

Przegrzanie maszyny
,Err” na wyswietlaczu sygnalizuje przegrzanie urzad-
zenia.

A
[
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ANTISTICK
Sygnalizacja - - - na wyswietlaczu oznacza aktywna
funkcje ANTISTICK.
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Spawanie metodq TIG (obr. 6)
Uruchom gaz za pomoca zaworu na palniku spawalnic-
zym.

1

2

7.

. Przybliz wolframowa elektrode do materiatu spawa-

nego.

. Lekki dotyk wolframowe] elektrody do materiatu

(musi dojs¢ do zwarcia).

. Oddalenie wolframowej elektrody i zajarzenie tuku

przy pomocy LA - bardzo niskie zuzycie wolframowej
elektrody.

. Proces spawania.
. Zakonczenie procesu spawania i aktywacja DOWN

SLOPE (wypetnienie krateru) aktywuje sie oddaleniem
wolframowej elektrody na okoto 8-10 mm od spawa-
nego materiatu.

. Ponowne przyblizenie - prad spawania zacznie sie

obniza¢ w ustawionym wczesniej czasie na ustawiong
weczesniej wartos¢ (np. 10 A) - wypetnienie kraterku.
Zakoriczenie procesu spawania. Urzadzenie samo wy-
gasi tuk spawalniczy.

Whytaczy¢ gaz za pomoca zaworu na palniku spawalnic-
zym.

Spawanie metodg MMA
Przetacznik metody spawania przetaczyé do pozycji spa-
wania metodg MMA - elektroda otulona.

W tabelce 2 sg podane ogdlne wartosci stuzgce do wy-
brania elektrody w zaleznosci od ich Srednicy i grubosci
materiatu podstawowego. Wartosci uzytego pradu sa
podane w tabelce wraz z odpowiednimi elektrodami
dla spawania powszechnej stali oraz stopéw niskosto-
powych. Te dane nie majg liczbe bezwzgledng i maja
charakter wytgcznie informacyjny. W celu doktadnego
wyboru prosze skorzystac¢ z instrukcji udzielanych przez
producenta elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozy-

q
ci

i spawania i rodzaju maszyny i zwieksza sie wg grubos-
i rozmiaréw czesci.



Obr. 6 - przebieg procesu spawalniczego dla TIG LA
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Tabelka 2

Grubos¢ materiatu Srednica elektrody

spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabelka 3: Ustawienie pradu spawania dla danej $red-
nicy elektrody

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 réznych Srednic elek-

trod jest podane w tabelce nr 3 i dla réznych rodzajow

spawania sg nastepujace wartosci:

¢ Wysokie do spawania poziomo.

o Srednie do spawania w pozycji nad poziomem gtowy.

¢ Niskie do spawania pionowego w kierunku na dét 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(@e—-1)

GDZIE:

| = natezenie pradu spawalniczego

e = $rednica elektrody

PRZYKtAD:
Dla elektrody o Srednicy 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150 A

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 7

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 4 sg podane wartosci do przygotowania mate-
riatu. Rozmiary okresli¢ wg obrazku 8.

R ' SJ

N
P

Tabelka 4
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Spawanie metodq TIG

Inwertory spawalnicze umozliwiajg spawanie metody
TIG ze startem dotykowym. Metoda TIG jest bardzo
skuteczna przede wszystkim w przypadku spawania stali
nierdzewnych. Przetacznik metody spawania przetaczyc
do pozycji metody TIG.
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Wyboér i przygotowanie elektrody wolframowej:
W tabelce 5 s3 podane wartosci pradu spawalniczego i
srednicy elektrod wolframowych z 2 % torem (tac. thori-

Gaz ochronny:
Do spawania metodg TIG jest niezbedne uzycie Argonu
o czystosci 99,99 %. llos¢ przeptywu prosze okresli¢ wg

um) - czerwone oznakowanie elektrody.

Tabelka 5
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Elektroda wolframowa nalezy przygotowaé wg war-

tosci w tabelce 6 i obrazka 9.

Obrazek 9
D>
Tabelka 6
a(’) Prad spawalniczy (A)
30 0-30
60 -90 30-120
90 - 120 120 - 250

tabelki 7.

Tabelka 7
Prad  Srednica Dysza spawalnicza Przeptyw
spawalnic- elektrody gazu
zy (A) (mm) n(°) @ (mm) (1/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:

Pozicja W (PA)

Pozicja H (PB)

15 - 40°

Szlifowanie elektrody wolframowej:

Prawidtowy wybér elektrody wolframowej oraz jej pr-
zygotowanie ma wptyw na wiasciwosci tuku spawalnic-
zego, geometrie spawu i okres uzytkowania elektrody.
Elektroda nalezy delikatnie szlifowaé w kierunku wzdtu-
Znym wg obrazka 11.

Obrazek 10 Obrazek 11

ik

Obrazek 11A - delikatne i rownomierne szlifowanie elek-
trody w kierunku wzdtuznym - przydatnos¢ nawet 17
godzin.

Obrazek 11B - niedelikatne i nieréwnomierne szlifowanie
w kierunku poprzecznym - przydatnosé 5 godzin.
Parametry do poréwnania, jaki wptyw ma sposéb szlifo-
wania elektrody na okres uzytkowania podano z wykor-
zystaniem:

Elektroda @ 3,2 mm, prad spawalniczy 150 A i materiat
spawany - rurka.
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20-30°

# Pozicja S (PF)
Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 8 s3 podane wartosci do przygotowania mate-

riatu. Rozmiary okresli¢ w obrazku 12.

Obrazek 12

-



Tabelka 8

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. ROwniez nalezy zwraca¢ uwage na
czystos¢ spoiwa i czyste rekawice spawacza podczas
spawania.

2. Doprowadzenie spoiwa - aby unikng¢ utleniania
koniec spoiwa powinien znajdowac sie w strefe gazu
ochronnego wyciekajgcego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframowych - nalezy
wybrac je w zaleznosci od wielkosci pradu, polaryzacji,
rodzaju materiatu podstawowego i sktadu gazu
ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych - zaostrzenie
czubka elektrody musimy wykonywaé w kierunku
wzdtuznym. Im mniej szorstka jest powierzchnia
czubka elektrody wolframowej, tym spokojniej
jarzy sie tuk el. i tym dtuzszy jest okres uzytkowania
elektrody.

5. lloé¢ gazu ochronnego - nalezy przysposobi¢ rod-
zaju spawania, ew. wielkosci dyszy gazowej. Po
zakoriczeniu spawania gaz musi cyrkulowaé wys-
tarczajaco dtugo ze wzgledu na ochrone materiatu i
elektrody wolframowej 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 wolframowych
prowadzi do niespokojnego jarzenia tuku.

Btedy moga by¢ spowodowane niewtasciwym pro-
wadzeniem palnika spawalniczego i niewtasciwym
dodawaniem spoiwa.

Ostrzezenia dot. mozliwych probleméwiich

usuwanie

Przewdd doprowadzajacy, przedtuzacz i kable spa-

walnicze s3 uwazane za najczestsze przyczyny prob-

leméw. W razie wystgpienia problemu prosze pos-

tepowac nastepujaco:

e Sprawdzi¢ warto$¢ dostarczanego napiecia sie-
ciowego.

e Sprawdzi¢, czy przewdéd doprowadzajacy jest
doskonale podtgczony do wtyczki i wytgcznika
gtéwnego.

e Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub wytgcznik zabez-
pieczajagce s3 w porzadku. Jezeli jest uzywany
przedtuzacz nalezy sprawdzi¢ jego dtugosé, Srednice
i podtgczenie. Sprawdzi¢ ponizsze czesci pod
wzgledem ich sprawnosci:

e Wytgcznik gtéwny sieci rozdzielczej.

e Wtyczka zasilajaca i wytacznik gtéwny maszyny.

UWAGA:

Pomimo Paristwa umiejetnosci technicznych niezbednych
do naprawy generatora, w razie uszkodzenia zalecamy
Panstwa skontaktowaé z przeszkolonym personelem i
naszym punktem serwisowym.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

¢ kabli spawalniczych

sieci zasilajacej

obwodu spawania

obudowy

elementy sterujace i sygnalizacyjne
e stan ogdlny
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Pouzité grafické symboly / Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole / Zastosowane symbole graficzne
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Popis / CZ Opis / SK Descripton / ENG
Hlavni vypinac Hlavny vypinac Mine switch
Uzemnéni Uzemnenie Grounding

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha riziko Urazu el.proudem
Minus pdl na svorce
Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svarovaci napét
Svarovaci proud
V.R.D. bezpecnostni systém MMA
Dobéh proudu

Koncovy proud

HOT START - procentuelni navyseni
proudu pfi funkci HOT START

Frekvence prepinani horniho a dolniho
proudu

Likvidace pouzitého zatizeni
Pozor nebezpedi
Seznamte se s navodem k obsluze
Zplodiny a plyny pfi svafovani

Ochrana pred zafenim, popaleninami
a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeci spojené
s elektromagnetckym polem

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stla¢enych plynt

Kontrolka tepelnej ochrany
Nebezpecenstvo, vysoké napate
Minus pdl na svorke
Plus pdl na svorke
Ochrana zemnenim
Zvaracie napéate
2Zvaraci prud
V.R.D. bezpecnostni systém MMA
Dobeh prudu
Koncovy prud
HOT START - percentny 2vySenie pradu
pri funkcii HOT START
Frekvencia prepinanie horného a dolného
prudu

Nebezpecenstvo, vysoké napate
Minus pdl na svorke
Zoznamte sa s navodom k obsluhe
Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim, popaleninami
a hlukom

Zabranenie poziaru a expldzii

Nebezpecenstvo spojené
s elektromagnetckym polom

Suroviny a odpad

Manipuldcia a uskladnenie stlacenych
plynov

Yellow signal light for overheat cut of
Warning risk of electric shock
Negatve pole snap-in connector
Positve pole snap-in connector
Grounding protecton
Volts
Amperes
V.R.D safety system MMA
Current run-out
End current

HOT START - percentage increase of
current with functon HOT START

Frequency of switching upper and lower
current

Disposal of used machinery
Cauton danger
Read service instructons

Safety regarding welding fumes and gas
Protecton from radiaton, burns and noise
Avoidance of fames and explosions
Risks due electromagnetc felds

Materials and disposal

Manipulaton and storage
of compressed gases
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Hauptschalter
Erdung
Signallampe Warmeschutz
Warnung Risikounfall durch el. Strom
Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
Schweispannung
Schweistrom
V.R.D. Sicherheitssystem MMA
Stromauslauf

SchluBstrom

HOT START - Prozentuelle Stromerhéhung bei der Funkton
HOT-START

Frequenz der Umschaltung des oberen und unteren Strom
Entsorgung der benutzten Einrichtung
Vorsicht Gefahr
Lernen Sie die Bedienanweisung kennen

Produkte und Gase beim SchweiRen

Schutz vor Strahlung, Brandwunden und Larm
Brandverhitung und Explosionverhiitung
Die mit elmagn. Strahlung verbundene Gefahr
Rohstofe und Abfalle

Manipulaton und Lagerung mit Druckgas

Wytacznik gtdwny
Uziemienie
Lampka kontrolna ochrony cieplnej
Ostrzezenie - ryzyko porazenia pragdem elektrycznym
Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem
Napigcie spawalnicze
Prad spawalniczy
V.R.D. system bezpieczeristwa MMA
Dobieg pradu
Prad koricowy

HOT START - procentowe zwigkszenie pradu w przypadku funkcji
HOT-START

Czestotliwos¢ przetaczania pradu gérnego i dolnego
Utylizacja zuzytego urzadzenia
Uwaga niebezpieczenstwo
Prosze zapoznad sie z Instrukcjg obstugi

Czynniki szkodzace i gazy powstajace w trakcie spawania
- instrukcje bezpieczenstwa

Ochrona przed napromieniowaniem, oparzeniami i hatasem
Unikanie pozaru i wybuchu
Niebezpieczenstwo zwigzane z polem elektromagnetycznym

Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie gazéw sprezonych




Seznam ndhradnich dili / Zoznam nahradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne
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cz
Dno
Tlumivka
Samolepka na panel klavesnice LA
Plosny spoj - hotstart
Transformator hlavni
Transforméator budici
Varistor
Transformator méfici
Set fltraénich kondenzatort (150)
Set fltraénich kondenzatort (170)
Ventlator
Vypinac hlavni
Celo zadni (150-170, LA)
Set zadniho cela (150)
Kabel privodni 3x2,5
Celo predni (150)
Celo predni 150 LA
Set predniho cela (150)

Set predniho Cela (150 LA)
Set predniho cela (170)
Rychlospojka komplet 25mm?
Samolepka plastcka CE
Knofik pfistrojovy
Konektor dalkového ovl. (150/170)
Samolepka celni (150)
Samolepka celni (170)
Prichytka privodniho kabelu
Vyztuha
Mdstek vstupni

Svazek PCB fltru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (150)
Set IGBT (170)
PCB fltr EMC+pomocny zdroj
Set vystup.usmérfiovace (150)
Set vystupniho usmérriovace (170)
Termostat (150/170)
Termostat (LA)
Set fidici elektroniky (150-190)
Set ochranného obvodu
Set buzeni vykon. tranzistor(
Plogny spoj AEK 803-005 (150)
Plosny spoj 170
Plogny spoj AEK 803-006 (150 LA)
Plogny spoj AEK 803-006 (170 LA)
Kryt plechovy
Bocni samolepka
Plosny spoj - panel Fidici ¢elni
Samolepka vykonnostni 150/150 LA
Samolepka vykonnostni 170/170 LA
Plosny spoj ridici AEK 802-010 (LA)

SK
Dno
TImivka
Samolepka na panel klavesnice LA
PCB hotstart
Transformator hlavni
Transformator budiaci
Varistor
Transformator meraci
Set fltraénych kondenzatoru (150)
Set fltracnych kondenzatoru (170)
Ventlator
Hlavny vypinac
Zadné plastové ¢elo (150-170, LA)
Set zadného cela (150)
Kabel privodny 3x2,5
Predné plastové celo (150)
Predné plastové celo 150 LA
Set predného cela (150)

Set predného Cela (150 LA)
Set predného cela (170)
Rychlospojka komplet 25mm?
Samolepka plastcka CE
Gombik pristrojovy HF
Konektor dialkového ovl. (150/170)
Samolepka celni (150)
Samolepka celni (170)
Prichytka privodného kabelu
Vystuha
Mostk vstupni

Zvazok PCB fltru EMC + pomocného
zdroje + varistor

Set IGBT (150)
Set IGBT (170)

PCB flter EMC + pomocny zdroj
Set vystup. usmerfiovace (150)
Set vystupného usmerriovace (170)
Termostat (150/170)
Termostat (LA)

Set riadiaca elektroniky (150-190)
Set ochranného obvodu
Set budenie vykon. tranzistorov
Plogny spoj AEK 803-005 (150)
Plosny spoj 170
Plogny spoj AEK 803-006 (150 LA)
Plogny spoj AEK 803-006 (170 LA)
Kryt plechovy
Bocna samolepka
PCB panel riadiaci celny
Samolepka vykonnostna 150/150 LA
Samolepka vykonnostna 170/170 LA
Plosny spoj riadiaci AEK802-010(LA)

EN
Base
Inductor
Stcker - keyboard LA
Hotstart PCB
Main Transformer
Excitng transformer
Varistor
Feedback impedance transformer
Filter capacitors set (150)
Filter capacitors set (170)
Fan
Main switch
Rear panel (150-170, LA)
Set of rear panel (150)
Mains cable 3x 2,5
Front panel (150)
Front panel 150 LA
Front panel set (150)
Front panel set (150 LA)
Front panel set (170)
Quick connecton core 25mm ?
Plastc stcker CE
Instrument knob HF
Connector of RC (150/170)
Front panel stcker (150)
Front panel stcker (170)
Main cable clamp
Cross piece
Primary bridge

Cable kit of EMC flter + auxiliary
supply + varistor

IGBT set (150)
IGBT set (170)

EMC flter + auxiliary supply
Output rectfer set (150)
Output rectfer set (170)

Thermostat (150/170)
Thermostat (LA)
Driving control set (150-190)
Protecton circuit set)
Excitng set
PCB AEK 803-005 (150)
PCB 170
PCB AEK 803-006 (150 LA)
PCB AEK 803-006 (170 LA)
Metal cover
Side stcker
Front driving control PCB
Base stcker 150/150 LA
Base stcker 170/170 LA
PCB AEK 802-010 (LA)

\[-
10662
10117
33406
10848
10150
30403
40942
10118
10541
11463
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10555
10638
11462
30419
30654
30860
30041
31292
31905
20375
10406
41899

10403

10544
10545
10393
10548
10549
31628
32003
10552
10543
10553
10422
10618
10481
10617
10982

10443
31249
31906
10388
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DE
Boden
Drossel
Vordere Selbstklebefolie (LA)
Flacheverbindung — hotstart (150/170)
Hauptransformator
Erregtransformator
Varistor
MeRtransformator
Satz von Filterkondensatoren (150)
Satz von Filterkondensatoren (170)
Lufer
Hauptschalter
Hintere Strn
Set hintere Stern
Zufiihrungskabel 3x2,5
Vordere Strn (150)
Vordere Strn (150 LA)
Set vordere Strn (150)
Set vordere Strn (LA)

Set vordere Strn (170)
Schnellkupplung komplet 25 mm 2
Plastsche Selbstklebefolie CE
Geratknopf
Stecker der Fernbedienung (150/170)
Vordere Selbstklebefolie (150)
Vordere Selbstklebefolie (170)
Halter fur Zufiihrungskabel
Versteifung
Eingangsbriicke

Buindel PCB Filter EMC + Hilfsquelle + Varistor

Set IGBT (150)
Set IGBT (170)

PCB Filtr EMC + Hilfsquelle
Set Ausgansgleichrichter (150)
Set Ausgansgleichrichter (170)

Thermostat (150/170)
Thermostat (LA)

Set von leitende Elektronik
Set Leistungstransistorenerregung
Flachverbindung
Platne AEK 803-005 (150)
Platne 170
Platne AEK 803-006 (150 LA)
Platne AEK 803-006 (170 LA)
Deckel aus Blech
Aufleber
Platne Frontalsteuerpanel
Etkete leitende 150/150 LA
Etkete leitende 170/170 LA
PCB AEK 802-010 (LA)

PL
Dno
Dtawik
Frontowa naklejka samoprzylep (LA)
Potaczenie drukowane — hotstart (150/170)
Transformator gtéwny
Transformator wzbudzajacy
Varistor
Transformator pomiarowy
Zestaw kondensatordow fltracyjnych denzétord (150)
Zestaw kondensatoréw fltracyjnych denzétord (170)
Wentylator
Whytacznik gtowny
Tylne czoto
Zestaw tylnego czota
Kabel doprowadzajacy 3x2,5
Czoto frontowe (150)
Czoto frontowe (150 ES)

Zestaw czofa frontowego (150)
Zestaw czota frontowego (ES)
Zestaw czota frontowego (170)
Szybkoztaczka komplet 25 mm?
Plastk. samoprzylepna CE
Przycisk narzadzeniowy
Konektor zdalnego sterowania (150/170)
Frontowa naklejka samoprzylep (150)
Frontowa naklejka samoprzylep (170)
Uchwyt kabla doprowadzajacego
Umocnienie
Mostek wejsciowy
Wiazka PCB fltra EMC + Zzrédta pomocniczego + warystor
Set IGBT (150)

Set IGBT (170)

PCB fltr EMC+zrédto pomocnicze
Zestaw prostownika wyjsciowego (150)
Zestaw prostownika wyjsciowego (170)
Termostat (150/170)

Termostat (ES)

Zestaw elektroniki sterowniczej
Zestaw uktadu ochronnego
Zestaw do wzbudzania mocy tranzystorow
Potaczenie drukow. AEK 803-005 (150)
Potaczenie drukowane 170
Potaczenie drukowane AEK 803-006 (150 LA)
Potaczenie drukowane AEK 803-006 (170 LA)
Obudowa blaszana
Naklejka
Potaczenie drukowane - frontowy pulpit sterowniczy
Naklejka samoprzylep. mocy 150/150 ES
Naklejka samoprzylep. mocy 170/170 ES
Potaczenie drukowane AEK802-010 (LA)

No.
10662
10117
33406
10848
10150
30403
40942
10118
10541
11463
30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10555
10638
11462
30419
30654
30860
30041
31292
31905
20375
10406
41899
10403
10544
10545
10393
10548
10549
31628
32003
10552
10543
10553
10422
10618
10481
10617
10982

10443
31249
31906
10388
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Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku
Rating plate symbols / Grafischen Symbole auf dem Datenschild
Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej
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Descripton / ENG

Popis / CZ Opis / SK

1 Svarovaci metoda Zvaracie metoda Welding method

2 Napdjeci napét Napajaci napate Supply voltage

3 Typ stroje Typ zdroja Name of the machine

4 Svarovaci stroj 2Zvaraci zdroj Descripton of the machine

5 Jméno a adresa vyrobce Nézov a adresa vyrobcu Name and address of manufacturer
6 Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number

7 Normy Normy Standards

8 Rozsah svarovaciho napét a proudd Rozsah zvaracieho napata a prddov Welding voltage/current range
9 Proud pfi zatZzeni Prid pri zatazeni Nominal welding current
10 Napét pti zatzeni Napéte pri zatazeni Nominal load voltage

11 Kryt Kryte Protecton class

12 Rok vyroby Rok vyroby Year of manufacture

Beschreibung / DE Opis / PL

1 Schweifmethode Metoda spawania

2 Speisespannung Supply voltage

3 Maschinentyp Rodzaj maszyny

4 SchweiBmaschine Spawarka

5 Name und Anschrif Nazwisko i adres

6 Seriennummer Numer produkcyjny

7 Referenznormen Normy

8 Bereich der Schweilspannungen und -stréme Zakres napiecia spawalniczego i pradow
9 Ampere Aussetzungsverhaltnis Nominalny prad spawania
10 Volt Aussetzungsverhaltnis Napiecie przy obcigzeniu
11 Schutzart Stopien ochrony

12 Herstellungsjahr Rok produkcji
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnicka schéma
Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate
Qualitdtszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku |:| 150 |:| 170

Nazov a typ vyrobku

Type [ |150meTELA [ | 170TGTE LA
Bennenung und Typ

Nazwa i rodzaj produktu |:| KITiKITin |:|

Vyrobni ¢islo

Vyrobné cislo

Serial number
Herstellungsnummer
Numer produkcyjny

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische
Kontrollabteilung

Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of producton
Datum der Produkton
Data produkgji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Geprif von
Sprawdzit

Zarucni list / Zarucny list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrif

des Verkaufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku

Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviceeingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzet servisem
Détum prevzata servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy

Datum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung

der Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu

Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamatonsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrif von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modifcaton.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



