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Uvod
Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za dlvéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

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

Rovnéz je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti pred-
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vieo-
becné predpisy.

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

Popis
165 a 190 jsou profesionalni svafovaci invertory urcené

SEZNAM NAHRADNICH DILU woovvvvvnirrrnee. 33 ke svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou) a

GRAFICKE SYMBOLY NA VYROBNIM &TITKU .o.... 39 TIESVS dotykIO\,/\'/m startem (svaFovém'.v ochranné.atmo—
sféfe netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje sva-

ELEKTROTECHNICKE SCHEMA oooveeeeeeeeeeeeeevenn 40 fovaciho proudu se strmou charakteristikou. Invertory

L jsou feSeny jako prenosné zdroje svarovaciho proudu.

ZARUCNI LIST ettt 42 Stroje jsou opatfeny popruhem pro snadnou manipu|aci
a snadné noseni.
Svarovaci invertory jsou zkonstruovany s vyuZzitim vy-
sokofrekvencniho transformatoru s feritovym jadrem,
tranzistory a jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOT START (pro snadnéjsi zapaleni oblouku) a ANTI-
STICK (v pripadé prilepeni elektrody sniZuje vystupni
proud a zamezuje jeji rozzhaveni). Svafovaci stroje 165
a 190 jsou predevsim urceny do vyroby, udrzby ¢i na
montdZe. Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislusnymi
normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Tabulka €. 1

Technické parametry 165 190

Vstupni napéti 50/60 Hz [V] 1x230 1x230

Rozsah svéareciho proudu [A] 10-160 10-180

Napéti na prazdno [V] 88 88

ZatéZovatel 45 % [A] 160 180

Zatézovatel 60 % [A] 120 150

Zatézovatel 100 % [A] 95 110

Jisténi [A] 16 20

Kryti IP 23S IP23S

Rozméry DxSxV [mm] 330x143x245 350x143x245

Hmotnost [kg] 5,7 6,2
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Instalace

Misto instalace pro svafovaci stroje by mélo byt peclivé
zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vsech strankach
vyhovujici provoz. Dokonald stabilita stroje proti preklo-
peni je zajisténa do 10 % naklonu. UzZivatel je zodpovéd-
ny za instalaci a pouZivani systému v souladu s instrukce-
mi vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci
za Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou. Sva-
fovaci stroje je nutné chranit pred vihkem a destém, me-
chanickym poskozenim, priivanem a pfipadnou ventilaci
sousednich strojd, nadmérnym pretézovanim a hrubym
zachdzenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zva-
Zit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti,
zejména Vam doporucujeme, abyste se vyhnuli instalaci
svafovaci soupravy blizko:

¢ signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelQ

¢ radiovych a televiznich pfenasecl a pfijimaca

¢ pocitacu, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizenfi

Osoby s kardiostimulatory, pomuckami pro neslysici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu
se svym |ékafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostredi v souladu s ochrannou drovni IP 23 S. Tyto
stroje jsou chlazeny prostiednictvim nucené cirkulace
vzduchu a musi byt proto umistény na takovém misté,
kde jimi vzduch mGzZe snadno proudit.

Pripojeni do napdjeci sité

Pfed ptipojenim zdroje svafovaciho proudu do elektric-
ké sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napaje-
ni v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze
je hlavni vypinac zdroje svarovaciho proudu v pozici ,,0“.
Pouzivejte pouze originalni vidlici svafovacich stroji pro
pripojeni do elektrické sité. Chcete-li vidlici vyménit, po-
stupujte podle nasledujicich instrukci.

Pro pfipojeni stroje k elektrické siti jsou nutné 3 pfivodni
vodice:

e fazovy vodic - L - ¢erny, hnédy

e stfednivodi¢ - N - svétle modry

e ochranny vodi¢ - PE - zeleno-Zluty

PouZivejte pouze normalizovanou vidlici vhodného zati-
Zeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou elektrickou za-
suvku pojistkami, nebo automatickym jisticem. Ochran-
ny obvod zdroje musi byt spojen s ochrannym vedenim
(Zluto-zeleny vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prifez kabelu a zasadné ne s mensim
primérem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: Pfi provozovani tohoto stroje na vyssi
svarovaci proudy mize odbér stroje ze sité prekracovat
hodnotu 16 A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici
vymeénit za prdmyslovou vidlici, ktera odpovida jisténi
20 Al Tomuto jisténi musi souc¢asné odpovidat provede-
ni a jisténi elektrického rozvodu.

Dal$imi zpUsoby pfipojeni je provedeni pevného pfipo-
jeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt jisté-
no jisticem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfipojeni
stroje na tfifazovou sit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
V pripadé pripojeni k tfifazové siti musi byt pouZita
pétikolikova vidlice 32 A. Fazovy vodi¢ - ¢erny (hnédy),
pripojit ve vidlici k jedné ze svorek oznacenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry, pfipojit ve vidlici ke
svorce oznacené (N) a zelenoZluty ochranny vodic pfi-
pojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny privodni
kabel stroje je mozné pfipojit do trifazové zasuvky, kterd
musi byt jiSténa jisticem nebo pojistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené napéti,
tj. napéti mezi dvéma fazemi! V takovém pripadé hro-
zi poskozeni stroje. Tyto Upravy muzZe provadét pouze
opravnénd osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

Tabulka €. 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstup-
niho pfivodu pfi max. nomindlnim zatizeni stroje.

Tabulka €. 2

Typ stroje 165 190
| Max 45 % [A] 160 180
Instalovany vykon [kVA] 5 8,1
Jisténi privodu [A] 16 20
Napajeci kabel - prifez vodica [mm?] 3x2,5 3x2,5
Svarovaci kabel - prarez [mm?] 16 25
Prodluzovaci kabel - prifez vodict [ mm? 2,5 2,5
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Ovladaci prvky

OBRAZEK 1A

Pozice 1 Hlavni vypinac. V pozici, 0 je zdroj svafovaci-
ho proudu vypnut.

Pozice 2 Napdjeci ptivodni kabel.

Pozice 3 Vykonnostni stitek.

OBRAZEK 1B

Pozice 4 Potenciometr pro nastaveni svafovaciho
proudu.

Pozice 5 TERMOSTAT - Zluté signalni svétlo. Jestlize se
rozsviti, znamena to, Ze se zapojila funkce od-
pojeni pfi prehfati, protoze limit pracovniho
cyklu byl prekrocen. Pockejte nékolik minut,
nez zacnete znovu svarovat. Stroj se automa-
ticky po zhasnuti kontrolky zapne.

Pozice 6 ZDROJ - zelené signalni svétlo. Jestlize sviti
toto svétlo, znamena to, Ze zdroj svafovaciho
proudu je zapnut a pfipraven ke svarovani.

Pozice 7 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 8 Prepinac dalkového ovladani.

Pozice 9 Rychlospojka plus pdl.

4)cz

Pozice 10 Konektor dalkového ovladani.
Pozice 11 Rychlospojka minus pdl.

Svarovani metodou MMA

Pfepnéte stroj do reZimu MMA - obalena elektroda. V
tabulce 3 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu elek-
trody v zavislosti na jejim priméru a na sile zakladniho
materidlu. Hodnoty pouzitého proudu jsou vyjadfeny v
tabulce s pfislusSnymi elektrodami pro svarovani béziné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolut-
ni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro presny vybér
sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
Zity proud zavisi na pozici svareni a typu spoje a zvySuje
se podle tloustky a rozméri svafovaného materialu.

PFipojeni svafovacich kabelQ

Do pfistroje odpojeného ze sité pripojte svareci kabely
(kladny a zaporny), drzak elektrody a zemnici kabel se
spravnou polaritou pro pfislusny typ pouZité elektrody
(obrazek 2). Zvolte polaritu udavanou vyrobcem. Svaro-
vaci kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhé-
mu a umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

Obrézek 2

Svafovana ¢ast

Materidl, jez ma byt svafovan, musi byt vidy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zareni. Vel-
ka pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materidlu nezvysovalo nebezpedi Urazu,
nebo poskozeni jiného elektrického zafizeni.

Tabulka 3
Sila svafovaného Pramér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4




Tabulka 4: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany prd-
mér elektrody

Pramér elektrody Svarovaci proud

(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

Pfibliznd indikace prdmérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je ddna nasledujicim
vzorcem: | =50 x (@e — 1)

KDE JE:

| = intenzita svéreciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:

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

Drzeni elektrody pfi svafovani:

Obrazek 3

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 4.

Svarovdni metodou TIG

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

Pfipojeni svafovaciho hofaku a kabelu:

Zapojte svarovaci hotfak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita.

ey

Obrazek 5

Vybér a priprava wolframové elektrody:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
praméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - ¢erve-
né znaceni elektrody.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 7 a obrazku 6.

Obrazek 6
b D>
Tabulka 7
a(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Obrazek 4
’ ]
s
_.u__d 1a 7
Tabulka 5
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podéIném sméru dle obrazku 7. Obrazek 8 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.
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Obrazek 8

"

Obrazek 8A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

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

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

Obrazek 7

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cisto-
t€ 99,99 %. Mnozstvi pritoku urcete dle tabulky 8.

Tabulka 8

Svafovaci Prumér

Svarovaci hubice
proud elektrody

(A) (mm) n(°)  Prumér(mm)

6-70 1,0 a/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 hotaku pfi svafovani:

Pozice W (PA) Pozice H (PB)

15 - 40°

20-30°

%

Pozice S (PF) Obrézek 9

6] Cz

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 9 jsou uvedeny hodnoty pro pripravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 6.

Obrazek 10
'
i | s
d ta _f
Tabulka 9
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 necistot. Také je nutno
dbdt na Cistotu pridavného materidlu a cisté rukavice
svarece pfi svafovani.

2. Ochrana ptidavného materidlu. Aby se zabrénilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pridavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.

3. Typ a pramér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materialu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostfeni Spicky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidné&ji hoti
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnoizstvi ochranného plynu je tieba pfizpUsobit typu
svarovani, popr. velikosti plynové hubice. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
ddvodu 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 $picky wolframovych elektrod vede k
neklidnému horeni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim
svafovaciho hordku a Spatnym pridavanim pridavného
materialu.



Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

Ptivodni Snlira, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovény za nejCastéjsi pri¢iny problém0. V

pfipadé naznaku problém postupujte nasledovné:

o Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti.

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

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v pofadku.

Paklize pouZivate prodluZovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prarez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA:

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

Postup pro odmontovani

a zamontovdni boénich kryta

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocnich krytli vidy odpojte
pFivodni kabel ze sitové zasuvky!

¢ Vysroubujte 2 Srouby na horni strané krytu a sejméte
jej.

e Pfisestaveni stroje postupujte opaénym zplisobem.

Objedndni néhradnich dila

Pro bezproblémové objedndani ndhradnich dilG uvadéjte:

1. objednaci ¢islo dilu

2. nazev dilu

3. typ pfistroje

4. napdjeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnim
Stitku

5. vyrobni ¢islo pristroje
PRIKLAD: 1 kus - obj. &slo 30451, ventilator pro
svarovaci stroj 165, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobni ¢islo...
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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za doveru a kipu nasho

vyrobku.

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

Zérovern si je nutné prestudovat vietky bezpecnostné
predpisy, ktoré su uvedené v priloZenom dokumente
Vseobecné predpisy.

Aby bolo pouzitie ¢o najoptimalnejsie a dlhodobé, mu-
site dodrziavat instrukcie pre pouZzitie a udrzbu tu uve-
dené. Vo vasom zaujme vam odporucame zverit tdrzbu
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

165 a 190 su profesionalne zvaracie invertory urcené na
zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou) a TIG s
dotykovym Startom (zvaranie v ochrannej atmosfére ne-
taviacou sa elektrédou). Su to zdroje zvaracieho prudu
so strmou charakteristikou. Invertory st konstruované

ELEKTROTECHNICKA SCHEMA ....ccoiiiiiieeeee 40 ako prenosné zdroje zvaracieho pradu. St vybavené po-
ZARUCNY LIST vt 42 pruhom pre fahkd manipulaciu a nosenie.
Zvaracie invertory 165 a 190 su vyrobené s vyuZzitim vy-
sokofrekvencného transformatora s feritovym jadrom
a tranzistormi. Maju zabudované elektronické funkcie
HOT START (pre lahsie zapalenie obltka) a ANTI STICK.
Zvaracie stroje 165 a 190 su predovsetkym urcené do
vyroby, Gdrzby ¢i na montdz a st vyrobené v sulade s
prislu$nymi normami a nariadeniami Eurépskej Unie a
Slovenskej republiky.
Tabulka ¢. 1
Technické udaje 165 190
Vstupné napatie 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-160 10-180
Napétie naprazdno [V] 88 88
ZataZovatel 45 % [A] 160 180
Zatazovatel 60 % [A] 120 150
Zatazovatel 100 % [A] 95 110
Istenie [A] 16 20
Krytie IP 23S IP 23S
Rozmery DxSxV [mm] 330x143x245 350x143x245
Hmotnost [kg] 5,7 6,2
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Instalacia

Miesto instaldcie pre zdroje by malo byt starostlivo zva-
zené, aby bola zaistena bezpecnd a po vsetkych stran-
kach vyhovujuca prevadzka. UZivatel je zodpovedny za
inStalaciu a pouZivanie zariadenia v stlade s instrukciami
vyrobcu uvedenymi v tomto ndvode. Vyrobca neruci za
Skody spésobené neodbornym pouzivanim a obsluhou.
Zdroje je potrebné chranit pred vlhkom a dazdom, me-
chanickym poskodenim, prievanom a pripadnou venti-
laciou susednych zdrojov, nadmernym pretazovanim a
hrubym zaobchadzanim. Pred instaldciou zariadenia by
mal uZivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisku. Odportcame, 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

e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostimuldtormi, pomdckami 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
urovriou 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 sieti sa uistite,
Ze hodnota napétia a frekvencie v sieti zodpovedd napa-
tiu na vyrobnom stitku pristroja a ¢i je hlavny vypinac
zvaracky v pozicii ,0“

Pouzivajte iba originalnu zastrcku zdrojov na pripojenie
k el. sieti. Ak chcete zastréku vymenit, postupujte podla
nasledujucich instrukcii.

Pre pripojenie stroja k elektrickej sieti su nutné 3 privod-
né vodice:

e fazovy vodic - L - ¢ierny, hnedy

e strednivodi¢ - N - svetlo modry

e ochranny vodic - PE - zeleno-Zlty

Pripojte normalizovanu zastréku (2p+e) vhodnej hodno-
ty zataZenia k privodnému kéblu. Majte istent elektricku
zasuvku poistkami alebo automatickym isticom. Zemnia-
ci obvod zdroja musi byt spojeny so zemniacim vedenim
(ZLTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napajacieho kabla
musi mat zodpovedajlci prierez vodi¢a. Nikdy nepouzi-
vajte predlZovaci kdbel s mensim prierezom nez je origi-
nalny kdbel dodavany s pristrojom.

UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani tohoto stroja na
vyssich zvéracich pridoch moéZe odber stroja zo siete
prekracovat hodnotu 16 A. v tomto pripade je nutné vy-
menit privodnu vidlicu za priemyslovu, ktord zodpoveda
isteniu 20 A! Tomuto isteniu musi sti¢asne zodpovedat
prevedenie a istenie elektrického rozvodu.

Dalsimi spdsobmi pripojenia su prevedenia pevného
pripojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi
byt istené isticom alebo poistkou max. 25 A), alebo pri-
pojenie stroja na trojfazovu siet 3x 400 / 230 V TN-C-S /
TN-S/. V pripade pripojenia k trojfazovej sieti musi byt
pouZita patkolikova vidlica 32 A. fazovy vodi¢ - Cierny
(hnedy), vo vidlici pripojit k jednej zo svoriek oznacenych
(L1, L2 alebo L3). Nulovy vodi¢ — modry, pripojit vo vidlici
na svorku oznacenu ,,N“ a zelenozlty ochranny vodic pri-
pojit na svorku oznacenu ,,Pe”. Takto upraveny privodny
kdbel stroja je mozné pripojit do trojfazovej zéstrcky,
ktora musi byt istena isticom alebo poistkou max. 25 A.

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

Tieto Upravy moze robit iba opravnena osoba s elektro-
technickou kvalifikaciou.

Tabulka €. 2 ukazuje doporucené hodnoty istenia vstup-
ného privodu pri max. nominalnom zatazeni zdroja.

Tabulka ¢. 2

Typ 165 190
| Max 45 % [A] 160 180
Instalovany vykon [kVA] 5 8,1
Istenie privodu [A] 16 20
Napdjaci kdbel — prierez [ mm?] 3x2,5 3x2,5
Zemniaci kabel — prierez [ mm?] 16 25
PredlZovaci kabel — prierez [mm?] 2,5 2,5
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Ovlddacie prvky

OBRAZOK 1A

Pozicia 1

Pozicia 2
Pozicia 3

Hlavny vypinac. V pozicii ,0“ je zvaracka vy-

pnuta.
Napajaci privodny kabel.
Vykonnostny Stitok.

OBRAZOK 1B

Pozicia 4
Pozicia 5
Pozicia 6
Pozicia 7
Pozicia 8
Pozicia 9

Potenciometer nastavenia zvaracieho pradu.
LED diéda prehriatia.

LED diéda zapnutia.

Prepina¢ metédy MMA/TIG.

Prepinac dialkového ovladania.
Rychlospojka plus pdlu.

Pozicia 10 Konektor dialkového ovladania.
Pozicia 11 Rychlospojka minus pdlu.
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Zvaranie metédou MMA

Prepnite stroj do reZimu MMA — obalend elektrdéda.
V tabulke 3 st uvedené vseobecné hodnoty pre volbu
elektrédy v zdvislosti od jej priemeru a od hribky za-
kladného materidlu. Hodnoty pouZitého prudu su vyja-
drené v tabulke s prislusnymi elektrédami pre zvéranie
beznej ocele a nizkolegovanych zliatin. Tieto udaje ne-
maju absoltitnu hodnotu a st iba informativne. S ciefom
zaistit presny vyber sledujte instrukcie poskytované vy-
robcom elektréd. PouZity prud zavisi od pozicie zvéra-
nia a typu spoja a zvysuje sa podla hribky a rozmerov
zvaraného materialu.

Pripojenie zvaracich kdblov

Do pristroja odpojeného zo siete pripojte zvaracie kable
(kladny a zaporny), drziak elektrody a zemniaci kabel so
spravnou polaritou pre prislusny typ pouZitej elektrédy
(obrazok 2). 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 2

Zvarand &ast

Material, ktory ma byt zvarany musi byt vzdy spojeny so
zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetické Ziarenie.
Uzemnenie zvédraného materidlu musi byt urobené tak,
aby nezvysSovalo nebezpecenstvo Urazu alebo poskode-
nia iného elektrického zariadenia.

Tabul'ka 3
Hrabka zvaraného Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4




Tabulka 4: Nastavenie zvaracieho prudu pre dany pri-
emer elektrédy

Priemer elektrédy 2Zvaraci prad

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

Pribliznd indikacia priemerného prudu pouzivaného pri
zvarani elektrédami pre beznu ocel je dana nasledujucim
vzorcom: | =50 x (Pe —1)

KDE JE:

| = intenzita zvaracieho pradu

e = priemer elektrody

PRIKLAD:

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

Drzanie elektrody pri zvarani:

Obrazok 3

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 5 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 4.

Obrazok 4

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

Zvaranie metédou TIG

Zvaracie invertory umozriuju zvarat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna predo-
vsetkym pre zvéranie antikorovych oceli. Prepnite stroj
do reZzimu TIG.

Pripojenie zvaracieho hordaka a kabla:

Zapojte zvaraci hordk na minus pdl a uzemnovaci kabel
na plus pdl — priama polarita.

ey

Obrazok 5

Vyber a priprava volframovej elektréody:

V tabulke 6 s uvedené hodnoty zvéracieho pradu a pri-
emeru pre volfrdmové elektrody s 2 % téria — Cervené
oznacenie elektrddy.

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

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnét v tabul-
ke 7 a na obrazku 6.

Obrazok 6
>
Tabulka 7
a(°) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90- 120 120- 250
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Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obluku, geometriu zva-
ru a zivotnost elektrody. Elektrédu je nutné jemne brasit
v pozdiznom smere podla obrazka 7. Obrazok 8 znazor-
fiuje vplyv brasenia elektrédy na jej Zivotnost.

Obrazok 8

lk

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

Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere — trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu sp6sobu brisenia
elektrody su uvedené pre:

elektrodu 3,2 mm, zvéraci prad 150 A a zvdranym mate-
ridlom je rarka.

Obrazok 7

Ochranny plyn:
Pri zvarani metddou TIG je nutné poufZit argdn s Cistotou
99,99 %. MnoZstvo prietoku urcte podla tabulky 8.

Tabulka 8
Zvaraci Priemer 2Zvaracia hubica Prietok
prud 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 horaka pri zvarani:

90°

<
®
RS

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

Pozicia H (PB)
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20-30°

A
Pozicia S (PF) Obrazok 9

Priprava zakladného materialu:

V tabulke 9 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 10.

Obrazok 10
'
i | s
d ?a _f
Tabulka 9
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metddou TIG:

1. Cistota. Oblast zvaru pri zvarani musi byt zbavena
mastnoty, oleja a ostatnych necist6t. Taktiez je nutné
dbat na Cistotu pridavného materialu a Cisté rukavice
zvaraca pri zvarani.

2.V pripade privedenia pridavného materidlu musi
byt jeho odtavujuci koniec vidy pod ochranou plynu
vytekajuceho z hubice, aby sa zabranilo oxidacii.

3. Typ a priemer volframovych elektrod je nutné zvolit
podla velkosti prudu, polarity, druhu zakladného
materialu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brusenie  volfrdmovych  elektréd.  Naostrenie
$pitky elektrody by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnej$ia je drsnost povrchu 3picky, tym
pokojnejsie hori el. oblik a tym vaésia je Zivotnost
elektrédy.

5. Mnoistvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvérania, popr. velkosti plynovej hubice. Po
skonceni zvarania musi prudit plyn dostato¢ne dlho
(z dévodu ochrany materialu a volframovej elektrody
pred oxidaciou).



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

Nizky: nestabilny zvéraci obluk

Vysoky: porusenie Spicky volframovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej méiu byt chyby spdsobené zlym vedenim
zvaracieho horaka a zlym pridavanim pridavného
materialu.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny kabel, predlZzovaci kdbel a zvaracie kable

si povazované za najCastejSie pric¢iny problémov.

V pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu doddvaného sietového
napatia.

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

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

Ak pouzivate predlZzovany kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su chybné:

¢ Hlavny vypinac rozvodne;j siete.

¢ Napajacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA:

| napriek vasej poZzadovanej technickej schopnosti
nutnej pre opravu generatora vam v pripade poskodenia
odpori¢ame kontaktovat vyskoleny personal a nase
servisné technické oddelenie.

Postup pri demontdzi a montazi zdroja

Postupujte nasledovne:

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

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

e Pri zostaveni zdroja postupujte opaénym spésobom.

Objednanie ndhradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie nahradnych dielov

uvddzajte:

1. objednavacie ¢islo dielu

2. nazov dielu

3. typ zdroja

4. napdjacie napatie a kmitocet uvedeny na vyrobnom
Stitku

5. vyrobné Cislo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30451 ventilator MEZAXIAL

pre zvaraci zdroj 165, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobné &islo...
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Introduction
Dear Customer, Thank you for your trust and the purcha-
se of our product.

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

It is also necessary to read all the safety regulations in
the enclosed document ,Safety instructions and main-
tenance”,

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

Description

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

LIST OF SPARE PARTS ..oiiiiiiiiiiiiiceieieee e 33 Machines are designed mainly for production, mainte-
RATING PLATE SYMBOLS w.oooreoeveeveeveeveeeeeoeoeennnnnnns 39 nance, forassemblies or for utility rooms.
Welding machine confirm to all European Union and

ELECTRICAL DIAGRAM ..vviieeieeteee e 40 Czech Republic standards and directives in force.
WARRANTY CERTIFICATE ..cooiiiiiiiiiieeeiiieceeiieens 42

Table 1

Technical data 165 190

Supply voltage 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Adjustment field [A] 10-160 10-180
Secondary voltage [V] 88 88

Usable current 45 % [A] 160 180

Usable current 60 % [A] 120 150

Usable current 100 % [A] 95 110

Nominal current [A] 16 20

Protection class IP23S IP23S
Diametters [mm] 330x143x245 350x143x245

Weight [kg] 5.7 6.2

14 | EN



Installation

The installation site for the system must be carefully

chosen in order to ensure its satisfactory and safe use.

The user is responsible for the installation and use of the

system in accordance with the producer’s instructions

contained in this manual.

Before installing the system the user must take into con-

sideration the potential electromagnetic problems in

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

avoid installing the system close to:

¢ signaling, control and telephone cables

¢ radio and television transmitters and receivers

e computers and control and measurement instru-
ments

e security and protection instruments

Persons fitted with pacemakers, hearing aids and similar

equipment must consult their doctor before going near

a machine in operation. The equipment’s installation

environment must comply to the protection level of the

framei.e.IP 23S.

The system is cooled by means of the forced circulation

of air, and must therefore be placed in such a way that

the air may be easily sucked in and expelled through the

apertures made in the frame.

Connection to the electrical supply

Before connecting the welder to the electrical supply,
check that the machines plate rating corresponds to the
supply voltage and frequency and that the line switch of
the welder is in the ,,0“ position. Only connect the wel-
der 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
230V 50/60 Hz without any problem. Connection to the
power supply must be carried out using the three polar
cable supplied with the system, of which:

¢ phase conductor - L - black, brown

e central conductor - N - light blue

¢ protective conductor - PE - green-yellow

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

NOTE 1: Any extensions to the power cable must be of
a suitable diameter, and absolutely not of a smaller dia-
meter than the special cable supplied with the machine

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

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

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

Warning! The machine must not be connected to com-
bined voltage, i.e. voltage between two phases! Da-
mage to the machine may occur in this case.

Such alterations may be performed only by an authoris-
ed person with an electrotechnical qualification.

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

Table 2

Type 165 190
| Max 45% [A] 160 180
Installation power [kVA] 5 8,1
Nominal current [A] 16 20
Supply connection cross-section [mm?] 3x2.5 3x2.5
Earth cable cross-section [mm?] 16 25
Extension cabel cross-section [ mm? 2,5 2,5
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Control apparatus

Picture 1A

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

Pos. 2 Supply cable.

Pos.3  Technical plate.

Picture 1B

Pos.4  Potentiometer of welding current.

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

Pos. 6  Green signal ON light. When this light comes,
the machine is ON.

Pos.7 MMA/TIG method switcher.

Pos. 8 Remote control switcher.

Pos.9 Positive quick connector.

Pos. 10 Remote control connector.

Pos. 11 Negative quick connector.

16 |

MMA welding

Switch the machine to MMA mode - coated electrode.
Table 3 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 informative only. For exact selection, follow the in-
structions provided by the manufacturer of the electro-
des. The current used depends on the position of the
welding and the joint type and increases according to
the thickness and dimensions of the part.

Connection of the welding cables

With the machine disconnected from the supply, conne-
ct the welding cables to the out terminals (positive and
negative) of the welder, connecting them to the gripper
and the earth, with the correct polarity provided for the
type of electrode to be used. Choosing the indications
supplied by the electrode manufacturer, the welding ca-
bles must be as short as possible, close toone other, and
positioned at flovel or close to it.

Welding part

The part to be welded must always be connected to
earth in order to reduce electromagnettic 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 connect the
part to be welded to earth, you should make a direct
connection between the part and the earth staft. In tho-
se countries in which such a connection is not allowed,
connect the part to be welded to earth using suitable
capacitors, in compliance with the national regulations.

Table 3
Strength of welded Diameter of the
material (mm) Electrode
1,5-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
>12 4




Table 4: Setting the welding current for the given
electrode diameter

Diameter of the Welding Current

Electrode (A)
1.6 30-60
2 40-75
2.5 60 - 110
3.25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

The approximate indication of the average current
used for welding with ordinary steel electrodes is gi-
ven by the following formula:

1=50x (Pe—1)

where: | = the intensity of the welding current

e = the diameter of the electrode

Example for an electrode with a diameter of 4 mm:
I=50x(4-1)=50x3=150A

Correct electrode holding during welding

Pic. 3

Preparation of basic material:
Table 5 lists the material preparation values. Specify
the dimensions as shown in Pic. 4.

Pic. 4
" ]
! s
——-I-I-—d Ta 7
Table 5
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60

TIG welding

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

Connecting the welding torch and the cable:

Connect the welding torch to the minus pole and the
ground wire to the plus pole - direct polarity.

Selection and preparation of tungsten electrodes:
Table 6 shows the welding current and diameter va-
lues for tungsten electrodes with 2% thoria - red
electrode markings.

Table 6
Diameter of the Welding current
Electrode (mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60 - 150
2.4 130 - 240

Prepare the Tungsten Electrode according to the va-
lues in Table 7 and Pic. 6.

Pic. 6
b >
Table 7
a(°) Welding current (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250
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Grinding of tungsten electrodes:

By proper choice of the tungsten electrode and its
preparation will affect the properties of the welding
arc, weld geometry and electrode life. The electrode
must be gently grinded in the longitudinal direction as
shown in Pic. 7.

Pic. 8 shows the effect of grinding the electrode on its
service life.

Pic. 7

Picture 8A - Fine and even grinding of the electrode in
the longitudinal direction - Lifetime up to 17 hours
Picture 8B - Coarse and uneven grinding in the
transverse direction - Lifetime 5 hours

Parameters to compare the influence of the electrode
grinding method are given using:

HF ignition el. arc, electrodes @ 3.2 mm, welding
current 150 A and welded material - pipe.

Protective gas:

For TIG welding, it is necessary to use argon with a puri-
ty of 99.99 %. Determine the amount of flow according
to Table 8.

Table 8
Welding Diameter of Welding nozzle Flow of
current  electrode gas
(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

Holding the welding torch during welding:

4
J7,
-G

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

Position H (PB)
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20-30°

A
Position S (PF) Pic. 9

Preparation of basic material:

Table 9 lists the material preparation values.
Dimensions are determined according to Pic. 10.

Pic. 10
'
i | s
ek
Table 9
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 impurities must be
removed from the weld during welding. It is also
necessary to mind purity of additional material and
clean gloves of the welder during welding.

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

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

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

5. The amount of protective gas - it has to be adjust-
ed according to the type of welding or according to
the size of gas hose. After finishing the welding gas
must flow sufficiently long to protect material and
tungsten electrode against oxidation.

N



Typical TIG welding errors and their impact on weld
quality:

The welding current is too

Low: unstable welding arc

High: Tungsten electrode tip breaks lead to turbulent
arcing.

Further, mistakes may be caused by poor welding torch
guidance and poor addition of additive material.

Warning about possible problems and their

remedy

The extension cord and welding cables are considered

the most common cause of the problem. If you have

any problems, follow these steps:

e Check the value of the supplied mains voltage.

e Make sure that the power cord is fully connected to
the power outlet and the main power switch.

e Make sure the fuses or the circuit breakers are OK.

If you are using the extension cable, check its length,
cross-section and connection.

Make sure the following parts are not defective:
¢ Main switch of the grid
* Power socket and main power switch

NOTE: Despite your required technical skills necessary
to repair the generator, we recommend contacting
trained personnel and our Technical Service Department
in case of damage.

Procedure for welder assembly and

disassembly

Proceed as follows:

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

e Unscrew the 2 screws holding the cover.

e Proceed the other way round to reassemble the
welder.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the following:
1. The order number of the part

2. The name of the part

3. The type of the machine or welding torch

4. Supply voltage and frequency from the rating plate
5. Serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs. code 30451 ventilator, for welding
machine 165, 1x230 V 50/60 Hz, serial number...
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VERWENDETE GRAFISCHE SYMBOLE

Einleitung
Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fiir lhr Vertrauen und
den Kauf unseres Produktes.

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

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften zu
lesen, die im beigefligten Dokument Allgemeine Besti-
mmungen aufgefihrt sind.

Fur eine optimale und langfristige Verwendung miissen
Sie die hier aufgefiihrten Anweisungen zur Verwendung
und Wartung befolgen. In Ihrem Interesse empfehlen
wir lhnen, unsere Serviceorganisation, die Uber die
entsprechende Ausristung und speziell geschultes Per-
sonal verfugt, mit Wartungs- und Reparaturarbeiten zu
beauftragen. Alle unsere Maschinen und Anlagen unter-
liegen einer langfristigen Entwicklung. Daher behalten
wir uns Anderungen wihrend der Produktion vor.

Beschreibung

LISTE DER ERSATZTEILE oo 33 165 und 190 sind professionelle SchweiBinverter, die
zum Schweien mit den Methoden MMA (umhiillte
GRAFISCHEN SYMBOLE Elektrode) und TIG mit dem Kontaktstart (SchweiRen
AUF DEM DATENSCHILD oveeeeee e 39 im Schutzgas mit einer nicht schmelzenden Elektrode)
bestimmt sind. Das heift, das sind Schweilstromversor-
ELEKTRISCHE SCHEMA ..o 40 gungen mit einer schragen Charakteristik. Die Inverter
wurden als tragbare Schweil3stromversorgungen gelost.
GARANTIESCHEIN ovvvveesssssivvnnressssssisnnssns 42 Die Maschinen sind mit einem Gurt zur einfachen Mani-
pulation und zum einfachen Tragen vorgesehen.
Die SchweiBinverter wurden mit Ausnutzung eines Ho-
chfrequenztransformators mit einem Ferritkern, mit
Transistoren aufgebaut und sind mit elektronischen
Funktionen HOTSTART (zur einfacheren Bogenentziin-
dung) und ANTISTICK ausgeristet. SchweiBinverter 165
und 190 sind vor allem fur die die Herstellung, Instand-
setzung oder fiir Montage bestimmt.
Tabelle 1
Technische Eigenschaften 165 190
Netzspannung 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Schweilstrombereich [A] 10-160 10-180
Leerlaufspannung [V] 88 88
Einschaltdauer 45 % [A] 160 180
Einschaltdauer 60 % [A] 120 150
Einschaltdauer 100 % [A] 95 110
Sicherung — trége [A] 16 20
Schutzart IP23S IP23S
Abmessungen [mm] 330x143x245 350x143x245
Gewicht [kg] 5,7 6,2
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Die Schweiffmaschinen sind im Einklang mit entspre-
chenden Normen und Verordnungen der Europdischen
Union und der Tschechischen Republik.

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweipmaschine ist in Hinsicht
auf einen sicheren und einwandfreien Maschinenbet-
rieb sorgfaltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Ein-
satz der Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen
Anweisungen von dem Anlagehersteller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit
eventuellen elektromagnetischen Problemen im Ma-
schinenbereich auseinandersetzen. Im Besonderen wird
empfohlen, die SchweiBmaschine nicht in der Nahe von:
¢ Signal-, Kontroll- und Telefonkabel,

e Fernseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeraten
e Computers oder Kontroll- und Messgeraten,

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

Netzanschluss

Vor dem AnschlieBen der Schweifmaschine an das
Versorgungsnetz kontrollieren, dass die Spannung und
die Frequenz am Maschinenschild denen des Versor-
gungsnetzes entsprechen und dass der Leitungsschalter
der SchweiBmaschine auf ,,0” ist. Das Schweifgerat nur
an Speisenetze anschlieBen, deren Nullleiter wirklich an
der Erde angeschlossen ist. Diese Anlage wurde fir eine
Nennspannung von 230 V 50/60 Hz geplant. Sie kann in
jedem Fall problemlos mit Spannungen von 220 V und
240 V 50/60 Hz arbeiten. Die Netzanschliisse missen
mit dem mit der Anlage mitgelieferten dreipoligen Kabel
erfolgen, darunter:

e Phasenleiter - L - schwarz, braun

o Mittelleiter - N — hellblau

e Schutzleiter - PE - griin-gelb

Das Speisekabel mit einem normierten Stecker (2p+1)
mit passender Stromfestigkeit verbinden und eine Ne-
tzsteckdose mit Absch-melzsicherung oder mit IS - Schal-
ter vorsehen, der Erdungsendverschluf soll mit dem
Endseil (GELB - GRUN) der Zuleitung verbundenwerden.

NOTE 1: Eventuelle Verlangerungen des Speisekabels
sollen einen passenden Durchmesser aufweisen, der
keinesfalls kleiner sein darf als der des serienmapig ge-
lieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekanntermafen instabilen
Stromspannung, wie sie von Motorgeneratoren erzeugt
wird, sollte das SchweiBgerat nicht an eine solche An-
lage angeschlossen werden.

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

Eine weitere Moglichkeit des Anschlusses wdre 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 fur Dreiphasenstrom 3x400/230 V TN-C-S
(TN-S). Im Falle eines Anschlusses an den Dreiphasen-
strom muss ein Stecker mit finf Kontaktstiften fir 32 A
verwendet werden. Der Fasenleiter - schwarz (braun)
wird in den Kontaktstiften an eine Klemme angeschlo-
ssen, die durch (L1, L2 oder L3) gekennzeichnet ist. Der
Nullleiter - blau wird in den Kontaktstiften 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
Dreifasensteckdose angeschlossen werden, die durch
einen Schutzschalter oder eine Sicherung fur maximal
25 A gesichert ist.

Tabelle 2

Schweimaschine 165 190
| Max 45 % [A] 160 180
Installierte Leistung [kVA] 5 8,1
Absicherung [A] 16 20
Netzkabel Querschnitt [mm?] 3x2,5 3x2,5
Massekabel Querschnitt [ mm? 16 25
Verlangerungskabel Querschnitt [mm?] 2,5 2,5
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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 berechtigte Personen mit einer elektrotech-
nischen Qualifikation durchgeftihrt werden.

In der Tabelle 2 sind die empfohlenen Stromfestig-
keitswerte der tragen Leitungssichrungen angegeben,
welche je nach dem hdochsten, von der Schweifma-
schine abgegebenen Nennstrom und je nach der Spei-
sungsnennspannung zu wahlen sind.

Bedienungselemente

BILD1A

Position 1 Hauptschalter. In der Stellung ,0“ ist die
SchweilRmaschine ausgeschaltet.

Position 2 Speisungszuleitungskabel.

Position 3 Herstellungsschild.

BILD1B
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Position 4  Einstellungspotentiometer fur Schweil-
-strom.

TERMOSTAT gelbes Signallicht. Wenn dieses
leuchtet, lduft die Funktion Abbrechen bei
der Ubererwirmung, weil das Arbeitszy-
kluslimit Uberschritten wurde. Warten Sie
ein paar Minuten, bis die Kontrolllampe
erlischt. Die Maschine schaltet automatisch
nach der Erléschung der Kontrolllampe ein.
VERSORGUNG griines Signallicht. Wenn
dieses Licht leuchtet, ist die SchweiBma-
schine eingeschaltet und zum SchweiBen
vorbereitet.

Umschalter der Methode MMA / TIG.
Position 8 Umschalter der Fernbedienung.

Position 9  Schnellkupplung Plus Pol.

Position 10 Konnektor der Fernbedienung.

Position 11 Schnellkupplung Minus Pol.

Position 5

Position 6

Position 7

Schweifzen mit der MMA Methode

Schalten Sie das Gerdt in den MMA-Modus um
(umbhdillte Elektrode). In Tabelle 3 sind die allgemeinen
Werte fur die Wahl der Elektrode in Abhdngigkeit von
ihrem Durchmesser und der Dicke des Grundmaterials
aufgefiihrt. Diese Daten sind nicht absolut aber nurin-
formativ. Folgen Sie zur genauen Auswahl den Anwei-
sungen des Herstellers der Elektroden. Der verwende-
te Strom hangt von der Position des SchweiRens und
des Verbindungstyps ab und erhéht sich entsprechend
der Dicke und den Abmessungen des Materials.

SchweiRkabelanschluss

Bei ausgeschaltetem Strom die SchweiRkabel mit den
Ausgangsklemmen (Pluspol - Minuspol) der SchweiB-
maschine verbinden und sie dabei an die SchweiRzange
und an die Erde nach der fiir die eingesetzte Elektrode
vorgesehenen Polung anschlieRen.

Den Anweisungen der Elektrodenhersteller nach sollen
die SchweilRkabel so kurz wie moglich, nah und am Bo-
den oder nicht weit von dem Boden gelegt werden.




Schweisstiick

Das SchweifStlick ist immer zu erden, um elektromagne-
tische Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten,
dass die Erdung dem Bediener und den Elektro-Appara-
ten keine Schaden anrichtet.

Im Falle von Erdung ist das Schweittick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Ldndern, wo das verbo-
ten ist, das SchweiBtlck mittels passender Kondensato-
ren den Nationalen Vorschriften gemaR erden.

Tabelle 3

Dicke des geschweifRten
Materials (mm)

Durchmesser der
Elektrode (mm)

Bild 4

— 1T
S5

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

1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabelle 4: Einstellen des SchweiRstroms fir einen bes-
timmten Elektrodendurchmesser

Durchmesser der

SchweilRstrom

Elektrode (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

Die ungefahre Angabe des Durchschnittsstroms, der
zum Schweiflen mit gewodhnlichen Stahlelektroden
verwendet wird, ist durch die folgende Formel gege-
ben: 1=50x (@e - 1)

| = die Intensitdt des SchweilRstroms

e = Elektrodendurchmesser

Beispiel flur eine Elektrode mit einem Durchmesser
von 4 mm:

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

SchweiBelektrodenhalterung:

Bild 3

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 5 sind die Materialvorbereitungswerte aufge-
fahrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Bild 4 ange-
geben fest.

Schweifzen mit der WIG Methode
Schweillinverter ermoglichen das WIG-SchweiRen mit
dem Kontaktstart. Die WIG Methode eignet sich be-
sonders zum Schweillen von Edelstahl. Schalten Sie die
Maschine in den WIG-Modus

AnschlieBen des Schweilbrenner und Kabel:
Verbinden Sie den Schweillbrenner mit dem Minuspol
und das Erdungskabel mit dem Pluspol - direkte Pola-
ritat.

Auswahl und Vorbereitung von Wolframelektrode:
Tabelle 6 zeigt die Werte des SchweilRstromes und der
Durchmesser der Wolframelektrode mit 2 % Thorium -
rote Markierung der Elektrode.

Tabelle 6
Durchmesser der SchweiBstrom
Elektrode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130- 240

Bereiten Sie die Wolframelektrode entsprechend den

Werten in Tabelle 7 und Bild 6 vor.
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Bild 6
Y
\/
Tabelle 7
a(°) Schweistrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90- 120 120 - 250

Schleifen der Wolframelektrode:

Die richtige Wahl der Wolframelektrode und deren
Vorbereitung  beeinflusst die Eigenschaften des
Schweilllichtbogens, die  Schweilgeometrie  und
die Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode muss
vorsichtig in Langsrichtung geschliffen werden, wie in
Bild 7 gezeigt. Bild 8 zeigt den Einfluss des Schleifens der
Elektrode auf ihre Lebensdauer.

Bild 7

Bild 8A - Feines und gleichmaRiges Schleifen der Elek-
trode in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stunden.
Bild 8B - Grobes und ungleichmaRiges Schleifen in Quer-
richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Parameter zum Vergleichen des Einflusses der
Schleifmethode zu der Elektroden sind gegeben durch:
HF Zindung el. Lichtbogen, Elektrode @ 3,2 mm,
SchweilRstrom 150 A und geschweiBtes Material - Rohr.

Schutzgas:

Fiir das WIG-SchweiBen ist es notwendig, Argon mit
einer Reinheit von 99,99 % zu verwenden. Ermitteln Sie
die Durchflussmenge gemaR Tabelle 8.

Tabelle 8
SchweiRstrom Durchmesser SchweiBdiise Gasdur-
) der Elektrode chfluss
(mm) n (%) @ (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
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Halten des SchweiBbrenners beim SchweiRen:

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

20-30°

i

Position S (PF) Bild 9

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 9 sind die Werte der Materialvorbereitung
aufgefiihrt. Die Abmessungen werden gemdaR Bild 10
festgelegt.

Bild 10
O =
i | s
d Ta _f
Tabelle 9
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 fiir das TIG-Schweil3en:

1. Sauberkeit. Der SchweiRbereich muss frei von Fett, Ol
und anderen Verunreinigungen sein. Beim SchweifRen
ist auch auf die Sauberkeit des Zusatzstoffes und der
sauberen Schweierhandschuhe zu achten.

2. Die Zugabe von Zusatzmaterial zur Vermeidung
von Oxidation muss immer am reienden Ende des
Zusatzmaterials unter dem Schutz des aus der Dise
ausstromenden Gases erfolgen.



3. Der Typ und der Durchmesser der Wolframelektroden
mussen entsprechend der GroBe des Stroms, der
Polaritat, der Art des Grundmaterials und der
Schutzgaszusammensetzung ausgewahlt werden.

4. Schleifen von Wolframelektroden. Die Spitze der
Elektrodenspitze sollte in Lédngsrichtung sein. Je
kleiner die Oberflachenrauhigkeit der Spitze ist, desto
ruhiger brennt der Lichtbogen und desto langer ist die
Lebensdauer der Elektrode.

5. Die Menge des Schutzgases muss an die Methode
des SchweiBens bzw GroRe der Gasdiise angepasst
werden. Am Ende des Schweifens muss das Gas
ausreichend lange flieBen, um das Material und die
Wolframelektrode vor Oxidation zu schitzen.

Typische Fehler des TIG-SchweiBens und deren
Einfluss auf die SchweiRqualitat:

Der Schweif3strom ist zu

Niedrig: instabiler Lichtbogen

Hoch: Verletzungen der Elektrodenspitzen
der Wolframelektrode fiihren zu turbulenten
Lichtbogen Zuséatzlich kénnen Fehler durch schlechte
SchweiBbrennerfiihrung und schlechte Zugabe von
Zusatzmaterial verursacht werden.

Warnung vor mdéglichen Problemen

und deren Beseitung

Versorgungsverlangerungskabel und  Schweilkabel

sind die haufigsten Ursachen von Problemen.

Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, gehen Sie

folgendermalen vor:

o Uberpriifen Sie den
Netzspannung.

o Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel vollstéandig an die
Steckdose und den Hauptschalter angeschlossen ist.

e Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen oder der
Schutzsgerat in Ordnung sind.

Wert der gelieferten

Wenn Sie das Verlangerungskabel verwenden,
Uberprifen Sie die Ldnge, den Querschnitt und die
Verbindung.

Stellen Sie sicher, dass die folgenden Teile nicht defekt
sind:

¢ Hauptschalter des Netzes

e Steckdose und Hauptschalter

ANMERKUNG: Trotz Ihre fur die Reparatur des
Generators erforderlichen technischen Fahigkeiten,
empfehlen wir lhnen, im Schadensfall geschultes
Personal und unseren technischen Kundendienst /
Serviceabteilung zu kontaktieren.

Zusammenbau und Zerlegen des

SchweiBgerdts

Folgendermafen vorgehen:

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

¢ Die 2 Schrauben l6sen, die den Griff befestigen.

Zum Zusammenbau des Schweifgerats in umgekehrter

Reihenfolge vorgehen.

Ersatzteilebestellung

Fir die Problemlosebestellung der Ersatzteilen geben

Sie an:

e Bestellnummer des Teiles:

e Bennenung

e Maschinentyp

e Speisespannung und Frequenz angegebene auf dem
Produktionsschild

e Herstellungsnummer der Maschine

BEISPIEL: 1 Stk Bestell. Nr. 30451 Ventilator SUNON fir

Maschine 165, 1x230V 50/60 Hz, Herstellungsnummer...

DE | 25



POLSKI

SPIS TRESCI

WSTEP oo e 26
OPIS s 26
DANE TECHNICZNE ...oovviiiiiiiiiieeeeeeeeeeeecciiiiiineeees 26
INSTALACIA ... 27
PODtACZENIE DO SIECI ZASILAJACE) ........cc..e. 27
STEROWNIKI «eeiiiiiiiiiiieieeeee e 28
SPAWANIE METODA MMA/TIG ..coevivevereieneenens 28
OSTRZEZEI}IIA DOT. MOZLIWYCH

PROBLEMOW | ICH USUWANIE ...ccocoiiiiiiiiieeee 31
METODA DEMONTOWANIA

| ZAMONTOWANIA OBUDOW BOCZNYCH ........... 31
ZAMOWIENIE CZESCI ZAMIENNYCH ...oovvvverrneen 31

ZASTOSOWANE SYMBOLE GRAFICZNE ...

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 instrukgji.

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

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

CZESCI ZAMIENNE ..o 33 Opis
SYMBOLE GRAFICZNE NA TABLICZCE Malsz.yny 165 a 190 sa t(cj) profesjon.alne i?\A:jertqr\’/VIs.'&aL;
walnicze przeznaczone do spawania metodami
PRODUKCYINES covsvvssvvvssirssssssssssnn 39 (elektrodami otulonymi) i TIG ze startem dotykowym
SCHEMAT ELEKTROTECHNICZNY ..o 40  (spawanie w atmosferze ochronnej nietopliwg elek-
trodg). Czyli sa to zrédta pradu spawalniczego z charak-
KARTA GWARANCYINA ..o 42 terystykg stroma. Inwertory s rozwigzane jako prze-
nosne zrodta pradu spawalniczego. Maszyny posiadajg
popreg dla fatwego manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory spawalnicze sg skonstruowane ze zastosowa-
niem transformatora wysokich czestotliwosci z rdzeniem
ferrytowym, tranzystorami i s3 wyposazone w funkcje
elektroniczne HOT START (utatwia zapton elektrody po-
przez dostarczenie wiekszego pradu spawania przy kaz-
dym zajarzeniu tuku) i ANTI STICK (,,przeciwzwarciowa”
ograniczenie pradu zwarcia zapobiegajace przyklejeniu
Tabelka 1
Dane techniczne 165 190
Napiecie poczgtkowe 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Zakres pradu spawalniczego [A] 10-160 10-180
Napiecie biegu jatowego [V] 88 88
Cykl spawania 45 % [A] 160 180
Cykl spawania 60 % [A] 120 150
Cykl spawania 100 % [A] 95 110
Bezpiecznik [A] 16 20
Stopien ochrony IP 23S IP 23S
Wymiary zewnetrzne [mm] 330x143x245 350x143x245
Masa [kg] 5,7 6,2
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elektrody przy zajarzeniu tuku i rozzarzeniu jej w razie
przyklejenia).

Maszyny 165 a 190 sg przeznaczone przede wszystkim
do produkcji, prac remontowych, montazowych lub do
warsztatu domowego.

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

Instalacja
Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ starannie pr-
zemyslane, aby zapewni¢ bezpieczng i pod kazdym wz-
gledem odpowiednig eksploatacje. Uzytkownik jest od-
powiedzialny za instalacje i uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami producenta podanymi w niniejszej Instruk-
cji Obstugi. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
szkody powstate na skutek nieodpowiedniego uzywania
maszyny. Maszyny nalezy bezwzglednie chroni¢ przed
wilgocia i deszczem, uszkodzeniami mechanicznymi, pr-
zeciggiem i ewentualng wentylacjg sasiednich maszyn,
nadmiernym przecigzaniem i obchodzeniem sie w spo-
séb bardzo trywialny. Przed zainstalowaniem systemu
uzytkownik winien przemysle¢ mozliwe problemy elek-
tromagnetyczne w miejscu pracy, szczegélnie zalecamy
Panstwu, aby unika¢ zainstalowania zestawu spawalnic-
zego w poblizu:
e przewoddw sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefo-
nicznych
e przekaznikéw i odbiornikdw radiowych i telewizyj-
nych
e komputerdw, urzgdzen kontrolnych i pomiarowych
e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych.
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niestys-
zacych lub podobnymi urzadzeniami musza 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 muszg by¢ umieszczone w
takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowac
przez nie.

Podiqczenie do sieci zasilajqcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy
upewnic sie, ze warto$¢ napiecia i czestotliwo$¢ zasilania
w sieci odpowiada napieciu podanemu na tabliczce ur-
zadzenia i ze wytacznik gtéwny jest w pozycji ,0”

W celu podtaczenia do sieci elektrycznej prosze uzyé wy-
tacznie oryginalng wtyczke maszyn.

Sposob wymiany wtyczki - do podtaczenia urzgdzenia do
sieci elektrycznej potrzebne sg 3 przewody przewodza-
ce:

e przewdd fazowy - L - czarny , brazowy

e przewdd gtowny - N - jasnoniebieski

e przewdd uziemienia - PE - zielono zbtty

Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke (2p+e) o odpowied-
niej wartosci obcigzeniowej do kabla przewodowego.
Gniazdko elektryczne powinno by¢ zabezpieczone
bezpiecznikami lub automatycznym wytacznikiem za-
bezpieczajagcym. Obwdd uziemiajacy zrédto musi byé
potaczony z przewodem uziemiajacym (przewdd zétto-
zielony).

Tabela 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpieczenia do-
ptywu wejsciowego przy max. nominalnym obcigzeniu
maszyny.

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodowego
musi mie¢ odpowiedni przekrdj przewodu i zasadniczo
nie moze by¢ z mniejszg $rednica, anizeli oryginalny pr-
zewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

UWAGA: Podczas uzywania tej maszyny na wyzsze prady
spawalne, moze odbidr maszyny z sieci przekracza¢ war-
tos¢ 16 A. W takim razie powinno sie wymienic¢ wtyczke
przewodowa za wtyczke przemystowa, ktéra odpowi-
ada zabezpieczeniu 20 A! Temu zabezpieczeniu musi
jednoczesnie odpowiada¢ wykonanie i zabez-pieczenie
rozprowadzenia elektrycznego. Dalszymi sposobami pr-
zytaczenia sg wykonanie statego przytgczenia do samod-
zielnego przewodu (taki przewdd musi byé zabezpiec-
zony bezpiecznikiem wielokrotnym lub bezpiecznikiem
maks. 25 A) lub przytgczenie maszyny do sieci tréjfazo-
wej 3x 400/230 V TN-C-S (TN-S). W przypadku przytacze-
nia do sieci tréjfazowej powinno sie uzy¢ pieciokotkowej
wtyczki 32 A. Przewdd fazowy - czarny (brunatny) przy-
taczy¢ we wtyczce do jednego z zaciskdw oznaczonych
(L1, L2 lub L3). Zerowy przewodnik - niebieski, przytaczy¢
we wtyczce do zacisku oznaczonego (N) i zielonozotty
przewdd ochronny przytaczy¢ do zacisku oznaczonego
(Pe). W ten sposdb poprawiony kabel wstepny maszyny
mozna przytgczy¢ do wtyczki tréjfazowej, ktéra musi by¢
zabezpieczona bezpiecznikiem wielokrotnym lub bez-
piecznikiem maks. 25 A.

Tabela 2

Typ 165 190
| Max 45% [A] 160 180
Zainstalowana moc [kVA] 5 8,1
Zabezpieczenie doptywu [A] 16 20
Kabel zasilajgcy - przekroj [mm?] 3x2,5 3x2,5
Kabel naziemny - przekréj [ mm? 16 25
Kabel przedtuzajace - przekroj [mm?] 2,5 2,5
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UWAGA! Nie $mie doj$¢ do przytaczania maszyny do na-
piecia zjednoczeniowego tzn. napiecia pomiedzy dwo-
ma fazami! W takim razie zagraza uszkodzenie maszyny.
Takie poprawki moze wykonywac tylko osoba upowazni-
ona, z kwalifikacjg elektrotechniczna.

Sterowniki

OBRAZEK 1A

Pozycjal Wytgcznik gtéwny. W pozycji ,,0“ spawarka
jest wytaczona.

Pozycja 2 Zasilajgcy kabel przewodowy.

Pozycja 3 Tabliczka znamionowa.

OBRAZEK 1B

Pozycja 4
Pozycja 5

Potencjiometr ustawienia natezenia pradu.
Zielona lamka kontrolna. Jesli lamka koloru
zielonego $wieci - oznac-za to Zze maszyna
jest wigczona i gotowa do pracy.
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Pozycja 6 Lampka kontrolna termostatu ma kolor z6t-
ty. Jesli jest zapalona oznacza to ze system
kontrolujacy temperature maszyny wykryt
przegrzanie i uniemozliwi dalszg prace spaw-
arki. Poniewaz limit zostat. Nalezy odczekac
kilka minut zanim ponownie rozpoczniemy
prace z spawarka. Urzadzenie automaty-
cznie wyfgczy lamke kontrolng jesli maszyna
bedzie gotowa do pracy.

Przetacznik metody MMA/TIG.

Pozycja 8 Przetgcznik zdalnego sterowania.

Pozycja9 Szybkoztgczka biegun dodatni.

Pozycja 10 Konektor zdalnego sterowania.

Pozycja 11 Szybkoztaczka biegun ujemny.

Pozycja 7

Spawanie metodg MMA

Przetacz urzadzenie do metody MMA - elektroda otu-
lona. Tabela 3 podaje ogdlne wartosci doboru elekt-
rody, w zaleznosci od jej srednicy i grubosci materiatu
spawanego. Dane te nie sg bezwzgledne i maja jedynie
charakter informacyjny. Aby dokona¢ doktadnego wybo-
ru, postepuj zgodnie z instrukcjami dostarczonymi przez
producenta elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i typu ztacza i rosnie w zaleznosci od grubosci i
wymiaréw czesci.

Podtaczenie przewodow spawalniczych

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

Obrazek 2

Czesc¢ spawana

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢ zawsze potac-
zony z ziemig, aby zredukowac promieniowanie elektro-
magnetyczne. Nalezy zwracac szczegdlng uwage, aby
uziemienie nie zwiekszato niebezpieczeristwa obrazenia
lub uszkodzenia innego urzadzenia elektrycznego.



Tabela 3

Grubos$¢ materiatu

Srednica elektrody

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

Tabela 4: Ustawienie pradu spawania dla danej sred-

nicy elektrody

Srednica elektrody

Prad spawania

(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

Przyblizone wskazanie $redniego pradu uzywanego
do spawania zwyktych stalowych elektrod podano w

ponizszym wzorze:
1=50x (Pe—1)

Gdzie: | = natezenie pradu spawania

@e = érednica elektrody

Przyktad dla elektrody o Srednicy 4 mm:

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

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 3

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 5 podaje wartosci dla przygotowania materia-
tu. Okresl wymiary, jak pokazano na obrazku 4.

Obrazek 4

Tabela 5
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-15 0-2 60

Spawanie metodq TIG

Inwertory spawalnicze umozliwiajg spawanie TIG z do-
tykowym zajarzeniem tuku. Metoda TIG jest szczegdlnie
skuteczna do spawania stali nierdzewnej. Przetgcz ur-
zadzenie na metode TIG.

Podtaczanie uchwytu spawalniczego i masy:
Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do bieguna ujemnego
(-), a przewdd masowy do bieguna dodatniego (+).

Obrazek 5

Dobdr i przygotowanie elektrod wolframowych:
Tabela 6 pokazuje prady spawania i wartosci srednicy
dla elektrody wolframowej fioletowej (purpurowej).

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

Wolframowa elektrode przygotuj wg wartosci w tabeli
7 i obrazka 6.

Obrazek 6

b >
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Tabela 7

a(°) Prad spawania (A)

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

Ostrzenie elektrody wolframowej:

Wybor elektrody wolframowej i jej przygotowanie
wptynie na wiasciwosci tuku spawalniczego, geometrie
spoiny i zywotno$¢ elektrody. Elektroda musi byc
delikatnie oszlifowana w kierunku wzdtuznym, jak
pokazano na obrazku 7, obrazek 8 pokazuje wptyw
ostrzenia elektrody na jej zywotnosc.

Obrazek 7 Obrazek 8
ll)
A B
Obrazek 8A - doktadne i réwnomierne ostrzenie

elektrody w kierunku podtuznym - zywotnos¢ do 17
godzin

Obrazek 8B - chropowate i nieréwnomierne szlifowanie
w kierunku poprzecznym - zywotnosé 5 godzin

Parametry do  poréwnania  wplywu  metody
ostrzenia elektrod podano za pomoca: HF zajarzenia
tuku, elektroda @ 3,2 mm, prad spawania 150 A
i spawany materiaf rury.

Gaz ochronny:
Do spawania TIG konieczne jest uzycie argonu o czystosci
99,99 %. Okresl ilos¢ przeptywu zgodnie z tabelg 8.

Tabela 8
Prad Srednica Dysza gazowa Przeptyw
spawania elektrody ) gazu
(A) (mm) n(°) Srednica (mm)  (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240| 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Trzymanie palnika podczas spawania:

90°

4
a.37,
OO -ty

Pozycja W (PA) Pozycja H (PB)
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20-30°

)

Pozycja S (PF) Obrazek 9

Przygotowanie materiatu bazowego:

Tabela 9 zawiera wartosci przygotowania materiatu.
Wymiary okresla sie zgodnie z obrazkiem 10.

Obrazek 10
'
i | s
d ta _f
Tabela 9
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

Podstawowe zasady spawania metoda TIG:

1. Czystos¢. Miejsce spawania musi by¢ wolne od
ttuszczu, oleju i innych zanieczyszczen. Podczas
spawania nalezy réwniez zadbac o czysto$¢ materiatu
dodatkowego i czystych rekawic spawacza.

2. Dodanie materiatu dodatkowego w celu unikniecia
utleniania  musi  by¢  topniejacym  koricem
materiatu dodatkowego zawsze pod ochrong gazu
wyptywajgcego z dyszy.

3. Rodzaj i S$rednice elektrod wolframowych nalezy
dobiera¢ odpowiednio do wielkosci pradu, polaryzacji,
rodzaju materiatu podstawowego i sktadu gazu
ostonowego.

4. Ostrzenie elektrod wolframowych. Ostrzenie korcowki
elektrody powinno by¢ w kierunku podtuznym. Im
mniejsza chropowatos¢ powierzchni koricowki, tym
bardziej tuk i dtuzszy czas zycia elektrody.



5. llos¢ gazu ochronnego musi byé dostosowana
do rodzaju spawania, wielko$¢ dyszy gazowej.
Po zakonczeniu spawania gaz musi przeptyngc
wystarczajaco dtugo, aby chroni¢ materiat i elektrode
wolframowg przed utlenieniem.

Typowe btedy spawalnicze TIG i ich wplyw na jakos$c
spoiny:

Prad spawania jest zbyt:

Niski: niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki: Rozerwanie koricowki elektrody wolframowej
prowadzi do niestabilnego tuku spawalniczego.
Dodatkowo btedy moga by¢ spowodowane ztym
prowadzeniem uchwytu spawalniczego i ztym
podawaniem materiatu dodatkowego.

Ostrzezenie o mozliwych problemach i ich

usuwanie

Przewdd przedtuzajacy i przewody spawalnicze s3

uwazane za najczestsza przyczyne problemaéw. Jesli masz

jakiekolwiek problemy, wykonaj nastepujace kroki:

e Sprawd?z wartos¢ dostarczonego napiecia sieciowego.

e Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest catkowicie
podfagczony do gniazda zasilania i gtdwnego
przetacznika zasilania.

e Upewnij sie, ze bezpieczniki lub wytacznik sg w
porzadku.

Jesli uzywasz przedtuzacza, sprawdz jego dtugosc,
przekréj i potaczenie.

Upewnij sie, ze nastepujace czesci nie sg wadliwe:

o Sieciowy wytgcznik gtéwny

e Gniazdo zasilania i gtéwny wytgcznik urzadzenia
UWAGA: Pomimo wymaganych umiejetnosci
technicznych niezbednych do naprawy urzadzenia,
zalecamy skontaktowanie sie z  przeszkolonym
personelem i naszym Dziatem Obstugi Technicznej w
przypadku uszkodzenia.

Metoda demontowania i zamontowania

obudéw bocznych

Prosze postepowac nastepujgco:

e Odkreci¢ 2 srubki na gérze obudowy i zdjgc¢ je.

e W przypadku sktadania maszyny prosze postepowac
w odwrotny sposob.

Zamoéwienie czesci zamiennych

W celu bezproblemowego zamdwienia czesci zam-

iennych zawsze nalezy podac:

e Numer zamdwieniowy czesci

¢ Nazwa czesci

e Rodzaj maszyny

¢ Napiecie zasilajgce i czestotliwosé podang na tablicz-
ce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1 sztuka nr zam. 30451 wentylator SUNON

dla maszyny 165, 1x 230 V 50/60 Hz, numer produkcyj-

ny...
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Pouzité grafické symboly / Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole / Zastosowane symbole graficzne

0 L
1 —
1 2 3 4
-+ @V
5 6 7 8
9 10 1" — 12
Popis / CZ Opis / SK Description / ENG

1 Hlavni vypina¢ Hlavny vypina¢ Maine switch
2 Uzemnéni Uzemnenie Grounding
3 Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany Yellow signal light for overheat cut off
4 Nebezpeci, vysoké napéti Nebezpecenstvo, vysoké napatie Danger! High voltage
5 Minus pdl Minus pdl na svorke Negative pole snap
6 Plus pol Plus pdl na svorke Positive pole snap
7 Ochrana zemnénim Ochrana zemneniem Grounding protection
8 Napéti Zvaracie napatie Volts
9 Proud Zvaraci prud Amperes
10 Navod Névod Manual
11 Likvidace pouZitého zafizeni Likvidacia poufZit. zariadenie Disposal of used machinery
12 Pozor nebezpedi Pozor nebezpedenstvo Caution danger
1 Hauptschalter Wytacznik gtéwny
2 Erdung Uziemienie
3 Signallampe Warmeschutz Lampka kontrolna ochrony cieplnej
4 Warnung Risikounfall durch el. strom Ostrzezenie - ryzyko porazenia pragdem elektrycznym
5 Minuspol auf der Klemme Biegun ujemny na listwie
6 Pluspol auf der Klemme Biegun dodatni na listwie
7 Erdungsschutz Ochrona uziemieniem
8 Schweifspannung Napiecie spawalnicze
9 SchweiRstrom Prad spawalniczy
10 Lernen Sie die Bedienanweisung kennen Prosze zapoznac sie z Instrukcja Obstugi
11 Entsorgung der benutzten Einrichtung Utylizacja zuzytego urzadzenia
12 Vorsicht Gefahr Uwaga niebezpieczerstwo




Seznam ndhradnich dili / Zoznam ndhradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne
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165
Celo zadni
Set zadniho cela (165)
Ventilator
Vyvodka kabelova
Mdstek vstupni
Plosny spoj AEK 801-004
Vyztuha
Plo3ny spoj AEK 803-003
Set vystupniho usmérnovace (165)
Termostat
Celo predni
Set predniho cela (165)
Dno plastové
Knoflik pr. 19,5
Konektor 3kol.zédsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor
Set ochranného obvodu
Set N-MOSFET (165)
Set filtra¢nich kondenzatora (165)
Vypinac hlavni
Kabel pfivodni
Kryt plechovy
Samolepka bocni 165
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set Fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistor(

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

10368
30913
10552
10553

190
Celo zadni
Set zadniho cela (190)
Ventilator
Vyvodka kabelova
Mdstek vstupni
Plosny spoj AEK 801-004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-004
Set vystupniho usmérnovace (190)
Termostat
Celo predni
Set predniho cela (190)
Dno plastové
Knoflik pr. 19,5
Konektor 3kol. zasuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator méici
Transformator pomocny
Varistor
Set ochranného obvodu
Set IGBT (190)

Set filtranich kondenzatora (190)
Vypinac hlavni
Kabel pfivodni
Kryt plechovy

Samolepka bocni 190
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistord

Obj. &
10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449

10368
30914
10552
10553
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Zadné plastové Celo

Set zadného cela (165)
Ventildtor
Vyvodka kablova
Mostik vstupni
PCB AEK 801-004
Vystuha
PCB AEK 803-003
Set vystupného usmernovace (165)
Termostat
Predné plastové Celo
Set predného cela (165)
Dno plastové
Gombik pr. 19,5
Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TImivka
Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor
Set ochranného obvodu
Set N-MOSFET (165)
Set filtraénych kondenzatoru (165)
Hlavny vypinac
Napajaci kabel
Kryt plechovy
Samolepka bocni 165
PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set riadiaca elektroniky

Set budeni vykonovych tranzistoru

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

10368
30913
10552
10553

Zadné plastové celo
Set zadného cela (190)
Ventildtor
Vyvodka kéblova
Mostik vstupni
PCB AEK 801-004
Vystuha
PCB AEK 803-004
Set vystupného usmerriovace (190)
Termostat
Predné plastové celo
Set predného cela (190)
Dno plastové
Gombik pr. 19,5
Konektor 3kol. zasuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
TIimivka
Transformator hlavni
Prepoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator meraci
Transformator pomocné
Varistor
Set ochranného obvodu
Set IGBT (190)

Set filtracnych kondenzéatoru (190)
Hlavny vypinac
Napajaci kabel
Kryt plechovy
Samolepka bo¢ni 190
PCB AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set riadiaca elektroniky

Set budeni vykonovych tranzistoru

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

10368
30914
10552
10553
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165
Rear panel
Rear panel set (165)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-003
Output rectifier set (165)
Thermostat
Front panel
Front panel set (165)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote control
Front panel sticker
Quick connection core
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer
Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
N-MOSFET set (165)
Filter capacitors set (165)
Main switch
Mains cable 3x 2.5
Metal cover
Side sticker 165
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set

Exciting set

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

10368
30913
10552
10553

190
Rear panel
Rear panel set (190)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-004
Output rectifier set (190)
Thermostat
Front panel
Front panel set (190)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote control
Front panel sticker
Quick connection core
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer
Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
IGBT set (190)
Filter capacitors set (190)
Main switch
Mains cable 3x 2.5
Metal cover
Side sticker 190
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set

Exciting set

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

10368
30914
10552
10553
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165
Hintere Stirn
Set hintere Stern (165)
Lufter
Ausflihrungsdose kabeln
Eingangsbriicke
Blechabdeckung AEK 801-004
Versteifung
Blechabdeckung AEK 803-003
Set Ausgansgleichrichter (165)
Thermostat
Vordere Stirn
Set vordere Stirn (165)
Boden
Knopf 19,5
Konnektor 3 Pin Schublade
Vordere Selbstklebefolie
Schnellkupplung komplett
Drossel
Haupttransformator
Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Transformator
MeRtransformator
Transformator -hilfst
Varistor
Set Leistungs-transistorenerregung
Set N-MOSFET (165)
Satz von Filterkonden-satoren (165)
Hauptschalter
Zufihrungskabel
Seitenselbstklebefolie
Aufkleber - lateral 165
Blechabdeckung AEK 802-004
Aufkleber Leistung 165
Set Schutzkreis

Flachverbindung

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

10368
30913
10552
10553

190
Hintere Stirn
Set hintere Stern (190)
Lifter
Ausflihrungsdose kabeln
Eingangsbriicke
Blechabdeckung AEK 801-004
Versteifung
Blechabdeckung AEK 803-004
Set Ausgansgleichrichter (190)
Thermostat
Vordere Stirn
Set vordere Stirn (190)
Boden
Knopf 19,5
Konnektor 3 Pin Schublade
Vordere Selbstklebefolie
Schnellkupplung komplett
Drossel
Haupttransformator
Verbindung 10 Pin
Flacheverbindung - hotstart
Transformator
MeRtransformator
Transformator -hilfst
Varistor
Set Leistungs-transistorenerregung
Set IGBT (190)

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

Flachverbindung

Nr.

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

10368
30914
10552
10553
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165
Tylne czoto
Zestaw tylnego czota
Wentylator
Przepust kablowy
Mostek wejsciowy
Pofaczenie drukowane AEK 801-004
Umocnienie
Potaczenie drukowane AEK 803-003
Zestaw prostownika wyjsciowego
Termostat
Czoto frontowe
Zestaw czota frontowego
Dno plast.
Przycisk @ 19,5
Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Frontowa naklejka samoprzylepna
Szybkoztgczka komplet
Dtawik
Transformator gtéwny
Ztacze 10-pinowe
Potaczenie drukowane hotstart
Transformator
Transformator pomiarowy
Transformator pomocniczy
Varistor
Zestaw ukfadu ochronnego
Set N-MOSFET (165)
Zestaw kondensatorow filtracyjnych denzatort
Wytacznik gtéwny
Kabel doprowadzajacy
Obudowa blaszana
Boczna naklejka samoprzylepna 165
Potaczenie drukowane AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna mocy
Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystorow

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

10368
30913
10552
10553

190
Tylne czoto
Zestaw tylnego czota
Wentylator
Przepust kablowy
Mostek wejsciowy
Potaczenie drukowane AEK 801-004
Umocnienie
Potaczenie drukowane AEK 803-004
Zestaw prostownika wyjsciowego
Termostat
Czoto frontowe
Zestaw czota frontowego
Dno plast.
Przycisk @ 19,5
Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Frontowa naklejka samoprzylepna
Szybkoztgczka komplet
Dtawik
Transformator gtéwny
Ztacze 10-pinowe
Potaczenie drukowane hotstart
Transformator
Transformator pomiarowy
Transform. pomocniczy
Varistor
Zestaw uktadu ochron.
Set IGBT (190)
Zestaw kondensatorow filtracyjnych denzator(
Wytacznik gtéwny
Kabel doprowadzajacy
Obudowa blaszana
Boczna naklejka samoprzylepna 190
Potaczenie drukowane AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna mocy
Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystoréow

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

10368
30914
10552
10553
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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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Popis / CZ
Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje
Svarovaci stroj
Zdroj se strmou charakteristikou
Svarovaci metoda
Napéti na prazdno
Rozsah svarovaciho proudu a napéti
ZatéZovatele
Proud pri zatizeni
Napéti pri zatizeni
Kryti
Vstupni proud
Instalovany vykon
Vyrobni ¢islo
Normy
Trida izolace

Opis / SK

Nézov a adresa vyrobcu
Typ zdroja
Zvaraci zdroj
Zdroj so strmou charakteristikou
Zvéracie metoda
Napétie naprazdno
Rozsah zvaracieho pridu a napatie
ZataZovatele
Prud pri zatazeni
Napétie pri zatazeni
Krytie
Vstupny prad
Instalovany vykon
Vyrobné ¢islo
Normy
Trieda izolacie

Description / ENG
Name and address of manufacturer
Name of the machine

Description of the machine
Welding characteristic
Welding method
Secondary no-load voltage
Min/max current
Duty cycle
Nominal welding current
Nominal load voltage
Degree of protection
Primary supply current
Value of rated supply current
Serial number
Standards
Insulation class

©W 0NV A WN R

e < =
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Name und Anschrift
Maschinentyp
Schweimaschine
Anlagen elektrodenschweilen
Schweimethode
Sekundar Leerlaufspannung
Min/Max SchweiRstrom
Aussetzungsverhaltnis
Ampere Aussetzungsverhaltnis
Volt Aussetzungsverhaltnis
Gehause Schutzgrad
Hochstwert
Anlage Elektrodenschweissen
Seriennummer
Referenznormen

Aussetzungsverhaltnis

Beschreibung / DE Opis / PL

Nazwisko i adres
Rodzaj maszyny
Spawarka
Charakterystyka maszyny
Metoda spawania
Napiecie biegu jatowego
min/max natezenie
tryb cykliczny
nominalny prad spawania
Napiecie przy obcigzeniu
Stopien ochrony
Prad poczatkowy
Wydajnos¢ maszyny
Numer produkcyjny

Normy

Klasa izolacji
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma

Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny

Hl EELD
)

Ay

ol IIH

SETULLIN

minad

=

P_;

5

=

%

2 T TI
— L

B

=5

E\

=

M Ventildtor / Ventilator / Ventilator
O Odrusovac / Suppressor / Entstorer
Q Hlavni vypinac / Main kontrol switch / Hauptschalter
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitétszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

N&zov a typ vyrobku / Type
Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

[ ] 165 [ ] 190 []
[ ] KITin [ ] TIGER

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 production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zdrucni list / Zaruény list / Wa

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

rranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

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

des Verkdufers

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

Repair note / Eintrag tiber durchgefiihrten Serviceeingriff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Zapis o wykonaniu i
Datum provedeni opravy
Détum prevzatia z opravy
Date of repair
Datum Durchfihrung
der Reparatur
Data wykonania naprawy

terwencji serwisowej

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrift 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 modification.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.
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