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Tabulka €. 1

Technicka data 1500 HF
Vstupni napéti 50 Hz 1x230V
Rozsah svareciho proudu 10-150 A
Napéti na prazdno 88V
ZatéZovatel 30% (45%*) 150 A
Zatézovatel 60% 120 A
Zatézovatel 100% 95 A
Jisténi - pomalé 16 A
Kryti IP23S
Rozméry DxSxV

Hmotnost 6,6 kg

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

Pfed uvedenim do provozu si pro-
A m sim dukladné prectéte vsechny po-

kyny uvedené v tomto navodu.

Pro nejoptimdlnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite
prisné dodrZovat instrukce pro poufZiti a udrzbu zde
uvedené. Ve VaSem zdjmu Vam doporucujeme,
abyste udrzbu a pfipadné opravy svéfili nasi servisni
organizaci, nebot ma dostupné pfislusné vybaveni a
specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a
zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Pro-
to si vyhrazujeme prévo upravit jejich vyrobu a vy-
baveni.

Popis

Stroje 1500 HF aZ 1900 HF jsou profesiondlni svafo-
vaci invertory urcené pro svarovani metodami MMA
(obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym a bezdo-
tykovym HF startem (svarovani v ochranné atmosfé-
fe netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafo-
vaciho proudu se strmou charakteristikou. Invertory
jsou tfeseny jako prenosné zdroje svafovaciho prou-
du. Stroje jsou opatfeny popruhem pro snadnou
manipulaci a snadné noseni.

Svarovaci invertory jsou zkonstruovany s vyuZitim
vysokofrekvenéniho transformétoru s feritovym ja-
drem, transistory a digitalnim fizenim.

Pro metodu jsou MMA vybaveny elektronickymi
funkcemi HOT START - nastavitelné v rozmezi 0 az
0,5 sec. (pro snadnéjsi zapaleni oblouku), ANTI STICK
(sniZuje pravdépodobnost prilepeni elektrody, pri
zkratu svarovaci elektrody - pfilepeni, automaticky
klesne proud na hodnotu 10 A) a ARC FORCE zabez-

1700 HF 1900 HF
1x230V 1x230V
10-170 A 10-180 A
88V 88V
170 A 180 A*
120 A 150 A
95 A 110A
16 A 20A
IP 23S IP 23S

390x143x245 mm
6,7 kg 7,1kg




pecuje automatické nastaveni dynamiky el. oblouku.
Pro metodu TIG jsou vybaveny HF bezkontaktnim
zapalovénim a digitalnim fizenim viech parametra.
Stroje jsou predevsim uréeny do vyroby, udrzby ¢i na
montaze. Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislus-
nymi normami a nafizenimi Evropské Unie
a Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technickd data stroju jsou shrnuta v tabulce
1.

e

Omezeni pouiiti
(EN 60974-1)

Pouziti svarecky je typicky prerusované, kdy se vyu-
Zivd nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a
doby klidu pro umisténi svafovanych ¢&asti, pfiprav-
nych operaci apod. Tyto svafovaci invertory jsou
konstruovany zcela bezpecné k zatéZzovani max. 150,
170 resp. 180 A nominalniho proudu po dobu prace
30%, resp. 45% z celkové doby uziti. Smérnice uvadi
dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 45% pracov-
ni cyklus zatéZovani se povazuji 4,5 minuty z deseti
minutového casového Useku. Jestlize je povoleny
pracovni cyklus prekrocen, bude v dlsledku nebez-
pecného prehfati prerusen termostatem, vzajmu
ochrany komponentd svarecky. Toto je indikovano
rozsvicenim ,,Err” na displeji (poz. 9 obr. 2). Po néko-
lika minutdch, kdy dojde k opétovnému ochlazeni
zdroje a napis zhasne, je stroj pfipraven pro opétov-

Bezpecnostni pokyny
Svafovaci invertory musi byt pouZivany
vyhradné pro svafovdni a ne pro jiné ne-

né pouziti. Stroje jsou konstruovany v souladu
s ochrannou urovni IP 23 S.

odpovidajici pouziti. V Zadném pripadé

nesmi byt stroj pouZit pro rozmrazovani

trubek. Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstra-
nénymi kryty. Odstranénim krytd se snizuje u¢innost
chlazeni a mizZe dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto pfipadé neprejima odpovédnost za vzniklou
Skodu a nelze z tohoto divodu také uplatnit narok
na zaruéni opravu. Jejich obsluha je povolena pouze
vyskolenym a zkusenym osobam. Operator musi do-
driovat normy CEl 26-9-CENELEC 4D407, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskera bezped-

nostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa jeho bez-
pecnost a bezpecnost treti strany.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNI POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

€SN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro ob-
loukové svareni kovil. CSN 05 06 30/1993 Bezpet-
nostni pfedpisy pro svafeni a plasmové fezani.

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

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

Svarovani je specifikovano vidy jako ¢innost s rizi-
kem poZaru. Svarovani v mistech s hoflavymi nebo
s vybusnymi materialy je pfisné zakazano!

Na svafovacim stanovisti musi byt vidy hasici pfi-
stroje.

POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho ho-
din po ukonceni svafovani predevsim na nepfistup-
nych mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj minimalné deset
minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni stroje,
dochazi uvnitf k velkému narlstu teploty, kterd ma-
Ze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSA-
HUJICICH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT
A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatieni, pokud svafujete kovy, které

obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svarefské prace,
nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svéafeni je
moiné provadét pouze podle zvlastnich pred-
pisa!

e V prostorach s nebezpe¢im vybuchu plati
zvlastni predpisy.

e Pred kaidym zasahem v elektrické casti, se-

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRICKYM

PROUDEM

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

jmuti krytu nebo ¢isténim je nutné odpojit za-
fizeni ze sité.

e Pred jakoukoli udribou nebo opra-
vou vypnéte stroj z el. sité.

e  Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

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

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi re-
gulemi (EN 60974-1) a zdkony zabranujicimi
Urazdm.

e Nesvarujte ve vihku, vihkém prostfedi nebo za
desté.

e Nesvafujte s opotiebovanymi nebo poskoze-

nymi svafovacimi kabely. Vidy kontrolujte sva-
fovaci horak, svarovaci a napajeci kabely a ujis-



téte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo
Ze nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofakem a se svaro-
vacimi a napajecimi kabely, které maji nedosta-
teény prufez.

e  Zastavte svarovani, jestlize jsou hotak nebo ka-
bely prehraté, aby se zabrénilo rychlému opo-
tfebovaniizolace.

e Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el. obvodu.
Po pouZiti opatrné odpojte svafovaci horak od
stroje a zabrante kontaktu suzemné-nymi
castmi.

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI

e  Zajistéte cistou pracovni plochu
a odvétravani od veskerych plyn
vytvarenych  béhem  svarovani,
zejména v uzavienych prostorach.

e Umistéte svarovaci soupravu do dobfe vétra-
nych prostor.

e  Odstranite veskery lak, nelistoty a mastnoty,
které pokryvaji Casti uréené ke svarovani tak,
aby se zabranilo uvolfiovani toxickych plyna.

e Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte. Nesva-
fujte v mistech, kde je podezieni z Uniku zem-
niho ¢i jiného vybusného plynu nebo blizko u
spalovacich motor(.

e Nepriblizujte svafovaci zafizeni k vanam urce-
nym pro odstrafiovani mastnoty, do mist kde se
pouzivaji horlavé latky a vyskytuji se vypary
trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahu-
je uhlovodiky, pouZivané jako rozpoustédla, ne-
bot svafovaci oblouk a produkované ultrafialo-
vé zafeni s témito parami reaguji a vytvareji vy-
soce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZARENiM, POPALENI-

NAMI A HLUKEM

e Nikdy nepouZivejte rozbité nebo de-
fektni ochranné masky.

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

e  Chrarite své oci specialni svafovaci kuklou opat-
fenou ochrannym tmavym sklem (ochranny
stuperi DIN 9 - 14).

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

e Nesvarujte predtim, neZ se ujistite, Ze vsichni li-
dé ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

e lhned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé
sklo.

e Ddvejte pozor, aby odi blizkych osob nebyly po-
Skozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi
svarecim obloukem.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAG-
NETICKYM POLEM

Vidy pouZivejte ochranny odév, vhodnou pra-
covni obuyv, netfistivé bryle a rukavice.
Pouzivejte ochrannd sluchatka nebo usni vypl-
né.

PouZivejte koZené rukavice, abyste zabranili
spaleninam a odérkam pfi manipulaci s mate-
rialem.

Odstrarite z pracovniho prostredi
vsechny hoflaviny.

Nesvafujte v blizkosti  hoflavych
material( ¢ tekutin nebo v pro-
stfedi s vybusnymi plyny.

Neméjte na sobé obleceni impregnované ole-
jem a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpiso-
bit pozar.

Nesvarujte materidly, které obsahovaly horlavé
substance, nebo ty, které vytvari toxické, nebo
hoflavé pary pokud se zahreji.

Nesvarujte pred tim, neZ zjistite, které substan-
ce materialy obsahovaly. Dokonce nepatrné
stopy hoflavého plynu nebo tekutiny mohou
zpusobit explozi.

Nikdy nepouZivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

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

Méjte blizko Vaseho pracovisté hasici ptistroj.
Nikdy nepouZivejte kyslik ve svafovacim hofaku,
ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.

Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani mize byt ne-
bezpecné lidem s kardiostimulato-
ry, pomuUckami pro neslysici a s podobnymi zafi-
zenimi. Tito lidé musi ptiblizeni k zapojenému
pfistroji konzultovat se svym lékarem.
Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosi¢e magne-
tickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu.
Mohlo by dojit v disledku plsobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto pfistro-
ja.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi po-
Zadavky stanovenymi smérnicemi o elektro-
magnetické kompatibilité (EMC). Svarovaci stroj
je zhlediska odruseni uréen pro primyslové
prostory - klasifikace podle €SN 55011 (CISPR-
11) skupina 2, zafizeni tfidy A. Pfedpoklada se
jejich Siroké poufziti ve viech priimyslovych ob-
lastech, ale neni pro domaci pouZiti! V pfipadé
pouZiti v jinych prostorach nez pramyslovych




mohou existovat nutna zvlastni opatfeni (viz EN
60974-10). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uZivatele nastalou si-
tuaci vyresit.
UPOZORNENI: Toto zafizeni t¥idy A neni uréeno pro
pouZivani v obytnych prostorech, kde je elektrickd
energie doddvana nizkonapétovym systémem. Mo-
hou se zde vyskytnout mozné problémy se zajisté-
nim elektromagnetické kompatibility v téchto pro-
storech, zpUsobené rusenim 3ifenym vedenim stejné
jako vyzarovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny ﬂ
z materialli, které neobsahuji to- ﬁ&
xické nebo jedovaté latky pro uzi-
vatele.

e Béhem likvida¢ni faze je pfistroj rozloZen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, anebo pouZity pro dalsi zpraco-
vani.

k odbéru pouZitého elektrozafizeni | HENEE

(sidlo vyrobce).

e Pouiité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu a
pouZijte postup uvedeny vyse.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZEN{
e Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vy-
uzijte sbérnych mist urcenych

MANIPULACE A USKLADNEN{ STLACE-

NYCH PLYNU

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi kabe-
ly pFendsejicimi svafovaci proud a
lahvemi se stlacenym plynem a jejich
uskladriovacimi systémy.

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

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

e ZvySena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi
stlaéeného plynu, aby se zabranilo poskozenim ¢i
Urazdm.

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

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

UMISTEN{ STROJE

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

Instalace

Misto instalace pro stroje by mélo byt peclivé zvaze-
no, aby byl zajistén bezpeény a po viech strankdach
vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny za instala-
ci a pouZivani systému v souladu s instrukcemi vy-
robce uvedenymi v tomto ndvodu. Vyrobce neruci za
Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou.
Stroje je nutné chranit pfed vlhkem a destém, me-
chanickym poskozenim, privanem a pfipadnou ven-
tilaci sousednich stroji, nadmérnym pfetézovanim a
hrubym zachdzenim. Pred instalaci systému by mél
uZivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, abyste
se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell

e radiovych a televiznich prenasecu a prijimacl

e pocitacd, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pom(ickami pro neslysici
a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni
v provozu se svym lékafem. PFi instalaci zafizeni
musi byt pracovni prostfedi v souladu s ochrannou
urovni IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednic-
tvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto
umistény na takovém misté, kde jimi vzduch mize
snadno proudit.

Pfipojeni do napajeci sité

Pred pfipojenim svafecky do napajeci sité se ujistéte,
Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpo-
vida napéti na vyrobnim stitku pfistroje a Ze je hlavni

vypinac svarecky v pozici ,,0“.

PouZivejte pouze origindlni zastréku strojd pro pfipo-

jeni do el. sité. Chcete-li zastrcku vymeénit, postupuj-

te podle nasledujicich instrukci:

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

o tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZivad pro
zemnici pfipojeni

Pfipojte normalizovanou zastréku (2p+e) vhodné
hodnoty zatiZeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisté-
nou elektrickou zasuvku pojistkami nebo automa-
tickym jisticem. Zemnici obvod zdroje musi byt spo-
jen s uzemiiujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY vodic).



Obrazek 1

POZNAMKA: Jakékoli prodlouieni kabelu vedeni
musi mit odpovidajici prafez kabelu a zasadné ne
s mensim prdmérem nez je originalni kabel dodava-
ny s pristrojem.

UPOZORNENI: Svatovaci stroj 1900 HF je z vyroby
vybaven pfivodni vidlici, ktera vyhovuje jisténi pouze
16 A. Pfi pouZivani tohoto stroje na vétsi svafovaci
proud neZ 160 A je nutno pfivodni vidlici vyménit za
vidlici, kterd odpovida jisténi 20 A! Tomuto jisténi
musi soucasné odpovidat provedeni a jisténi elek-
trického rozvodu.

Tabulka 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi
vstupniho pfivodu pfi max. nomindlnim zatiZeni
stroje.

Tabulka 2
Typ stroje 1500 HF 1700 HF 1900 HF
| Max 30% (*45%) 150A | 170A | 180 A*

Instalovany vykon 4,5 kVA 5 kVA 5,7 kVA

Jisténi pfivodu 16 A 16 A 20A
Napdjeci kabel - 3x2,5 3x2,5 3x2,5
prafez mm?2 mm?2 mm?
Zemnici kabel -

oy 16 mm? | 16 mm? | 16 mm?
priifez

V tabulce 3 jsou uvedeny prafezy prodluzovacich
kabeld.

Tabulka 3
ProdluZovaci kabel Priifez
1-20 m 2,5 mm?2
Ovladaci prvky

OBRAZEK 1

Pozice1 Hlavni vypinac; v pozici ,0“ je svarecka
vypnuta
Pozice2 Napdjeci privodni kabel

Pozice3  Vstup ochranného plynu

Pozice4  Digitalni fidici panel

Pozice5 Rychlospojka minus pélu

Pozice 6 Konektor pro pripojeni ovladani tlacitka
horaku a dalkového ovlddani

Pozice 7  Plynova rychlospojka - vystup

Pozice 8 Rychlospojka plus pdlu

OBRAZEK 2

Pozicel LED dioda svafovaciho proudu - Iw

Pozice2 LED dioda pfedfuku plynu 0 aZ 20 sec.

Pozice3 LED dioda doby ndbéhu proudu 0 aZz 10
sec.

Pozice4 Tlacitko vybéru nastaveni

Pozice 5 LED dioda metody TIG s bezdotykovym
zapalovanim

Pozice 6 Tlacitko metody svafovani

Pozice7 LED dioda metody TIG s dotykovym za-
palovanim

Pozice8 LED dioda metody MMA

Pozice9 Display zobrazujici hodnoty proudu a ¢a-
su

Pozice 10 Tlacitko funkci

Pozice 11 LED dioda Ctyftaktu

Pozice 12 LED dioda funkce CYCLE

Pozice 13 LED dioda funkce PULS

Pozice 14 LED dioda druhého proudu I2 5- 150,
170, 190 A (dle typu stroje)

Pozice 15 LED dioda ¢asu dobéhu proudu 0-10 sec.

Pozice 16 LED dioda hodnoty koncového proudu 5-
150, 170, 190 A (dle typu stroje)

Pozice 17 LED dioda dofuku plynu 0 aZ 20 sec.

Pozice 18 Nekonecny potenciometr pro nastavo-
vani parametrd.



Obrazek 2

PFipojeni svarovacich kabell

Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte svéreci ka-
bely (kladny a zaporny), drzdk elektrody a zemnici
kabel se spravnou polaritou pro pfislusny typ pouzi-
té elektrody. Zvolte polaritu uddvanou vyrobcem.
Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi, blizko je-
den druhému a umisténé na urovni podlahy nebo
blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan, musi byt vidy spojen
se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické za-
feni. Velkd pozornost musi byt téZ kladena na to,
aby uzemnéni svafovaného materidlu nezvySovalo
nebezpedi Urazu, nebo poskozeni jiného elektrické-
ho zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametri

Nastaveni metody svafovani

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a jedna z LED di-
od signalizujici metodu svafovédni (MMA, TIG
s dotykovym zapalovanim, nebo TIG HF s bezdoty-
kovym zapalovénim). (Pozice 5, 7 nebo 8 obr. 2)
Soucasné bude svitit dioda lw (poz. 1 obr. 2), ktera
oznacuje svarovaci proud, nebo i néktera z LED diod
(poz. 11, 12, nebo 13), podle metody a funkce, ktera
byla naposledy pouzivéna.

NASTAVEN{ SVAROVACICH PARAMETRU PRO JED-
NOTLIVE METODY

METODA MMA:
PFi svafovaci metodé MMA mame mozZnost nastavo-
vat nasledujici parametry:

- svafovaci proud v A
- Cas pusobeni HOTSTARTU v sec.

LED dioda (pozice 8 obrazek 2) signalizuje metodu
MMA (svafovani obalenou elektrodou). Metodu zvo-
lime opakovanym stladovénim tlacitka MET (pozice 6
obrazek 2).

Nastaveni svarfovaciho proudu - pfi svitici LED diodé
znacené Iw (poz. 1 obr. 2) nastavujeme kodérem
(poz. 18 obr. 2) svafovaci proud 5- 150, 170 nebo
180 A (podle typu stroje)

Nastaveni ¢asu HOTSTARTU

Stlacenim tlacitka metody MET (poz. 6, obr. 2) stroj
prepnéte do metody MMA, kterou signalizuje LED
dioda (poz. 8, obr. 2). Stlaéenim tla¢itka SET (poz. 4,
obr. 2), rozsvitime LED diodu (poz. 3, obr. 2). Asi na
6 sec. zUstanou svitit LED diody, jak je zobrazeno na
obrazku. BEhem tohoto ¢asu mizeme nastavit kodé-
rem (poz. 18, obr. 2) ¢as, po ktery bude aktivni funk-
ce HOTSTARTu. Cas je vyjadren ¢isly 0 aZ 10,0. P¥i
nastaveném Udaji 0,0 je funkce HOTSTARTu vypnuta
a pri udaji 10,0 je ¢as maximalni. Tzn. asi 0,5 sek.



SET

METODA TIG:

Svarovaci invertory 1500 HF — 1900 HF umoziuji
svarovat metodou TIG s dotykovym startem a TIG HF
s bezdotykovym startem. Obé metody umoziuji sva-
fovat ve dvoutaktnim a ¢tyftaktnim rezimu.

METODA TIG (s dotykovym startem):

LED dioda (poz. 7, obr. 2) signalizuje metodu TIG
(s dotykovym startem). Aktivaci oblouku provedeme
pfimym kontaktem elektrody o svafovany material.
Metodu zvolime opakovanym stlatovanim tlacitka
MET (poz. 6, obr. 2).

PFi této metodé miZeme nastavovat nasledujici pa-

rametry:

e  (¢as nabéhu na svarovaci proud v sec.

e svarovaci proud v A

e (as poklesu ze svafovaciho proudu na proud
koncovy v sec.

e koncovy proudv A

e (as dofuku ochranného plynu v sec. a volit na-

sledujici funkce:

dvoutakt

Ctyrtakt

CYCLE

PULS

MoZnost nastavovani vSech parametri Ize po stla-

Ceni tlacitka SET (poz. 4 obr. 2) kodérem (poz. 18

obr. 2). Svitici LED dioda indikuje parametr, jehoz

hodnoty Ize prévé nastavit. Pokud do 6 sec. nebu-

deme volit parametry a regulovat s kodérem, au-

tomaticky stroj prejde do stavu nastavovani svar.

proudu. Rozsviti se LED dioda Iw (poz. 1 obr. 2).

FUNKCE DVOUTAKT

Funkce dvoutakt je aktivni, pokud nesviti LED dioda
(obr. 2 poz. 11). LED diodu zhasneme opakovanym
stlacovanim tlacitka FNC (obr. 2 poz. 10).

e 1l
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Pfi zapnuté funkci dvoutakt a TIG s dotykovym star-
tem se ovlada stroj nasledujicim zplsobem: pfi kon-

taktu elektrody se svafovanym materidlem
a stlaenim tlacitka hordku se zapali el. oblouk.
Proud se za¢ne automaticky zvySovat podle nasta-
veného casu nabéhu aZ po velikost nastaveného
svarovaciho proudu. Tlaéitko hofaku musime drZet
stale stlacené. Po uvolnéni tlacitka zacne svarovaci
proud automaticky klesat na hodnotu If v zavislosti
na nastavené dobé poklesu a vypne na hodnoté na-
stavené pro If.

FUNKCE CTYRTAKT

LED dioda (poz. 11 obr. 2) signalizuje funkci ¢ryrtakt.
Tuto funkci miZeme vyuZivat ve spojeni s metodou
TIG a TIG HF. Funkci zvolime opakova-nym stladova-
nim tlaéitka FNC (poz. 10 obr. 2).
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PFi zapnuté funkci ¢tyftakt a TIG s dotykovym star-
tem se ovlada stroj nasledujicim zplisobem: P¥i kon-
taktu elektrody se svafovanym materidlem
a stlacenim tlacitka hotrdku se zapali el. oblouk. Sva-
fovaci proud setrva na hodnoté 20 A po celou dobu
sepnutého tlacitka hotrdku. Po uvolnéni tlacitka za-
¢ne svarovaci proud automaticky stoupat na nasta-
venou hodnotu Iw. Po opétovném zmacknuti a
okamzitém uvolnéni tlacitka hofaku svarovaci ob-
louk ihned zhasne. Pokud ale tlacitko stale drzime,
zacne svarovaci proud automaticky klesat na hodno-
tu If a setrva na této hodnoté po celou dobu sepnuti
tlacitka hotaku.

Funkci Ctyrtakt zaktivujeme opakovanym stlacova-
nim tlacitka FNC. Zapnuti funkce indikuje rozsvicena
LED dioda (obr. 2 poz. 11).

Funkce dvoutakt je aktivni, pokud nesviti LED dioda
(obr. 2 poz. 11). Funkci dvoutakt nelze pouZzit ve spo-
jeni's funkci CYCLE.

FUNKCE CYCLE
PFi funkci cycle prepiname stlacenim tlacditka hofaku
mezi dvéma hodnotami svafovaciho proudu.

FUNKCE PULS
PFi funkci puls dochazi automaticky k prepinani mezi
dvéma hodnotami proudu nastavenym kmitoctem.
Podil horniho a spodniho proudu v pe-riodé pulsace
je 50% na 50%



METODA TIG HF (s bezdotykovym startem)

LED dioda (poz. 5 obr. 2) signalizuje metodu TIG HF
(s bezdotykovym startem). Aktivace oblouku je pro-
vedena vysokonapétovym vybojem bez kontaktu
elektrody se svafovanym materidlem. Metodu zvo-
lime opakovanym stlacovanim tlac¢itka MET (poz. 6
obr. 2).

Stla¢enim tlacitka METHOD (poz. 6 obr. 2) nastavime
metodu TIG HF (sviti LED dioda poz. 5 obr. 2). Pfi té-
to metodé muizeme nastavovat nasledujici parame-
try:
Cas predfuku plynu v sec.
¢as nabéhu na svarovaci proud v sec.
svarovaci proud v A
Cas poklesu ze svarovaciho proudu na proud
koncovy v sec.
koncovy proud v sec.
e (as dofuku ochranného plynu v sec. a volit na-

sledujici funkce:

e dvoutakt

e (tyrtakt

e CYCLE

e PULS
MozZnost nastavovani vSech parametr( Ize po stla-
Ceni tlacitka SET (poz. 4 obr. 2) kodérem (poz. 18
obr. 2). Svitici LED dioda indikuje parametr, jehoz
hodnoty Ize pravé nastavit. Pokud do 7 sec. nebu-
deme volit parametry a regulovat skodérem, au-
tomaticky stroj prejde do stavu nastavovani svaro-
vaciho proudu. Rozsviti se LED dioda Iw (poz. 1, obr.
2).

Funkci Ctyftakt vyvoldame opétovnym stlacenim tla-
¢itka METHOD. Zapnutou funkci ¢tyftakt indikuji roz-
svicené LED TIG HF a cCtyftakt (obr. 2, poz. 5
all).

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni svafovaciho proudu
Opakovanym stlacovénim tlacitka SET rozsvitte LED
diodu Iw (obr. 2 pozice 1), jak je zobrazeno na ob-
razku. Kodérem (obr. 2 pozice 18) nastavte hodnotu
svarovaciho. Proud Ize nastavit od 5A aZz do hodnoty
maximalniho svafovaciho proudu. Hodnotu svafova-
ciho proudu Ize ménit i béhem svarovani.

Pomoci dalkového ovladani (tlaéitka UP/DOWN) Ize
ménit hodnotu svafovaciho proudu ve vsech meto-
ddach svarovani.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty koncového
proudu

Opakovanym stlaéovénim tlacitka SET rozsvitte LED
diodu If (obr. 2, poz. 16). Asi na 6 sec. zlistanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
muZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozice 18) hodno-
tu koncového proudu. Hodnotu Ize nastavit od 5 A
az do hodnoty maximalniho proudu stroje. Nelze
vsak nastavit vice, neZ je aktualni svafovaci proud.
Hodnota je udavana v ampérech.

SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku plynu
Opakovanym stlaéovanim tla¢itka SET rozsvitte LED
diodu (obr. 2 pozice 2). Asi na 6 sec. zlistanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby miZeme nastavit kodérem (obr. 2, pozice 18)
¢as predfuku plynu. Cas je vyjadren &isly 0,1 a7 10,0
a je udavan v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni frekvence pulsace
mezi hornim a spodnim proudem

Opakovanym stlacovanim tlacitka SET rozsvitte sou-
¢asné LED diody Iw a Iz (obr. 2 pozice 14 a 1). Asi na
6 sec. zUstanou svitit LED diody, jak je zobrazeno na
obrazku. Béhem této doby mizZeme nastavit kodé-
rem (obr. 2 pozice 18) hodnotu frekvence pulsace.
Hodnotu Ize nastavit v rozmezi 0 az 500 Hz.




SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty horniho
proudu pro funkci pulsace

Opakovanym stladovénim tlacitka SET rozsvitte LED
diodu Iw (obr. 2 pozice 1). Asi na 6 sec. zlistanou svi-
tit LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem
této doby muizeme nastavit kodérem (obr. 2 pozice
18) hodnotu horniho proudu. Hodnotu Ize nastavit
od 5 A aZz do nastavené hodnoty maximalniho svar.
proudu.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty spodniho
proudu pro funkci pulsace

Opakovanym stladovanim tlagitka SET rozsvitte LED
diodu Iz (obr. 2 pozice 14). Asi na 6 sec. zistanou svi-
tit LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem
této doby muZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozice
18) hodnotu spodniho proudu. Hodnotu lze nastavit
od 5 A az do nastavené hodnoty maximalniho prou-
du stroje. Nelze vsak nastavit vice, nez je aktudlni
svarovaci proud. Hodnota je udavand v ampérech.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby dobéhu sva-
fovaciho proudu

Opakovanym stladovanim tla¢itka SET rozsvitte LED
diodu (obr. 2 pozice 15). Asi na 6 sec. zlistanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. BEhem této
doby muZeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 18) ¢as,
po ktery bude klesat proud z hodnoty svafovaciho
proudu na proud koncovy. Cas je vyjadren &isly 0,1
az 10,0 a je udavan v sekundach.
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SET

Metoda TIG HF - nastaveni predfuku plynu
Opakovanym stlaéovénim tlacitka SET rozsvitte LED
diodu (obr. 2 pozice 2). Asi na 6 sec. zlistanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. B€hem této
doby mUZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozice 18)
¢as predfuku plynu. Cas je vyjadren &isly 0,1 a7 10,0
a je udavan v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni doby nabéhu sva-
fovaciho proudu

Opakovanym stlaéovanim tla¢itka SET rozsvitte LED
diodu (obr. 2 pozice 3). Asi na 6 sec. zlistanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. BEhem této
doby mdzeme nastavit kodérem (obr. 2 pozice 18)
Cas, po ktery bude stoupat proud na nastavenou
hodnotu svafovaciho proudu. Cas je vyjadren &isly
0,1aZ 10,0 a je udavan v sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - nastaveni dofuku plynu
Opakovanym stlaéovanim tla¢itka SET rozsvitte LED
diodu (obr. 2 pozice 17). Asi na 6 sec. zlstanou svitit
LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. Béhem této
doby mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 18) ¢as
dofuku plynu. Cas je vyjadien &isly 0,5 a7 15,0 a je
uddvan v sekundach.




SET

Nastaveni reZimu svafovani dvoutakt

Pokud nesviti LED dioda (poz. 11 obr. 2) je aktivni
funkce dvoutakt. Tuto funkci miZeme vyuZivat ve
spojeni s metodou TIG a TIG HF a vkombinaci
s funkci PULS. Funkci zvolime opakovanym stlacova-
nim tlacitka FNC (poz. 10 obr. 2)

o117
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Signalizace funkce ctyitakt CYCLE

Soucasné svitici LED diody (poz. 11 a 12 obr. 2) sig-
nalizuji zapnuti funkce éryftakt ve spojeni s funkci
CYCLE. Tuto funkci miZeme vyuZivat ve spojeni
s metodou TIG a TIG HF. Funkci zvolime opakova-
nym stlacovanim tladitka FNC (poz. 10 obr. 2).

Signalizace funkce ctyitakt PULS

Soucasné svitici LED diody (poz. 11 a 13 obr. 2) sig-
nalizuji zapnuti funkce ¢Eryftakt ve spojeni s funkci
PULS. Tuto funkci mdZeme wvyuZivat ve spojeni
s metodou TIG a TIG HF. Funkci zvolime opakova-
nym stlacovanim tlacitka FNC (poz. 10 obr. 2).

13
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Metoda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty druhého
proudu pro funkci cycle étyitakt

Opakovanym stlacovénim tlacitka SET rozsvitte LED
diodu Iz (obr. 2 pozice 14). Asi na 6 sec. zdstanou svi-
tit LED diody, jak je zobrazeno na obrazku. BEhem
této doby mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 18)
hodnotu druhého proudu. Hodnotu Ize nastavit od
5A aZ do nastavené hodnoty maximalniho proudu
stroje. Nelze vsak nastavit vice, nez je aktudlni sva-
fovaci proud. Hodnota je udavand v ampérech.
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POZNAMKA: Nastavené hodnoty, kromé hodnoty
svafovaciho proudu, nelze ménit v priibéhu svafo-
vani.

Napis Err

Népis na displeji Err znamena, Ze doslo kzapl-
sobeni tepelné ochrany svafovaciho stroje (pfehfa-
ti). Stroj nebude reagovat na Zadna tlacitka
a nebude fungovat do doby, neZ dojde k ochlazeni
stroje a sepnuti teplotniho ¢idla.

o1t
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Signalizace - - -

- - - na displeji signalizuje, Ze doslo k aktivaci funkce
antistick (omezeni svafovaciho proudu z ddvodu
zkratu na vystupu), napriklad prilepeni elektrody.

METODA MMA

V tabulce ¢. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro
volbu elektrody v zavislosti na jejim priméru a na si-
le zakladniho materialu. Hodnoty pouzitého proudu
jsou vyjadreny v tabulce s pfislusnymi elektrodami
pro svarovani bézné oceli a nizkolegovanych slitin.
Tyto Udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro presny vybér sledujte instrukce po-
skytované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi
na pozici svareni a typu spoje a zvysuje se podle
tloustky a rozmérd &asti.



Tabulka ¢. 4
Sila svafovaného

Priimér elektrody

’ 4

materialu (mm) (mm) t s

1,5-3 2

3-5 2,5 f f

5_12 325 Obrazek 5 d a

Vice jak 12 4
Tabulka 6
Tabulka ¢. 5
Pramér elektrody Svarovaci proud

(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110

3,25 95-140 METODA TIG
4 140-190 y . B ’ » »
5 190-240 PRIPOJENi SVAROVACIHO HORAKU A ZEMNICiHO
6 220-330 KABELU

PouZitd intenzita proudu pro ridzné priméry elek-
trod je zobrazena v tabulce 5 a pro rlizné typy sva-

fovani jsou hodnoty:

e Vysoké pro svafovani vodorovné
e Stfedni pro svafovani nad Urovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikdlni smérem doll

a pro spojovani malych predehfatych kousku
Priblizna indikace primérného proudu uZivaného pfi
svarovani elektrodami pro béznou ocel je dana na-
sledujicim vzorcem:

1=50 x (Je - 1)
Kde je:
| = intenzita svareciho proudu
e = pramér elektrody

Priklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

I=50x(4—1)=50x3 = 150A

Drzeni elektrody pfi svafovani:

Obrazek 4

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

212 -

Zapojte svafovaci hotdk na minus pdl a zemnici ka-
bel na plus pdl - pfima polarita.

VYBER A PRIPRAVA WOLFRAMOVE ELEKTRODY
Vtabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho
proudu a priméru pro wolframové elektrody s 2%
thoria - cervené znaceni elektrody.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot
v tabulce 8 a obrazku 5.

b >0

Obrézek 6
Tabulka 8
a(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfip-
ravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, ge-
ometrii svaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je
nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku
7.

Obrézek 8 znazornuje vliv brouseni elektrody na jeji
Zivotnost.
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Obrazek 7 Obrézek 8

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni elek-
trody v podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin
Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné brouseni
v pficném sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zpisobu brouseni elek-
trody jsou uvedeny s pouZzitim:

HF zapalovani el. oblouku, elektrody & 3,2, svafova-
ci proud 150 A a svafovany materidl trubka.

Ochranny plyn:

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

Urceni svarovaci elektrody

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

Drieni svafovaciho hofaku pfi svafovani:

i o) o
\00 g?

pozice w (PA) pozice h (PB)

20 -30°

pozice s (PF) ind 15;40

—
—
10-30°] =/
| Z NN

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

N

Obréazek 9 o
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Tabulka 10
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

ZAKLADNI PRAVIDLA PRI SVAROVANi METODOU

TIG

1. Cistota - oblast svaru p¥i svafovani musi byt
zbavena mastnoty, oleje a ostatnich necistot.
Také je nutno dbat na Cistotu pridavného mate-
ridlu a Cisté rukavice svarece pfi svarovani.

2. Privedeni pfidavného materidlu - aby se zabra-
nilo oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidav-
ného materidlu vidy pod ochranou plynu vyté-
kajiciho z hubice.

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

4. Brouseni wolframovych elektrod - naostfeni
Spicky elektrody by mélo byt v podélném smé-
ru. Cim nepatrnéjéi je drsnost povrchu $picky,
tim klidnéji hofi el. oblouk a tim vétsi je trvanli-
vost elektrody.

5.  Mnoistvi ochranného plynu - je tfeba pfizplso-
bit typu svarovani, popft. velikosti plynové hubi-
ce. Po skonceni svafovani musi proudit plyn do-
state¢né dlouho, z dGivodu ochrany materialu a
wolframové elektrody pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu

svaru:

Svarovaci proud je pfilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

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

Déle mohou byt chyby zptsobeny $patnym vedenim

svafovaciho hordku a Spatnym pridavanim pridav-

ného materialu.

Nez zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svarecky zkontrolujte je§té

jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovi-

da vyrobnimu stitku.

1. Nastavte svarovaci proud s pouZitim potencio-
metru (obr. 1 poz. 18)

2. Zapnéte svarecku hlavnim vypinacem zdroje
(obr. 1 poz. 5)



3.  Svitici displej ukazuje, Ze stroj je zapnut a pfi-
praven k pouZziti.

Udriba

VAROVANI: Pfed tim, nez provedete jakoukoli kon-
trolu uvnitf stroje, odpojte jej od el. sité! Opravy
svafovaciho stroje je opravnén provadét pouze
pracovnik s odbornou kvalifikaci!

NAHRADNI DiLY

Originalni nahradni dily byly specidlné navrzeny pro
tyto stroje. PouZiti neoriginalnich nahradnich dila
muze zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti. Vyrobce odmi-
td prevzit odpovédnost za pouZiti neorigindlnich na-
hradnich dilG.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrZujte

nasledujici postup:

e  Pravidelné odstranujte nashromazdénou Spinu
a prach z vnitfni ¢asti stroje za pouZiti stlacené-
ho vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku
pfimo na elektrické komponenty, abyste zabra-
nili jejich poskozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
jednotlivé opotrebované kabely nebo volnd
spojeni, ktera jsou pri¢inou prehfivani a moz-
ného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroju je tieba provést periodic-
kou revizni prohlidku jednou za pul roku pové-
fenym pracovnikem podle €SN 331500, 1990 a
CSN 056030, 1993.

Upozornéni na mozné problémy a
jejich odstranéni

PFivodni $ritira, prodluZovaci kabel a svafovaci kabe-
ly jsou povazovéany za nejCastéjsi pticiny problému.
V ptipadé naznaku problém( postupujte ndasledov-
né:
1. Zkontrolujte hodnotu dodévaného sitového na-
péti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale
pfipojen k zastréce a hlavnimu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢
v poradku
4. Pokud pouzivate prodluZovaci kabel, zkontroluj-
te jeho délku, priifez a pfipojeni.
5. Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
e hlavni vypinac rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e hlavni vypinac stroje
POZNAMKA: | pfes Vase pozadované technické do-
vednosti nezbytné pro opravu stroje Vam v pfipadé

poskozeni doporucujeme kontaktovat vyskoleny
persondl a nase servisni technické oddéleni.

Postup pro rozloZeni a sestaveni

stroje

Postupujte nasledovné:

e  Pfed odmontovanim bocnich krytd vidy odpoj-
te pfivodni kabel ze sitové zasuvky!

e Vysroubujte 2 Srouby na horni strané a 4 Srouby
na bocich krytu a sejméte jej.

e  Pfisestaveni stroje postupujte opaénym zpuso-
bem.

Objednani nahradnich dilt
Pro bezproblémové objednani nahradnich dil( uva-

déjte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazevdilu

3. Typ pfistroje

4. Napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrob-

nim Stitku
5. Vyrobni Cislo pristroje
Priklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventildtor pro stroj
1500 HF, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobni Cislo...

Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba stroji je stanovena na 24 mésicQ
od prodeje stroje kupujicimu. LhGta zaruky za-
¢ina béZet dnem predani stroje kupujicimu, pfi-
padné dnem mozné doddavky. Zarucni Ihdta na
svarovaci hordky je 6 mésic. Do zaruéni doby
se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné re-
klamace aZ do doby, kdy je stroj opraven.

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

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

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafova-
ci stroj pouzivan zplsobem a k Gcelm, pro kte-
ré je uréen. Jako vady se neuzndvaji poskozeni a
mimoradnd opotiebeni, kterd vznikla nedosta-
teCnou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvy-
znamnych vad.

Za vadu nelze napfiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru, nebo usmérrio-
vace vlivem nedostate¢né udrzby svarova-
ciho hotdku a nasledného zkratu mezi hu-
bici a pravlakem.



e  Poskozeni elektromagnetického ventilku
necistotami vlivem nepouzivani plynového
filtru.

e Mechanické poskozeni svafovaciho hofaku
vlivem hrubého zachézeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem

nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuse-

nosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrze-
nim predpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu

a udrzbu, uZivanim stroje k ucelim, pro které

neni uréen, pfetéZovanim stroje, byt i pfechod-

nym.

Pfi Udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné

pouzivany originalni dily vyrobce.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy

nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na

funkénost  jednotlivych  soucdsti  stroje.

V opacném pripadé nebude zaruka uzndana.

Naroky ze zdruky musi byt uplatnény neprodle-

né po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové

vady a to u vyrobce nebo prodejce.

JestliZe se pfi zaru¢ni opravé vyméni vadny dil,

pFechdzi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zérucni servis mlze provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéreny vyrobcem.

Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné pro-
vést kontrolu Udajl o stroji: datum prodeje, vy-
robni ¢islo, typ stroje. V pfipadé Ze udaje nejsou
vsouladu s podminkami pro uzndni zarucni
opravy, napft. prosla zéruéni doba, nespravné
pouzivani vyrobku v rozporu.

s ndvodem k pouZiti atd., nejedna se o zaruc¢ni
opravu. Vtomto pripadé veskeré naklady spo-
jené s opravou hradi zakaznik.

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

V ptipadé opakovani stejné zavady na jednom
stroji a stejném dilu, je nutnd konzultace se ser-
visnim technikem vyrobce.
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Tabulka ¢. 1

Technické udaje 1500 HF
Vstupné napatie 50 Hz 1x230V
Rozsah zvéracieho prudu 10-150 A
Napétie naprazdno 88V
Zatazovatel 30% (45%*) 150 A
Zatazovatel 60% 120A
Zatazovatel 100% 95 A
Istenie 16 A
Krytie IP23S
Rozmery DxSxV

Hmotnost 6,6 kg

Uvod
Vazeny zdkaznik, dakujeme Vam za doveru, ktoru
ste nam prejavili zakipenim nasho vyrobku.

A\

Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pou-
Zivanie zariadenia prisne dodrZiavajte tu uvedené in-
Strukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo Vasom z4ujme
Vam doporucujeme, aby ste udrzbu a pripadné
opravy zverili nadej servisnej organizdcii, pretoze ma
prislusné vybavenie a Specialne vyskoleny personal.
Vsetky nase zdroje a zariadenia su predmetom dI-
hodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo
upravovat ich konstrukciu a vybavenie.

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

Popis

Invertor HF su profesiondlne zvaracie invertory ur-
¢ené na zvaranie metédami MMA (obalenou elek-
trédou) a TIG s dotykovym a bezdotykovym HF Star-
tom (zvaranie v ochrannej atmosfére netaviacou sa
elektrédou). SU to zdroje zvaracieho prudu so str-
mou charakteristikou. Invertory su konstruované
ako prenosné zdroje zvédracieho prudu. St vybavené
popruhom pre lahku manipuldciu a nosenie.
Zvdracie invertory su vyrobené s vyuZitim vysokof-
rekvenéného transformdtora s feritovym jadrom,
tranzistormi a digitdlnym fizenim.

Maju zabudované elektronické funkcie HOT START -
nastavitelné v rozmedzi 0 az 0,5 sec. (pre lahSie za-
pélenie obluka), ANTI STICK (zniZuje pravdepodob-
nost prilepeni elektrédy, pri $kratu zvaraci elektrédy
- prilepeni, automaticky klesne prud na hodnotu 10
A) a ARC FORCE zabezpeduje automatické nastaveni
dynamiky el. obliuka. Pre metddu TIG su vybavené

1700 HF 1900 HF
1x230V 1x230V
10-170 A 10-180 A
88V 88V
170 A 180 A*
120 A 150 A
95 A 110A
16 A 20A
IP23S IP23S

390 x 143 x 245 mm
6,7 kg 7,1kg
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HF bezkontaktnym zapalovanim a digitdlnym riade-
nim vietkych parametru.

Invertory su predovsetkym urcené do vyroby, udrz-
by ¢i na montdz a su vyrobené v sulade s prislusnymi
normami a nariadeniami Eurépskej Unie a Sloven-
skej republiky.

Technické udaje
Vseobecné technické udaje strojov su zhrnuté
v tabulke ¢. 1.

Obmedzenie pouzitia

(EN 60974-1)

PouZitie zvéracky je typicky prerusované, ked' sa vy-
uziva najefektivnejsia pracovna doba pre zvéranie a
doba kludu pre umiestnenie zvaranych casti, pri-
pravnych operacii a pod. Tieto zvaracie invertory su
skonstruované Uplne bezpetne na zataZzenie max.
150, 170 resp. 180 A nominalneho prudu po dobu
prace 30% resp. 45% zcelkovej doby uZivania.
Smernice uvadzaju dobu zatazenia v 10 mindtovom
cykle. Za 45% pracovny cyklus zataZovania sa pova-
Zuja 4,5 minuty z desat minutového ¢asového Useku.
Ak je povoleny pracovny cyklus prekroceny, bude
termostatom zvaraci proces preruseny v dosledku
nebezpecného prehriatia, v zdujme ochrany kompo-
nentov zvaracky. Tento stav je indikovany rozsviete-
nim ,Err” na displeji (poz. 9 obr.2). Po niekolkych
minutach, ked déjde k ochladeniu zdroja a napis sa
vypne, zdroj je pripraveny na opatovné pouZitie.
Zdroje su konstruované v sulade s ochrannou urov-
fou IP 23S.

zodpovedajlce pouZzitie. V Ziadnom pri- A
pade nesmie byt stroj pouZity pre roz-
mrazovanie trubiek. Nikdy nepouZivajte zvaraci stroj
s odstranenymi kryty. Odstranenim krytd sa zniZuje
Ucinnost chladeni a méze dojit k poskodeni stroje.
Dodavatel v tomto pripade neprebera odpovednost
za vzniknutl Skodu a nie je mozné z tohto dévodu
také uplatnit narok na zaruéni opravu. Ich obsluha je
povolena iba vyskolenym a skisenym osobam. Uzi-
vatel' musi dodrZiavat normy STN EN 60974-1, a

dalsie bezpec¢nostné ustanovenia tak, aby bola zais-
tend jeho bezpeénost a bezpecnost tretej strany.

Bezpecnostné pokyny
Zvéracie invertory musia byt pouZzivané
vyhradne na zvdranie a nie na iné ne-

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi A BEZPECNOSTNE
POKYNY PRE OBSLUHU SU UVEDENE:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnostné ustanoveni pre
obltkové zvarani kovu. CSN 05 06 30/1993 Bezped-
nostné predpisy pre zvarani a plasmové rezani.
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Zvaracka musi prochazet periodickymi kontrolami
podle €SN 33 1500/1990. Pokyny pre prevadzanie
revizie, viz § 3 vyhlaska CUPB ¢. 48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNI PREDPI-
Sy!

Dodrzujte vseobecné protipoZiarni predpisy pri su-
C¢asnom respektovani miestnych 3$pecifickych pod-
mienok.

Zvarani je $pecifikované vidy ako ¢innost s rizikom
poziaru. Zvarani v miestach s horlavymi nebo s vy-
busnymi materialy je prisne zakazané.

Na zvaracim stanovisti musi byt vidy hasiaci pristro-
je. Pozor! Iskry mézu spdsobit zapaleni mnoho ho-
din po ukonceni zvarani predavsim na nepristupnych
miestach.

Po ukonceni zvarani nechte stroj minimalne 10 mi-
nut dochladit. Pokut neddjde k dochladeni stroje,
dochddza vnutri k velkému narastu teploty, ktord
mdze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANI KOVU OBSAHU-
JUCICH OLOVO, KADMIUM, ZINOK, ORTUT A BERY-
Lium

Ucinte zvladstne opatreni, pokut zvarate kovy, ktoré

obsahuju tieto kovy:

e U nadriZi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprevadzajte zvaracské prace, lebo
hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvarani je
moiné prevadzat iba podle zvlastnych predpi-
su!

e V priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu
plati zvlastne predpisy.

e Pred kazdym zasahom v elektrické casti, shatie

PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRIC-

KYM PRUDOM

e Neopravujte zdroj v prevadzke, resp.
ak je zapojeny do el. siete.

krytu nebo &istenim je nutné odpojit zariadeni
zo siete.

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

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.

e  Zvaracie zdroje musi obsluhovat a prevédzkovat
kvalifikovany personal.

e  V3etky pripojenia musia byt v silade s platnymi
predpismi a normami vratane EN 60974-1 a za-
konmi zabrarujicimi drazom.

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo poskode-
nymi zvaracimi kablami. Vzdy kontrolujte zvara-
ci horak, zvaracie a napdjacie kable a uistite sa,

Ze ich izolacia nie je poskodend alebo nie su vo-
dice volné v spojoch.



SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI

OCHRANA PRED ZIARENiIM, POPALE-
NINY A HLUKOM

Nezvdrajte so zvaracim horakom a so zvaracimi
a napdjacimi kablami, ktoré maju nedostatocny
prierez.

Zastavte zvaranie, ak su hordk alebo kable pre-
hriate, zabranite tak rychlemu opotrebeniu ich
izolacie.

Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti el. obvodu.
Po pouZiti opatrne odpojte zvaraci horak od
zdroja a zabrante kontaktu s uzemnenymi cas-

Zaistite Cistotu pracovnej plochy a
odvetravanie vsetkych plynov vy-
tvaranych pocas zvarania, hlavne v

tami.

uzavretych priestoroch.
Umiestnite zvaraci zdroj
priestorov.

Odstrarite vietok lak, necistoty a mastnoty, kto-
ré pokryvaju casti urené na zvdaranie do takej
miery, aby sa zabrdnilo uvolfiovaniu toxickych
plynov.

Nezvdrajte v miestach, kde je podozrenie z Uni-
ku zemného ¢i inych vybusnych plynov alebo
blizko pri spafovacich motoroch.

Nepriblizujte zvaracie zariadenie k vaniam ur-
¢enym pre odstrariovanie mastnoty, kde sa po-
uzivaju horlavé latky a vyskytuju sa vypary
trichlorethylénu alebo inych zlicenin chléru,
ktoré obsahuju uhlovodiky pouZivané ako roz-
pustadla, pretoZe zvaraci oblik a nim produko-
vané ultrafialové Ziarenie s tymito vyparmi rea-
guju a vytvaraju vysoko toxické plyny.

do dobre vetranych

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

Chrante svoje oc€i $pecidlnou zvaracou kuklou
vybavenou ochrannym tmavym sklom (ochran-
ny stupen DIN 9-14).

Na zabezpecenie ochrany tmavého ochranného
skla pred rozstrekom zvarového kovu umiestni-
te pred tmavé sklo cire sklo rovnakych rozme-
rov.

Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodného
ochranného stitu alebo kukly.

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

lhned vymerite nevyhovujlce, alebo poskodené
ochranné tmavé sklo.
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ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII

NEBEZPECENSTVO SPOJENE
ELEKTROMAGNETICKYM POLOM

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

PouZivajte ochranné slichadla alebo timice do

Odstrarite z pracovného prostredia
vsetky horlaviny.

Nezvérajte v blizkosti horlavych
materidlov ¢ tekutin  alebo
v prostredi s vybuSnymi plynmi.

Nenoste obleCenie impregnované olejom
a mastnotou, pretoze by iskry mohli spésobit
poiZiar.

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

Nezvérajte predtym, neZ sa uistite, aké sub-
stancie zvarany predmet obsahoval. Dokonca
nepatrné stopy horlavého plynu alebo tekutiny
mdzu spdsobit expldziu.

Nikdy nepouZivajte kyslik na vyfikavanie kon-
tajnerov.

Vyvarujte sa zvaraniu v priestoroch a rozsiah-
lych dutinach, kde by sa mohol vyskytovat zem-
ny ¢i iny vybusny plyn.

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

Elektromagnetické pole vytvarané
zdrojom pri zvérani méze byt ne-
bezpecné fudom s kardiostimula-
tormi, pomdckami pre nepocujucich a s podob-
nymi zariadeniami. Tito ludia musia priblizenie
sa k zapojenému pristroju konzultovat so svojim
lekdrom.

Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky, no-
si¢e magnetickych dat a pod., pokial je v pre-
vadzke. Mohlo by ddjst v désledku pdsobenia
magnetického pola k trvalému poskodeniu
tychto pristrojov.

Zvéaracie zdroje su vyrobené v zhode
s ochrannymi poZiadavkami stanovenymi smer-
nicami o elektromagnetickej kompatibilite
(EMC). Zvéraci stroj je z hladiska odrusenia ur-
ceny pre priemyselné priestory - klasifikacia
podla STN 55011 (CISPR-11) skupina 2, zari-
adenie triedy A. Predpoklada sa ich Siroké pou-
Zitie vo vSetkych priemyselnych oblastiach, ale




nie je pre domace poutzitie! V pripade poufZitia
v inych priestoroch nez priemyselnych, sa moézu
vyskytnat ruSenia a poruchy ktoré bude po-
trebné riesit zvlastnymi opatreniami (vid. EN
60974-10). Ak dojde k elektromagnetickym po-
rucham, je povinnostou uzivatela danu situaciu
vyriesit.

UPOZORNENIE: Toto zariadenie triedy A nie je urée-
né pre pouzivanie v obytnych priestoroch, kde je
elektrickd energia dodavand nizkonapatovym sys-
témom. Mo6Zu sa tu vyskytnd problémy so zaistenim
elektromagnetickej kompatibility v tychto priesto-
roch, spésobené rusenim Sirenym vedenim rovnako
ako vyZarovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e Tieto zdroje su vyrobené z ma-
teriadlov, ktoré neobsahuju toxic-ké
alebo jedovaté latky pre uZivatela.

e Pocas likvidaénej fazy by mal byt

pristroj roz-lozeny a jeho jednotlivé
komponenty by mali byt rozdelené podla typu
materialu, z ktorého boli vyrobené.
uréenych do spatnému odberu. ]

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

LIKVIDACIE POUZITEHO ZARIADEN{
e  Pre likvidacii vyrazeného zariade-
nie vyuZite zbernych miest/dvoru

MANIPULACIA A USKLADNENIE STLA-

CENYCH PLYNOV

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

e Vidy uzatvérajte ventily na flasiach so stlace-
nym plynom, ak ich prave nebudete pouzivat.

e Ventily na flasi inertného plynu pocas pouziva-
nia by mali byt Gplne otvorené.

e Pri manipulacii s flasou stlaceného plynu pra-
cujte so zvySenou opatrnostou, aby sa predislo
poskodeniu zariadenia alebo urazu.

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

e V pripade, Ze chcete ziskat dalsie informacie,
konzultujte bezpecnostné pokyny tykajuce sa
pouZivania stlacenych plynov podla noriem EN
07 83 05.
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UMIESTNENIE STROJA

Pri vyberu pozicie pero umiestenia stroje dejte po-
zor, aby nemohlo dochadzat k vniknuti vodivych ne-
Cistot do stroje (napriklad odlietajuca castice od
brusného nastroje).

Instalacia

Miesto instalacie pre zdroje by malo byt starostlivo
zvazené, aby bola zaistend bezpecnd a po vsetkych
strankach vyhovujlca prevadzka. UZivatel je zodpo-
vedny za instalaciu a pouZivanie zariadenia v stlade
s in§trukciami vyrobcu uvedenymi v tomto navode.
Vyrobca neruci za Skody sposobené neodbornym
pouZzivanim a obsluhou. Zdroje je potrebné chranit
pred vilhkom a dazdom, mechanickym poskodenim,
prievanom a pripadnou ventilaciou susednych zdro-
jov, nadmernym pretazovanim a hrubym zaobchd-
dzanim. Pred instalaciou zariadenia by mal uZivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy na praco-
visku. Odporucame, aby ste sa vyhli instalacii zvara-
cieho zdroja blizko:

e signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

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

e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostimulatormi, pomdckami pre nepo-
Cujucich a podobne, musia konzultovat pristup
k zariadeniu v prevaddzke so svojim lekarom. Pri in-
Staldcii zariadenia musi byt pracovné prostredie
v stlade s ochrannou urovriou IP 23 S.

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

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napdjacej sieti sa

uistite, Ze hodnota napédtia a frekvencie v sieti

zodpoveda napdtiu na vyrobnom Stitku pristroja

a ¢i je hlavny vypinac zvaracky v pozicii ,,0“.

PouZivajte iba origindlnu zastrcku zdrojov na pripo-

jenie k el. sieti. Ak chcete zastr¢ku vymenit, postu-

pujte podla nasledujucich instrukcii:

. na pripojenie zdroja k napéjacej el. sieti su po-
trebné 2 privodné vodice

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

Pripojte normalizovanu zastréku (2p+e) vhodnej

hodnoty zataZenia k privodnému kablu. Majte iste-

nu elektricki zasuvku poistkami alebo automatic-

kym isti€om. Zemniaci obvod zdroja musi byt spo-

jeny so zemniacim vedenim (ZLTO-ZELENY vodic).



Obrdazok 1

POZNAMKA: Akékolvek predizenie napajacieho kab-
la musi mat zodpovedajuci prierez vodi¢a. Nikdy
nepouzivajte predlZzovaci kabel s mensim prierezom
neZ je originalny kabel dodavany s pristrojom.
UPOZORNENI: Zvaraci stroj 1900 HF je z vyroby vy-
baveny privodni vidlici, ktora vyhovuje isteni iba
16A. Pri pouzivani tychto stroju na viac nez 160 A
vystupného pradu je nutné privodni vidlici vymenit
za vidlici, ktord odpoveda isteni 20 A. Tomuto isteni
musi sucasne odpovedat prevedeni aisteni el. roz-
vodu.

Tabulka 2 ukazuje doporucené hodnoty isteni
vstupného privodu pri max. nomindlnom zatazenie
stroje.

Tabulka 2
Typ stroje 1500 HF 1700 HF 1900 HF
1 Max 30% (*45%) 150 A 170 A 180 A*

Instalovany vykon 4,5 kVA 5 kVA 5,7 kVA

Isteni privodu 16 A 16 A 20A

Napdjaci kabel - 3x 2,5 3x 2,5 3x2,5
prierez mm? mm? mm?

Zemniaci kabel -

16 mm?2 | 16 mm? | 16 mm?

prierez

V tabulke 3 su uvedené prierezy predlZovacich ka-
belu.

Tabulka 3
PredlZovaci kabel Prierez
1-20 m 2,5 mm?2

Ovladacie prvky

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

Pozicia2 Napdjaci privodni kabel.

Pozicia3 Vstup ochranného plynu
Pozicia4 Digitalny riadiaci panel
Pozicia5 Rychlospojka minus pélu

Pozicia6 Konektor pero pripojeni ovladani tlacidla
horaku a dialkového ovladani

Pozicia7 Plynova rychlospojka - vystup

Pozicia8 Rychlospojka plus pélu

OBRAZOK 2

Pozicial LED didéda zvaracieho pridu - IW

Pozicia2 LED didda predfuku plynu 0 aZ 20 sec.

Pozicia3 LED diéda doby nabehu prudu 0 az 10
sec.

Pozicia4 Tlacidlo vyberu nastaveni

Pozicia5 LED diéda metédy TIG s bezdotykovym
zapalovanim

Pozicia6 Tlacidlo metddy zvarani

Pozicia7 LED diéda metddy TIG s dotykovym za-
palovanim

Pozicia8 LED diéda metédy MMA

Pozicia9 Display zobrazujuci hodnoty prudu a ¢a-
su

Pozicia 10 Tlacidlo funkcif

Pozicia 11 LED didda Stvortakt

Pozicia 12 LED didda funkcie CYCLE

Pozicia 13 LED didda funkcie PULS

Pozicia 14 LED didéda druhého pradu 12 5 - 150, 170,
190 A

Pozicia 15 LED didda Casu dobehu prudu 0 az 10
sec.

Pozicia 16 LED diéda hodnoty koncového prudu 5-
150, 170, 190 A

Pozicia 17 LED didda dofuku plynu 0 aZ 20 sec.

Pozicia 18 Nekonecny potenciometer pero nasta-
vovani parametru.



Obrazok 2
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Pripojenie zvaracich kablov

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

ZVARANA CAsT

Material, ktory ma byt zvarany musi byt vidy spoje-
ny so zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetické
Ziarenie. Uzemnenie zvaraného materialu musi byt
urobené tak, aby nezvySovalo nebezpecenstvo Urazu
alebo poskodenia iného elektrického zariadenia.

Nastavenie zvaracich parametrov
Nastaveni metddy zvarani

Po zapnuti stroje sa rozsvieti displej a jedna z LED
diod signalizujuci metddu zvarani (MMA, TIG
s dotykovym zapalovanim, nebo TIG HF s bezdoty-
kovym zapalovanim - pozicia 5, 7 nebo 8 obr. 2). Su-
¢asne bude svietit didéda Iw (poz. 1 obr. 2), ktora
oznacuje zvaraci prud, nebo i niektora z LED diod
(poz. 11, 12, nebo 13), podla metddy a funkcie, kto-
ra byla naposledy pouzivana.

NASTAVEN{ ZVARACIECH PARAMETROV PRE JED-
NOTLIVE METODY

METODA MMA:

Pri zvéraci metéde MMA mdme moznost nastavovat
nasledujuci parametri:

- zvaracipradvA

- ¢as posobeni HOTSTARTU v sec.

-21-

LED didda (poz. 8 obr. 2) signalizuje metédu MMA
(zvarani obalenou elektrédou). Metédu zvolime
opakovanym stlacovanim tladidla MET (poz. 6 obr.
2).

Nastaveni zvaracieho prudu - pri svietiaci LED didde
znacené lw (poz. 1 obr. 2) nastavujeme kodérem
(poz. 18 obr. 2) zvaraci prud 5- 150, 170 nebo 180 A
(podla typu stroje)

Nastaveni ¢asu HOTSTARTU

Stlacenim tla¢idla metody MET (poz. 6 obr. 2) stroj
prepnete do metédy MMA, ktorou signalizuje LED
diéda (poz. 8 obr. 2).

Stlacenim tlacidla SET (poz. 4 obr. 2), rozsvietime
LED diddu (poz. 3 obr. 2). Asi na 6 sec. zostanu svie-
tit LED diédy, jak je zobrazené na obrazku. Behom
tohto ¢asu mdzeme nastavit kodérem (poz. 18 obr.
2) &as, po ktory bude aktivni funkcie hotstartu. Cas
je vyjadreny hodnoty 0,0 az 10,0. Pri nastavenom
udaji 0,0 je funkcie hotstartu vypnutd a pri Udaji 10.0
je ¢as maximalni, tzn. asi 0,5 sek.



SET

METODA TIG:

Zvaraci invertory 1500HF az 1900HF umozZriuju zva-
rani metddou TIG s dotykovym Startom a TIG HF
s bezdotykovym Startom. Obe metddy umoziiuji
zvarani v dvojtaktnom a Stvortaktnom rezimu.

METODA TIG (s dotykovym $tartom):

LED diéda (poz. 7 obr. 2) signalizuje metédu TIG
(s dotykovym Startom). Aktivacii obliku urobime
priamym kontaktom elektrody o zvarany materidl.
Metdédu zvolime opakovanym stladovanim tlacidla
MET (poz. 6 obr. 2).

Pri metdde TIG moZzeme nastavovat nasledujuci pa-

rametri:

e  (¢as nabehu na zvaraci prud v sec.

e zvaracipridvA

e (as poklesu z zvaracieho prudu na prud koncovy
v sec.

e koncovy prudv A

e ¢as dofuku ochranného plynu v sec. a volit na-
sledujuce funkcie:

o dvojtakt
o  Stvortakt
o CYCLE

o PULS

Nastavovat vsetky parametre moZete po stlaceni
tlacidla SET (poz. 4 obr. 2) kodérem (poz. 18 obr. 2).
Svietici LED didda indikuje parameter, ktorého hod-
noty je mozné nastavit. Pokial do 6 sec. nebudeme
volit parametri a regulovat s kodérem, automaticky
stroj prejde do stavu nastavovani zvar. prudu. Roz-
svieti sa LED diéda Iw (poz. 1 obr. 2).

FUNKCIA DVOJTAKT

Funkcia dvojtakt je aktivna, pokut nesvieti LED didda
(obr. 2 poz. 11). LED diédu zhasneme opakovanym
stlacanim tlacidla FNC (obr. 2 poz. 10).

-22-

®1l
@ CYCLE

@® PULS

Pri zapnuté funkcii dvojtakt a TIG s dotykovym Star-
tom sa ovladda stroj nasledujicim spdsobom: pri
kontaktu elektrédy so zvaranym materidlom a stla-
¢enim tlacidla horaku sa zapali el. oblik. Prid se
za¢ne automaticky zvy$ovat podle nastaveného ¢asu
nabehu aZ po velkost nastaveného zvéracieho pru-
du. Tlacidlo horaku drzte stale stlacené. Po uvolneni
tla¢idla zagne zvéraci prdd automaticky klesat na
hodnotu If v zavislosti na nastavené dobe poklesu a
vypne na hodnote nastavené pero If.

FUNKCIA STVORTAKT

LED didda (poz. 11 obr. 2) signalizuje funkcii Stvor-
takt. Tuto funkcii méZeme vyuZivat v spojeni
s metddou TIG a TIG HF. Funkcii zvolime opakova-
nym stla¢anim tlacidla FNC (poz. 10 obr. 2).

11
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@ PULS

Pri zapnuté funkcii Stvortakt a TIG s dotykovym Star-
tom sa ovlada stroj nasledujucim spdésobom: Pri
kontaktu elektrédy sa zvaranym materidlom a stla-
¢enim tlacidla hordku sa zapali el. obluk. Svafovaci
prud zotrva na hodnote 20 A po celou dobu zopnu-
tého tlacidla hordku. Po uvolneni tlacidla za¢ne zva-
raci prud automaticky stipat na nastavenou hodno-
tu lw. Po opdtovnom stisnuti a okamZitom uvol-
neni tla¢idla horaku zvaraci oblik ihned zhasne. Po-
kut ale tlacidlo stéle drzime, za¢ne zvéraci prid au-
tomaticky klesat na hodnotu If a zotrvd na tito hod-
note po celou dobu zopnuti tlacidla horaku.

Funkcii Stvortakt zaktivujeme opakovanym stlacova-
nim tlacidla FNC. Zapnuti funkcie indikuje rozsviete-
na LED didda (obr. 2 poz. 11).

Funkcie dvojtakt je aktivni, pokut nesvati LED didda
(obr. 2 poz. 11).

Funkcii dvojtakt nie je moiné pouZit v spojeni
s funkcii CYCLE.

FUNKCIE CYCLE
Pri funkcii CYCLE prepiname stlacenim tlacidla hora-
ku medzi dvoma hodnotami zvaracieho prudu.

FUNKCIE PULS

Pri funkcii PULS dochadza automaticky k prepinani
medzi dvoma hodnotami pridu nastavenym kmitoc-
tom. Podiel horného a spodného prudu v peridéde
pulzécie je 50% na 50%.



METODA TIG HF (s bezdotykovym $tartom)

LED didda (poz. 5 obr. 2) signalizuje Metddu TIG HF
(s bez dotykovym Startom). Aktivacie obluku je pre-
vedend vysokonapatovym vybojom bez kontaktu
elektrody sa zvaranym materidlom. Metddu zvolime
opakovanym stlacovanim tlacidla MET (poz. 6 obr.
2).

Stla¢enim tlacidla METHOD (poz. 6 obr. 2) nastavi-
me metédu TIG HF (svieti LED didda poz. 5 obr. 2).
MéZeme nastavovat nasledujlci parametri:
Cas predfuku plynu v sec.
¢as nabehu na zvéraci prud v sec.
zvaraci prad v A
Cas poklesu z zvaracieho pradu na prid koncovy
v sec.
e  koncovy prud v sec.
e (as dofuku ochranného plynu v sec. a volit na-
sledujuci funkcie:
e dvojtakt
e Stvortakt
e CYCLE
e PULS

MozZnost nastavovani vietkych parametru po stlaéeni
tlacidla SET (poz. 4 obr. 2) kodérem (poz. 18 obr. 2).
Svietiaci LED didda indikuje parameter - jeho hodnoty
je mozné nastavit. Pokut do 7 sec. nebudeme volit
parametri a regulovat s kodérem, automaticky stroj
prejde do stavu nastavovani zvaracieho prudu. Roz-
svieti sa LED diéda Iw (poz. 1 obr. 2).

Funkcii Stvortakt vyvoldme opéatovnym stlacenim
tlacidla FNC. Zapnutou funkcii Stvortakt indikuju roz-
svietené LED TIG HF a Stvortakt (obr. 2 poz 5 a 11).

Metdda TIG/TIG HF - nastaveni zvaracieho prudu
Opakovanym stla¢ovanim tla¢idla SET rozsviette LED
diédu Iw (obr. 2 poz. 1), jak je zobrazené na obrazku.
Kodérem (obr. 2 poz. 18) nastavte hodnotu zvéra-
cieho pradu. Prad je mozné nastavit od 5 A az do
hodnoty maximalneho zvaracieho prudu. Hodnotu
zvaracieho pradu je mozné menit i behom zvarani.
Pomocu dialkového ovladani (tla¢idla UP/DOWN) je
mozné menit hodnotu zvéracieho pradu v vietkych
metoédach zvarani.
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SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty koncového
prudu

Opakovanym stlaéovanim tlacidla SET rozsviette LED
diédu If (obr. 2 poz. 16). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mézeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 1) hodno-
tu koncového pridu. Hodnotu je mozné nastavit od
5 A az do hodnoty maximalneho prudu stroje. Nie je
mozné viak nastavit viac, nez je aktualni zvaraci
prud. Hodnota je udavana v ampéroch.

ot
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SET

Metdda TIG HF - nastaveni predfuku plynu
Opakovanym stlaéovanim tla¢idla SET rozsviette LED
diddu (obr. 2 pozicie 2). Asi na 6 sec. zostanu svietit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 1) &as
predfuku plynu. Cas je vyjadreny hodnoty 0,1 a?
10,0 a uddva sa v sekundach.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni frekvencie pulzacie
medzi hornym a spodnym pridom

Opakovanym stlaovanim tladidla SET rozsviette su-
Casne LED diddy Iw a 12 (obr. 2 poz. 1 a 14). Asina 6
sec. zostanu svietit LED diddy, jak je zobrazené na
obrazku. Behom tito doby mdzeme nastavit kodé-
rem (obr. 2 poz. 18) hodnotu frekvencie pulzacie.
Hodnotu je moZné nastavit v rozmedzi 0 az 500 Hz.




SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty horného
prudu pero funkcii pulzécie

Opakovanym stla¢ovanim tla¢idla SET rozsviette LED
diédu Iw (obr. 2 poz. 1). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 18) hod-
notu horného pridu. Hodnotu je mozné nastavit od
5A aZ do nastavené hodnoty maximalneho zvéracie-
ho prudu.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty spodného
prudu pero funkcii pulzacie

Opakovanym stla¢ovanim tla¢idla SET rozsviette LED
diddu 12 (obr. 2 poz. 14). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 poz. 18) hod-
notu spodného pradu. Hodnotu je mozné nastavit
od 5A aZ do nastavené hodnoty maximalneho prudu
stroje. Nie je mozné v3ak nastavit viac, neZ je aktu-
alny zvaraci prud. Hodnota je uddvana v ampéroch.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni doby dobehu zvira-
cieho priudu

Opakovanym stlacovanim tlacidla SET rozsviette LED
diédu (obr. 2 pozicie 15). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrdzku. Behom toh-
to mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 18) ¢as,
po ktory bude klesat prid z hodnoty zvaracieho
pradu na prud koncovy. Cas je vyjadreny hodnoty
0,1 az 10,0 a udava sa v sekundach.
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SET

Metéda TIG HF - nastaveni predfuku plynu
Opakovanym stlaéovanim tlacidla SET rozsviette LED
diédu (obr. 2 pozicie 2). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mdzeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 18) ¢as
predfuku plynu. Cas je vyjadreny hodnoty 0,1 a?
10,0 a udéava sa v sekundach.

SET

Metéda TIG/TIG HF - nastaveni doby nabehu zvéra-
cieho priudu

Opakovanym stlaéovanim tla¢idla SET rozsviette LED
dioédu (obr. 2 pozicie 3). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to mdZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 18) ¢as,
po ktory bude stipat prid na nastavenou hodnotu
zvaracieho prudu. Cas je vyjadreny hodnoty 0,1 a?
10,0 a udéava sa v sekundach.

et
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SET

Meté6da TIG/TIG HF - nastaveni dofuku plynu
Opakovanym stlaéovanim tla¢idla SET rozsviette LED
diédu (obr. 2 pozicie 17). Asi na 6 sec. zostanu svitit
LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Behom toh-
to modZeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 18) ¢as
dofuku plynu. Cas je vyjadreny &islom 0,5 a# 15,0
a udava sa v sekundach.




SET

Nastaveni reZimu zvarani dvojtakt
Pokut nesvati LED didda (poz. 11 obr. 2) je aktivna
funkcia dvojtakt. Tuto funkcii mézeme vyuZivat
v spojeni s metddou TIG a TIG HF a v kombinacii
s funkcii PULS. Funkcii zvolime opakovanym stlaco-
vanim tla¢idla FNC (poz. 10 obr. 2).

o117
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Signalizacie funkcie Stvortakt CYCLE

Sucasne svietiaci LED diddy (poz. 11 a 12 obr. 2) sig-
nalizuju zapnuti funkcie Stvortakt v spojeni s funkcii
CYCLE. Tuto funkcii mdéZeme vyuZivat v spojeni
s metddou TIG a TIG HF. Funkcii zvolime opakova-
nym stlacovanim tladidla FNC (poz. 10 obr. 2).

Signalizacie funkcie Stvortakt PULS

Sucasne svietiaci LED diddy (poz. 11 a 13 obr. 2) sig-
nalizuju zapnuti funkcie Stvortakt v spojeni s funkcii
PULS. Tuto funkcii mézeme vyuZivat v spojeni
s metédou TIG a TIG HF. Funkcii zvolime opakova-
nym stlac¢ovanim tlacidla FNC (poz. 10 obr. 2).

11
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Metéda TIG/TIG HF - nastaveni hodnoty druhého
prudu pero funkcii cycle Stvortakt

Opakovanym stlacovanim tlacidla SET rozsviette LED
diédu 2 (obr. 2 pozicie 14). Asi na 6 sec. zostanu svi-
tit LED diddy, jak je zobrazené na obrazku. Pri tom
mozeme nastavit kodérem (obr. 2 pozicie 18) hod-
notu druhého pridu. Hodnotu je mozné nastavit od
5 A aZz do nastavené hodnoty maximalneho pridu
stroje. Nie je mozné v3ak nastavit viac, neZ je aktu-
alny zvaraci prud. Hodnota je uddvana v ampéroch.
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POZNAMKA: Nastavené hodnoty, krom hodnoty
zvéracieho prudu, nie je mozné menit v priebehu
zvérani.

Napis Err

Népis na displeji Err znamena, Ze doslo k zapdso-
beni tepelné ochrany zvéaracieho stroje (prehrati).
Stroj nebude reagovat na Ziadna tladidla a nebude
fungovat do doby, nez déjde k ochladeni stroje

a zopnuti teplotného cidla.

Signalizacia - - -

- - - na displeji signalizuje, Ze doslo k aktivacii funkcie
antistick (obmedzenie zvaracieho pridu z dévodu
skratu na vystupu), napriklad prilepeni elektrédy.

ZVARANIE METODOU MMA

V tabulke €. 4 su uvedené vseobecné hodnoty pre
volbu elektrédy v zavislosti od jej priemeru a hribky
zakladného materidlu. Hodnoty pouZitého priadu su
vyjadrené v tabulke s prisluSnymi elektrédami pre
zvaranie nelegovanej a nizkolegovanej ocele. Tieto
udaje su iba informativne. Pre presné nastavenie
zvaracich parametrov sa riadte pokynmi vyrobcu
elektrod. Pouzity zvaraci prud je zavisly od polohy
zvérania, typu spoja, hrubky a rozmerov zvaranych
sucasti.




Tabulka ¢. 4
Sila zvdaraného

Priemer elektrédy

materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabulka ¢. 5
Priemer elektrody Svarovaci prud
(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Velkost zvaracieho pradu pre rézne priemery elek-
tréd je uvedend v tabulke 5.

Pre rozne polohy zvarania si vyberte z uvedeného in-
tervalu zvaracieho prudu nasledujice hodnoty:

e pre vodorovné zvaranie - vyssie hodnoty v ramci
uvedeného intervalu

pre zvéranie nad hlavou - stredné
v ramci uvedeného intervalu

pre zvaranie vertikdlne smerom dole a pre zva-
ranie malych predhriatych sucasti - nizsie hod-
noty v rdmci uvedeného intervalu

Priblizny vypocet priemerného prudu pouzivaného
pri zvdrani elektrédami pre beind ocel je moziné
urobit nasledujicim vzorcom:

1=50 x (Pe—1)

KDE JE:
| = intenzita zvdracieho prudu
e = priemer elektrédy

hodnoty

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

Drzanie elektrody pri zvarani:

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 6 su uvedené hodnoty pre pripravu mate-
rialu. Rozmery urcite podla obrazka 5.
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Tabulka 6
s (mm) EX(ul)] d (mm) a (°)
0-3 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

ZVARANIE METODOU TIG

Zvéracie invertory umozfiuju zvarat metdédou TIG
s dotykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna
predovietkym pre zvaranie nerezovych oceli. Pre-
pnete prepina¢ metddy zvarania do polohy pre me-
tédu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
Zapojte zvéraci hordk na minus pdl a zemniaci kabel
na plus pdl - priama polarita.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 7 st uvedené hodnoty zvéracieho prudu
a priemeru pre volfrdmové elektrédy s 2% thoria -
cervené oznacenie elektrody.

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

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnét v ta-

bulke 8 a obrdazka ¢. 6.

L

Tabulka 8
a(°) Zvaraci prud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volframovej elektrddy a jej pripra-
vou ovplyvnime vlastnosti zvaracieho oblika, geo-
metriu zvaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je po-
trebné jemne brusit v pozdiznom smere podla ob-
razka 7. Obrazok 8 znazorriuje vplyv brusenia elek-
trédy na jej Zivotnost.



Obrazok 7

Obrdazok 8

Obrazok 8A - jemné a rovnomerné brusenie elek-
trédy v pozdiznom smere - trvanlivost a7 17 hodin.
Obrazok 8B - hrubé a nerovnomerné brusenie
v prieénom smere - trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu sposobu brusenia
elektrédy su uvedené s pouzitim:

HF zapalovanie el. oblika, elektrédy @ 3,2, zvéraci
prud 150A a zvarany materidl - rarka.

Ochranny plyn:

Pre zvéranie metddou TIG je potrebné pouZit Argdn
s Cistotou 99,99 %. MnoiZstvo prietoku urcite podla
tabulky ¢. 9.

Tabulka 9

Zvaracia hubica |Prietok

Zvaraci Priemer

, . plynu
o
prad (A) | elektrédy| n < mm I/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6

60-140 1,6 mm 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 | 6-7

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

Drzanie zvaracieho horaka pri zvarani:

@ | @
pozicia w (PA) pozicia h (PB)

pozicia s (PF)

20-30 _15-40°

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 10 st uvedené hodnoty pre pripravu ma-
terialu. Rozmery urcite podla obrazka 8.

ﬁ<>—ﬁ

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

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

e C(istota - oblast zvaru pri zvarani musi byt zba-
vend mastnoty, oleja a ostatnych necistot. Tak-
tieZ je potrebné dbat na éistotu pridavného ma-
teridlu a cisté rukavice zvdraca pri zvdrani.

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

e Typ a priemer wolframovych elektréd - je po-
trebné vybrat podla velkosti priddu, polarity,
druhu zékladného materidlu a zloZenia ochran-
ného plynu.

e Brusenie wolframovych elektréd - zaostrenie
Spicky elektrédy by malo byt v pozdiznom sme-
re. Cim je drsnost povrchu $picky mensia, tym
kludnejsie hori el. oblik a tym vacsia je trvanli-
vost elektrdédy.

®  Mnoistvo ochranného plynu - je potrebné pri-
spOsobit podla polohy zvérania, popr. velkosti
plynovej hubice. Po skonceni zvdrania musi
prudit ochranny plyn dostato¢ne dlho z dévodu
ochrany materialu a volframovej elektrody pred
oxidaciou.

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvalitu

zvaru:

Zvaraci prud je prilis:

nizky  nestabilny zvaraci obluk

vysoky porusenie Spicky volframovej elektrédy ve-
die k nekfludnému horeniu obluka.

Dalej mozu byt chyby sposobené zlym vedenim zva-

racieho hordka a zlym pridavanim pridavného mate-

ridlu.

Prv nez zaénete zvarat

DOLEZITE: pred zapnutim zvaracky skontrolujte este

raz, ¢i napatie a frekvencia elektrickej siete zodpo-

veda vyrobnému stitku.

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

2. Zapnite zvéracku hlavnym vypinatom zdroja
(obr. 1 poz. 5)



3. Svietiaci displej ukazuje, Ze zdroj je zapnuty a
pripraveny na pouZitie.

Udriba

VAROVANIE: Predtym, neZ urobite akykolvek zasah
vo vnutri zdroja, odpojte ho od el. siete! Opravy
zvéracieho stroje je opravneny prevadzat iba pra-
covnik s odbornou kvalifikacii!

NAHRADNE DIELY

Originalne ndhradné diely boli Specidlne navrhnuté
pre tieto zdroje. PouZitie neorigindlnych nahradnych
dielov moze spdsobit rozdielnosti vo vykone alebo
redukovat predpokladant droveri bezpeénosti. Vy-
robca odmieta prevziat zodpovednost za pouZitie
neoriginalnych ndhradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

KedZe su tieto zariadenia Uplne statické, dodrzujte

nasledujuci postup:

e  Pravidelne odstrafujte nahromadend Spinu a
prach z vnutornej €asti zdroja s pouZitim stlace-
ného vzduchu. Nesmerujte vzduchovu trysku
priamo na elektrické komponenty, aby ste za-
branili ich poskodeniu.

e Vykondvajte pravidelné preventivne prehliad-
ky, aby ste zistili opotrebovanost zvéracich kab-
lov alebo uvolnenych spojov, ktoré su pricinou
prehrievania a moZného poskodenia zdroja.

e U zvaracich zdrojov je potrebné robit periodickd
reviznu prehliadku poverenym pracovnikom.
Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny sietovy kabel, predlZovaci kabel a zvéracie

kable su povaZované za najcastejSie priCiny problé-

mov. V pripade naznaku problémov postupujte na-
sledovne:

1. Skontrolujte hodnotu dodavaného sietového
napatia

2. Skontrolujte, ¢i je privodny kabel dokonale pri-
pojeny k zastréke a hlavnému vypinacu

3. Skontrolujte, Ci su poistky alebo isti¢ v poriadku

4. Ak pouZivate predlZovaci kabel, skontrolujte je-
ho dizku, prierez a pripojenie

5. Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie st vadné:

e hlavny vypinac rozvodnej siete
e napdjacia sietova zastréka
e hlavny vypinac zdroja

POZNAMKA: Aj ked mate poZadované technické
zruénosti nevyhnutné na opravu zdroja, doporucu-
jeme vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny
persondl a nase servisné - technické oddelenie.
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Postup pri demontazi a montazi

zdroja

Postupujte nasledovne:

e Pred odmontovanim bocnych krytd vidy od-
pojte privodni kdbel z sitové zasuvky!

e Uvolnite 2 skrutky na hornej strane a 4 skrutky
na bocich krytu a dajte ich dole.

e Prizostaveni zdroja postupujte opacnym spo-
sobom.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov

uvadzajte:

1. Objedndavacie Cislo dielu

2. Nazov dielu

3. Typzdroja

4. Napdjacie napatie a kmitocet uvedeny na vy-
robnom Stitku

5. Vyrobné Cislo zdroja
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Table 1
Technical data 1500 HF
Input voltage 50 Hz 1x230V
Welding current range 10-150 A
Open voltage circuit 88V
Duty cycle 30% (45%*) 150 A
Duty cycle 60% 120A
Duty cycle 100% 95A
Protection degree - slowly 16 A
Protection class IP23S
Diameters LxWxH
Weight 6.6 kg

Introduction
Thank you for purchasing one for our products.

A

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

Read carefully the instructions in-
cluded in this manual before using
the equipment.

Description

Inverters 1500 — 1900 HF are professional welding
machines designed for welding by MMA method
(coated electrode) and TIG with touch and touchless
HF start (welding in protective atmosphere with
unmelting electrode). In other words, they are
sources of welding current with steep characteris-
tics. Inventors are solved as portable sources of
welding current. Machines are equipped with a
strap to make manipulation and carrying easier.
Welding inverters are constructed with utilization of
high-frequency transformer with ferrite core, tran-
sistors and digital control. For MMA method they
are equipped with electronic functions HOT START -
adjustable within 0 up to 0.5 sec. (for easier striking

1700 HF 1900 HF
1x230V 1x230V
10-170 A 10-180 A
88V 88V
170 A 180 A*
120A 150 A
95 A 110A
16 A 20A
IP 23S IP 23S

390 x 143 x 245 mm
6.7 kg 7.1kg
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the arc), ANTI STICK (which prevents sticking the
electrode, its activation is shown on display by sym-
bols ---) and ARC FORCE enables automatic setting
up the dynamics of el. arc. For TIG method they are
equipped with HF contactless striking the arc and
digital control for all parameters with a possibility of
welding in modes PULSE, CYCLE and four-time cycle.
Machines are mainly designed for production,
maintenance and assembly.

Welding machines are in accord with appropriate
standards and regulations of European Union and
the Czech Republic.

Technical data
The general technical data of the machines are
summarised in table 1.

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that
it is made up of effective work periods (welding) and
rest periods (for the positioning of parts, the re-
placement of wire and underflushing operations etc.
This welder is dimensioned to supply a 150, 170 and
180 A nominal current in complete safety for a peri-
od of work 30% or 45% of the total usage time. The
regulations in force establish the total usage time to
be 10 minutes. The 45% work cycle is considered to
be 4.5 minute of the ten-minute period of time. If
the permitted work cycle time is exceeded, an over-
heat cut-off occurs to protect the components
around the welder from dangerous overheating.
This is indication of switch on ,Err" on display (pos.4
pict. 1). After several minutes reach to the cooling
and the notice will be cut off automatically and the
welder is ready for use again. Machines are con-
structed in compliance with the IP 23 S protection
level.

welding and not for other improper uses. A
The machine can not be use in any way

for thawing pipes. Never use the welding machines
with its removed covers. By removing the covers the
cooling efficiency is reduced and the machine can be
damaged. In this case the supplier does not take his
responsibility for the damage incurred and for this
reason you cannot stake a claim for a guarantee re-
pair. Their use is permitted only by trained and expe-
rienced persons. The operator must observe CEl 26-9-
CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993

safety standards in order to guarantee his safety and
that of third parties.

Safety standards

Welding machines must be used for
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DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUC-
TIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE STATED:

EN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc weld-
ing of metals. EN 05 06 30/1993 Safety rules for
welding and plasma cutting. The welding machine
must be checked through in regular inspections ac-
cording to EN 33 1500/1990. Instructions for this
check-up, see § 3 Public notice CUPB number 48/1982
Digest, EN 33 1500:1990 and EN 050630:1993 Clause
7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS!

Keep general fire-fighting regulations while respect-
ing local specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity with the
risk of a fire. Welding in places with flammable or
explosive materials is strictly forbidden.

There must always be fire extinguishers in the weld-
ing place. Attention! Sparks can cause an ignition
many hours after the welding has been finished, es-
pecially in unapproachable places.

After welding has been finished, let the machine
cool down for at least ten minutes. If the machine
has not been cooled down, there is a high increase
of temperature inside, which can damage power el-
ements.

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

Make specific precautions if you weld metals con-

taining these metals:

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

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

Before any interference in electrical part, removing

the cover or cleaning it is necessary to switch off

the machine from the supply.
nance or repair activities, discon-
nect the machine from the mains.

e Ensure that the welder is suitably earths.

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

e All connections must comply with the regula-

tions in force (EN 60974-1) and with the acci-
dent prevention laws.

ELECTRICAL SHOCK PREVENTION

e Do not carry out repairs with the
generator live.

e Before carrying out any mainte-




SAFETY REGARDING WELDING FUMES
AND GAS

PROTECTION
BURNS AND NOISE

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

Do not weld with cables of insufficient diameter
and stop soldering if the cables overheat, so as
to avoid rapid deterioration of the insulation.
Never directly touch live parts. After use, care-
fully replace the torch or the electrode holding

grippers, avoiding contact with the parts con-
Carry out purification of the work
area, from gas and fumes emitted

nected to earth.
during the welding, especially

when welding is carried out in an enclosed
space.

Place the welding system in a well-aired place.
Remove any traces of varnish that cover the
parts to be welded, in order to avoid toxic gases
being released. Always air the work area.

Do not weld in places where gas leaks are sus-
pected or close to internal combustion engines.
Keep the welding equipment away from baths
for the removal of grease where vapours of tri-
chlorethylene or other chlorine containing hy-
drocarbons are used as solvents, as the welding
arc and the ultraviolet radiation produced by it
react with such vapours to form phosgene, a
highly toxic gas.

FROM RADIATION,

Never use broken or defective pro-
tection masks

Do not look at the welding arc

without a suitable protective shield or helmet
Protect your eyes with a special screen fitted
with adiactinic glass (protection grade 9-14 EN
169)

Immediately replace unsuitable adiactinic glass
Place transparent glass in front of the adiactinic
glass to protect it

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

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

Always use protective overalls, splinter-proof
glasses and gloves

Wear protective earphones or earplugs

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLO-
SIONS

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC
FIELDS
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Wear leather gloves in order to avoid burns and
abrasions while manipulating the pieces.
workplace

Do not weld close to inflammable

materials or liquids, or in environments satu-
rated with explosive gasses

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

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

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

Never use oxygen to degas a container.

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

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

Remove all combustibles from the

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

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

This equipment complies with the set protection
requirements and direc-tives on electromagnetic
compatibility (EMC). Welding machines in terms
of interference suppression are determined for
industrial space - classification according to EN
55011 (CISPR - 11) group 2, inclusion class A. Is
assumed that their wide use in all industrial area,
but it is not for using at home! In particular, it
complies with -the technical prescriptions of the
EN 60974-10 standard and is foreseen to be used
in all industrial spaces and not in spaces for do-
mestic use. If electromagnetic disturbances
should occur, it is the user’s responsibility to re-
solve the situation with the technical assistance
of the producer. In some cases the remedy is




schormare the welder and introduce suitable fil-
ters into the supply line.

WARNING:

This inclusion class A is not made for using in resi-
dential premises where is electrical energy supplied
by low-voltage system. Here can be some problems
with ensuring electromagnetic compatibility in these
premises caused by interference spread wiring the
same as radiate interference.

MATERIALS AND DISPOSAL

e These machines are build from ma- m
terials that do not contain sub- ﬁ&
stances which are toxic or poison-
ous to the operator.

e During the disposal phase the machine should
be disassembled and its components should be
separated according to the type of material

they are made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY

e Collecting places/banks designed
for back withdrawer should be used
for disposal of machinery put out of
the operation.

e Don’t throw away machinery into common
waste and apply the procedure mentioned
above.

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

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

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

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

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

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

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

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

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

Installation
The installation site for the system must be carefully
chosen in order to ensure its satisfactory and safe
use. The user is responsible for the installation and
use of the system in accordance with the producer’s
instructions contained in this manual.
Before installing the system the user must take into
consideration the potential electromagnetic prob-
lems in the work area. In particular, we suggest that
you should avoid installing the system close to:
e  Signalling, control and telephone cables
e Radio and television transmitters and receivers
e Computers and control and measurement in-
struments
e  Security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing aids and
similar equipment must consult their doctor before
going near a machine in opearation. The equip-
ment’s installation environment must comply to the
protection level of the frame i.e. IP 23 S. The system
is cooled by means of the forced circulation of air,
and must therefore be placed in such a way that the
air may be easily sucked in and expelled through the
apertures made in the frame.

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



Picture 1

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

WARNING: Inverter 1900 HF are - from their pro-
duction - equipped with a supply plug which com-
plies with protection 16 A only. When using these
machines with more than 160 A of output current, it
is necessary to change the supply plug for the plug
conforming to the protection of 20 A. At the same
time this protection must be in accordance with im-
plementation and protection in the distribution of
electricity.

Table 2 shows the recommended load values for re-
tardant supply fuses chosen according to the maxi-
mum nominal current supplied to the welder and
the nominal supply voltage.

Table 2
Type | 1500HF 1700 HF | 1900 HF
I max 30%
1 1 1 *
(*45%) 50 A 70 A 80 A
Instal power 4.5 kVA 5 kVA 5.7 kVA
Protection 16 A 16 A 20A
S v cable 3x2.5 3x2.5 3x2.5
upply mm? mm? mm?
Earth cable 16 mm? 16 mm? 16 mm?
Table 3
Extension cable Diameter
1-20m 2,5 mm?2

Control apparatus

PICTURE 1

Position1  LED diode welding current
Position2  Supply cable
Position3  Gas input connection

Position4  Digital drawing panel
Position 5  Quick connection - negative
Position 6  Connector of the torch
Position 7 Gas connection - out let
Position 8  Quick connection — positive

PICTURE 2

Position1  Parameters adjustment knob - Iw

Position2  LED diode pre gas 0-20 sec.

Position3  LED diode UP slope 0-10 sec.

Position 4 Button the selection of setting

Position 5  LED diode method TIG with HF start

Position 6  Button of the method

Position 7  LED diode method TIG with LIFT start

Position8  LED diode method MMA

Position9  Display

Position 10 Button regime (four stroke, CYCLE,
PULS)

Position 11  LED diode four stroke

Position 12  LED diode function CYCLE

Position 13  LED diode function PULS

Position 14 LED diode second current 12 5- 150,
170,190 A

Position 15 LED diode down slope 0-10 sec.

Position 16 LED diode end current value 5 - 150,
170,190 A

Position 17  LED diode post gas 0-20 sec.

Position 18 Mine switch

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



Picture 2

WELDING PART

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

Adjustment of welding parameters
Adjustment of welding method

After switching the machine on, the display is lit up
and one of LED diodes signalling the welding meth-
od is lit up. (MMA, TIG with touch ignition or TIG HF
with non-touch ignition, pos. 5, 7 or 8 pic. 2). The
diode Iw will be on at the same time (pos. 1 pic. 2)
which marks the welding current or some of LED di-
odes (pos. 11, 12, or 13), according to the method
and function used for the last time.

ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS FOR IN-
DIVIDUAL METHODS

METHOD MMA:

With welding method MMA we have a possibility to
adjust the following parameters:

- welding currentin A

- time of HOTSTART activity in seconds

LED diode (pos. 8 pic. 2) signalizes method MMA
(welding with coated electrode). Method is chosen
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by pressing the button MET repeatedly. (pos. 6 pic.
2)

Adjustment of welding current — with glowing LED
diode marked as Iw (pos. 1 pic. 2) we adjust with the

use of the coder (pos. 18 pic. 2) the welding current
5- 150, 170 or 180 A (according to the type of the
machine).

Adjustment of HOTSTART time

By pressing the button of method MET (pos. 6, pic.
2) turn the machine into method MMA, which is sig-
nalized by LED diode (pos. 8 pic. 2).

By pressing the button SET (pos. 4 pic. 2), we lit LED
diode up (pos. 3 pic. 2). For about 6 seconds LED di-
odes will remain glowing as shown in the picture.
During this time we can adjust with the use of the
coder (pos. 18 pic. 2) the time of active hot start
function. Time is expressed with numbers 0,0 up to
10,0. With the adjusted item 0,0 the function hot
start is switched off and with item 10.0 the time is
maximum. It means about 0,5 seconds.

SET




METHOD TIG

Welding invertors 1500 — 1900 HF enable welding
with method TIG with touch start and TIG HF with
non-touch start. Both methods enable welding in
two-cycle and four-cycle modes.

METHOD TIG (with touch start):

LED diode (pos. 7, pic. 2) signalizes method TIG (with
touch start). Activation of the arc is carried out
through the direct electrode contact with the weld-
ing material. The method is chosen by pressing the
button MET repeatedly (pos. 6, pic. 2).

With this method the following parameters can be
adjusted:
e time of starting of welding current in seconds
e welding currentin A
e time of decrease from welding current to end
current in seconds
e endcurrentin A
e time of gaseous shield post-gas in seconds and
the following functions chosen:
e two-cycle
e four-cycle
e CYCLE
e PULS
There is a possibility of setting all the parameters af-
ter pressing the button SET (pos. 4 pic. 2) with the
coder (pos. 18 pic. 2). Glowing LED diode indicates
the parameter whose values can be adjusted at that
moment. If the parameters are not chosen within 6
seconds and the coder is not regulated, the machine
turns into the adjustment state of welding current in
an automatic way. LED diode Iw (pos. 1 pic. 2) will
be lit up.

FUNCTION TWO-CYCLE

Function two-cycle is active if LED diode (pic. 2 pos.
11) is not glowing. LED diode can be turned off by
pressing the button FNC (pic. 2 pos. 10) repeatedly.

®1!
@ CYCLE

@ PULS

With turned on function two-cycle and TIG with
touch start, the machine is operated in the following
way: electric arc is ignited with the contact of the
electrode and the welding material and pressing the
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torch button. The current will be increased in an au-
tomatic way according to the adjusted time of the
starting up to the value of the adjusted welding cur-
rent. The torch button must be pressed all the time.
After releasing the button, the welding current will
decrease in an automatic way up to the value If de-
pending on the adjusted time of the decrease and
will switch off when there is the value adjusted for
If.

FUNCTION FOUR-CYCLE

LED diode (pos. 11, pic. 2) signalizes function four-
cycle. This function can be used with the connection
with methods TIG and TIG HF. Function can be cho-
sen by pressing the button FNC (pos. 10 pic. 2) re-
peatedly.

11
m @ CYCLE

@ PULS

With turned on function four-cycle and TIG with
touch start, the machine is operated in the following
way: The electric arc is ignited with the contact of
the electrode and the welding material and pressing
the torch button. The current will remain value 20 A
for all the time the torch switch is pressed. After re-
leasing the button, the welding current will increase
automatically up to the adjusted value Iw. After re-
pressing and immediate releasing the torch button,
the welding arc will switch off immediately. Howev-
er, if the button is still pressed, the welding current
will start decreasing in an automatic way up to the
value If and will remain this value for all the time the
torch button is pressed.

Function four-cycle is activated by pressing the but-
ton FNC repeatedly. The turned on function is indi-
cated by glowing LED diode (pic. 2 pos. 11).

Function two-cycle is active if LED diode is not glow-
ing (pic. 2 pos. 11).

Function two-cycle cannot be used with the connec-
tion with function CYCLE.

FUNCTION CYCLE

Two values of welding current are switched be-
tween with the function cycle by pressing the torch
button.

FUNCTION PULS

Switching between two values of current is carried
out with adjusted frequency with the pulse function
in an automatic way. The ratio of upper and lower
current in the pulse period is 50% to 50%

METHOD TIG HF (with non-touch start) LED diode
(pos. 5 pic. 2) signalizes method TIG HF (with non-



touch start). Activation of the arc is carried out with
a high voltage discharge without a contact of the
electrode and the welding material. Methods can be
chosen by pressing the button MET repeatedly (pos.
6 pic. 2).

By pressing the button METHOD (pos. 6 pic. 2), ad-
just method TIG HF (LED diode is glowing, pos. 5 pic.
2). With this method the following parameters can
be adjusted:
e time of gas pre-gas in seconds
e time of starting the welding current in seconds
e welding currentin A
e time of the decrease from welding current to
end current in seconds
e end current in seconds
e time of post-gas of gaseous shield in seconds
and the following functions can be chosen:
e two-cycle
e four-cycle
e CYCLE
e PULS

A possibility of adjustment of all the parameters is
enabled after pressing the button SET (pos. 4 pic. 2)
with the coder (pos. 18 pic. 2). Glowing LED diode
indicates the parameter whose values can be ad-
justed at that moment. If the parameters are not be
chosen within 7 seconds and the coder is not regu-
lated, the machine turns into the adjustment state
of welding current in an automatic way. LED diode
Iw (pos. 1 pic. 2) is lit up.

Function four-cycle can be recalled by pressing the
button FNC repeatedly. Turned on function four-
cycle is indicated by lit up LED TIG HF and four-cycle
(pic. 2 pos. 5 and 11).

Method TIG/TIG HF - adjustment of welding cur-
rent

By repeated pressing the button SET, lit up LED di-
ode Iw (pic. 2 pos. 1), as it is shown in the picture.
Set the welding value with the coder (pic. 2 pos. 18).
The current can be adjusted from 5 A up to the val-
ue of maximum welding current.

The value of welding current can also be changed
during the welding.

With the remote control (buttons UP/DOWN) the
value of welding current can be changed in all weld-
ing methods.
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SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of end current
value

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode If (pic. 2 pos. 16). For about 6 seconds LED di-
odes remain glowing as shown in the picture. During
this time the coder (pic. 2 pos. 18) can adjust the
end current value. The value can be adjusted from
5 A up to the value of maximum current of the ma-
chine. However, you cannot adjust more than the
present welding current. Value is given in amperes.

ot
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SET

Method TIG HF - adjustment of pre-gas

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode (pic. 2, pos. 2). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing as shown in the picture. During this
time the coder (pic. 2, pos. 18) can adjust time of
pre-gas. Time is given in numbers 0,1 up to 10,0 and
itis in seconds.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of pulse frequen-
cy between upper and lower current

By pressing the button SET repeatedly, lit up at the
same time LED diodes Iw and 12 (pic. 2 pos. 14 and
1). For about 6 seconds LED diodes remain glowing
as shown in the picture. During this time the coder
(pic. 2, pos. 18) can adjust value of pulse frequency.
The value can be adjusted within the range of 0 up
to 500 Hz.




SET

Method TIG/TIG HF — adjustment of upper current
value for pulse function

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode Iw (pic. 2, pos. 1). For about 6 seconds LED di-
odes remain glowing, as it is shown in the picture.
During this time value of upper current can be ad-
justed with the coder (pic. 2, pos. 18). The value can
be adjusted from 5 A up to the adjusted value of
maximum welding current.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of lower current
value for pulse function

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode 12 (pic. 2, pos. 14). For about 6 seconds LED di-
odes remain glowing, as it is shown in the picture.
During this time value of lower current can be ad-
justed with the coder (pic. 2, pos. 18). The value can
be adjusted from 5 A up to the adjusted value of
maximum current of the machine. However, you
cannot adjust more than the present welding cur-
rent. Value is given in amperes.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of the time of
welding current run out

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode (pic. 2 pos. 15). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing, as it is shown in the picture. During
this time the coder can set up (pic. 2 pos. 18) the
time of current decrease from value of welding cur-
rent to end current. Time is expressed in numbers
0,1 up to 10,0 and is given in seconds.
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SET

Method TIG HF - adjustment of gas pre-gas

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode (pic. 2, pos. 2). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing, as it is shown in the picture. During
this time the coder can adjust (pic. 2, pos. 18) time
of gas pre-gas. Time is expressed in numbers 0,1 up
to 10,0 and is given in seconds.

SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of starting time of
welding current

By repeated pressing the button SET lit up LED diode
(pic. 2 pos. 3). For about 6 seconds LED diodes re-
main glowing, as it is shown in the picture. During
this time we can adjust with the use of the coder
(pic. 2, pos. 18) time of current increase up to the
adjusted value of welding current. Time is expressed
in numbers 0,1 up to 10,0 and is in seconds.

et
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SET

Method TIG/TIG HF - adjustment of gas post-gas

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode (pic. 2 pos. 17). For about 6 seconds LED diodes
remain glowing, as it is shown in the picture. During
this time the time of gas post-gas can be adjusted
with the coder (pic. 2 pos. 18). Time is expressed in
numbers 0,5 up to 15,0 and is presented in seconds.




SET

Adjustment of two-cycle welding mode

If LED diode (pos. 11 pic. 2) is not on, function two-
cycle is active. This function can be used with the
connection with methods TIG and TIG HF and com-
bined with function PULS. Function can be chosen
by pressing the button FNC (pos. 10 pic. 2) repeated-
ly.

®11
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Signalization of four-cycle function CYCLE

At the same time glowing LED diodes (pos. 11 a 12
pic. 2) signalise turning function four-cycle on with
the connection with function CYCLE. This function
can be used with the connection with methods TIG
and TIG HF. Function is chosen by pressing the but-
ton FNC (pos. 10 pic. 2) repeatedly.

Signalization of four-cycle function PULS

At the same time glowing LED diodes (pos. 11 a 13
pic. 2) signalise turning function four-cycle on with
the connection with function PULS. This function can
be used with the connection with methods TIG and
TIG HF. Function is chosen by pressing the button
FNC (pos. 10 pic. 2) repeatedly.

3
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Method TIG/TIG HF - adjustment of the second cur-
rent value for cycle function four-cycle

By pressing the button SET repeatedly, lit up LED di-
ode 12 (pic. 2, pos. 14). For about 6 seconds LED di-
odes remain glowing, as it is shown in the picture.
During this time the value of the second current can
be adjusted with the coder (pic. 2, pos. 18). The val-
ue can be adjusted from 5 A up to the adjusted val-
ue of maximum current of the machine. However,
you cannot adjust more than the present welding
current. Value is given in amperes.
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NOTE: Adjusted values, except the value of welding
current, cannot be changed during the welding pro-
cess.

Sign Err

The sign Err on the display means that there has
been an activity of the temperature protection of
the welding machine (overheating). The machine
will not react to any button until the machine is
cooled down and the temperature sensor switches
on.

Signaling - - -

- - - on the display it is signalised that function anti
stick has been activated (limiting the welding cur-
rent for the reason of output short-circuit), for ex-
ample sticking of the electrode.

o1t
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WELDING PARAMETERS - METHOD MMA

Table no. 3 shows some general indications for the
choice of electrode, based on the thickness of the
part to be welded.

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



Table 3

WELDING ELECTRODE
THICKNES (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
more than 12 4

In chart number 4 general values for electrode
choice are given, depending on its diameter and the
thickness of the basic material. Values of used cur-
rent are given in the chart with particular electrodes
for welding common steal and low-doped alloys.
These values do not have an absolute value and they
are informative only. For a precise choice refer to
the instructions given by the electrode producer.
The used current depends on the welding position
and type of the weld and is increased according to
the thickness and size of the part.

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

The current intensity to be used for the different

types of welding, within the field of regulation shown

in table 4 is:

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

e Medium for overhead welding

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

A fairly approximate indication of the average cur-

rent to use in the welding of electrodes for ordinary

steel is given by the following formula:

1=50 x (e-1)

WHERE:
|= intensity of the welding current
e= electrode diameter

EXAMPLE:
For electrode diameter 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150 A
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Holding and position of the electrode during the
welding

Picture 4

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

£
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Picture 5

7

Table 6
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60

WELDING BY TIG METHOD

Welding invertors 1500HF to 1900HF enable welding
by TIG method with touch start and TIG HF with
touchless start. Both methods enable welding in
two-cycle time mode and four-cycle time mode.

CONNECTING WELDING TORCH AND EARTHING
CABLE

Turn on the welding torch on minus pole and the
earthing cable on plus pole - direct polarity. Connect
the gas hose in the gas quick coupler and then con-
nect the connector. Connecting the connector on
the welding torch should be given to the trained and
qualified staff.

CHOICE AND PREPARATION OF TUNGSTEN ELEC-
TRODE

Chart 7 states values of welding current and diame-
ter for tungsten electrode with 2% of thorium - red
indicator of the electrode.

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

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



Picture 6 N HOLDING OF THE WELDING TORCH DURING WEL-
\? DING
Table 8
. % o
__a() | Welding current (A) o &
30 0-30
60-90 30-120 < S
90-120 120-250 position w (PA) position h (PB)

Sharpening of tungsten electrode:

By the right choice of tungsten electrode and its
preparation we can influence qualitites of welding
arc, geometry of the weld and durability/service life
of the electrode. It is necessary to sharpen the elec-
trode softly in the traverse/horizontal direction ac-
cording to picture 7.

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

Picture 7 Picture 8

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

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

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

HF striking the el. arc, electrodes & 3.2 welding cur-
rent 150 A and welding material pipe.

PROTECTIVE GAS

For welding by method TIG it is necessary to use Ar-
gon with the purity 99,99%. The amount of the flow
shall be determined according to the table 9.

DETERMINATION OF THE WELDING ELECTRODE
Table 9

Welding | Electrode Welding nozzle Gas
current (%] n (%) follow
(A) (mm) (©) (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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position s (PF)
20-30°

15 - 40°
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PREPARATION OF BASIC MATERIAL
In table 10 there are given values for preparing ma-
terial. Sizes shall be determined according to picture

N

9.
Picture 9 & J
t s
d fa ‘f
Table 10
s (mm) a(mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING BY TIG METHOD

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

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

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

4. Sharpening of tungsten electrodes - sharpening
the tip of the electrode should be done in trav-



erse/horizontal direction. The tinier the rough-
ness of the surface of the tip is, the calmer the
burning of the el. arc is as well as the greater du-
rability of the electrode is.

5. The amount of protective gas - it has to be ad-
justed according to the type of welding or accord-
ing to the size of gas hose. After finishing the
welding gas must flow sufficiently long to protect
material and tungsten electrode against oxida-
tion.

Typical errors of TIG welding and their influence on

the quality of weld:

Welding current is too:

Low: unstable welding arc

High: demage of the tip of tungsten electrode
causes broken burning of the arc.

Errors can be also caused by bad leading of the

welding torch and bad adding of additional material.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder, check

once again that the voltage and frequency of the

power network correspond to the rating plate.

1. Adjust the welding current using the panel po-
tentiometer (pos. 18 pic. 1).

2. Adjust the PROCESS switch (pos. 5 pic. 1) to the
most suitable position according to the type of
welding to be carried out.

3.  Turn on the welder by selecting pos. 1 on the
supply switch (pos. 18 pic. 1)

4. The display shows that the welder is switched
on and ready to be operated.

Maintenance

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

SPARE PARTS

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

We decline all responsibility for the use of non-
original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as

follows:

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

e Make periodical inspections in order to individ-
uate worn cables or loose connections that are
the cause of overheating.

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

The pointing out of any difficulties

and their elimination
The supply line is attributed with the cause of the
most common difficulties. In the case of breakdown,
proceed as follows:
1. Check the value of the supply voltage
2. Check that the power cable is perfectly con-
nected to the plug and the supply switch
3. Check that the power fuses are not burned out
or loose
4. Check whether the following are defective:
e The switch that supplies the machine
e The plug socket in the wall
e The generator switch
NOTE: Given the required technical skills necessary
for the repair of the generator, in case of break-
down we advise you to contact skilled personnel or
our technical service department.

Procedure for welder assembly

and disassembly

Proceed as follows:

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

e Unscrew the 2 screws at the top and 4 screws in
the both sides and take off the cover

e Proceed the other way round to re-assemble
the welder.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts includes the follow-

ing:

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 ma-

chine 1500 HF, 1x230V 50/60Hz, serial number ...
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Tabelle 1
Technische Daten 1500 HF
Netzspannung 50Hz 1x230V
Schweillstrombereich 10-150 A
Leerlaufspannung 88V
ED 30% (45%%*) 150 A
ED 60% 120 A
ED 100% 95 A
Netzsicherung 16 A
Schutzart IP23S
MaRe Lx B x H
Gewicht 6,6 kg

Vorwort

Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Pro-
duktes.

A

Um die Anlage am besten auszunutzen und den lan-
gen Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewahrleis-
ten, sind die Gebrauchsanweisungen und die War-
tungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle
Wartungsarbeiten und nétigenfalls alle Reparaturar-
beiten bei unseren Servicestellen durchfiihren zu las-
sen, wo speziell geschultes Personal mittels der ge-
eignetsten Ausristung lhre Anlage pflegen wird. Da
wir mit dem neuesten Stand der Technik Schritt hal-
ten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere
Anlagen und deren Ausriistung zu dandern.

Vor der Anwendung der Anlage
sind die Gebrauchsanweisungen
des vorliegenden Handbuches
auszunutzen zu lesen.

Beschreibung

Inverter 1500 — 1900 HF sind professionelle Schwei-
Rinverter, die zum SchweiBen im MMA (mit umman-
telter Elektrode), sowie TIG Verfahren mit Bertih-
rungsstart und berthrungslosem HF-Start (Schwei-
Ben in Argonschutzatmosphdre mit nicht schmel-
zender Wolframelektrode) dienen. Demzufolge sind
sie SchweiBstromquellen mit steiler Charakteristik.
Diese Inverter sind als transportable SchweiRstrom-
quelle konstruiert. Die Gerate sind mit einem Griff
zur leichten Handhabung und zum bequemen Tra-
gen ausgestattet.

Inverter sind unter Verwendung eines Hochfre-
quenztranformators mit Ferritkern, Transistoren und
Digitalsteuerung konstruiert.

Im MMA Verfahren sind sie mit den elektronischen

1700 HF 1900 HF
1x230V 1x230V
10-170 A 10-180 A
88V 88V
170 A 180 A*
120 A 150 A
95A 110A
16 A 20A
IP 23S IP 23S
390 x 143 x 245 mm
6,7 kg 7,1kg
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Funktionen HOT START - einstellbar im Bereich von 0
bis 0,5 sec. (zum leichteren Ziindung des Lichtbo-
gens), ANTI STICK (verhindert das ,Festkleben” der
Elektrode, seine Aktivierung wird auf dem Display
durch die Symbole ,---, dargestellt), sowie ARC
FORCE, einer dynamischen Stromnachregelung des
el. Lichtbogens ausgestattet. Fur den TIG-Modus
sind sie mit kontaktloser HF-Ziindung und digitaler
Steuerung aller Parameter ausgestattet.

Die Maschinen sind vor allem fir Fertigung, War-
tung, Montage oder fiir Heimwerkstatt bestimmt.
Die Maschinen stimmen mit einschldgigen Normen
und Richtlinien der EU und Tschechischer Republik
Uberein.

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweilstromquelle ist typisch
diskontinuierlich, wo die effektivste Arbeitszeit fur
das SchweiBen und der Stillstand fir Positionierung
der SchweiBteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. aus-
genutzt ist. Diese SchweiBinverter sind durchaus in
Hinsicht auf Belastung max. 150, 170 und 180 des
Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 30%
bzw. 45% von der gesamten Nutzungszeit sicher
konstruiert. Die Richtlinie gibt die Belastung im 10
Minuten Zyklus an. Zum Beispiel fiir 45% Belas-
tungsarbeitszyklus halt man 4,5 Minuten von dem
Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zulldsige Ar-
beitszyklus Gberschritten war, ist er infolge des ge-
fahrlichen Uberhitzens durch Thermostat unterbro-
chen, im Interese der Wahrung von SchweiRkompo-
nenten. Dieses ist durch Aufleuchten der gelben Sig-
nallampe am vorderen Schaltpult angezeigt. Nach
mehreren Minuten, wo wieder zur Abkihlung der
Maschine kommt und die gelbe Signallampe er-
l6scht, steht die Maschine wieder betriebsbereit.
Die Maschinen sind so ausgelegt, daR sie mit dem
Schutzpegel IP 23 S Gibereinstimmen.

Unfallverhiitungsvoschriften

Die Schweifgerate sollen nur fur SchweiBen benut-

zen und nicht fir keine andere unzureichende

Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerat fir

Auftauen der Rohre benutzen. Die vorliegenden

Produkte sind ausschlieBlich zum Schweissen und

nicht zu anderen, unsachgemaBen Zwecken anzu-

wenden.

Betreiben Sie das Schweillgerat niemals ohne deren
Abdeckungen. Durch die Beseitigung der Abdeckun-
gen wird der Kihlungseffekt reduziert, was die Be-
schadigung des Gerédtes zur Folge haben kann. Der
Lieferant haftet in solch einem Falle nicht fir ent-
standene Schaden, ebenso unmaglich ist es, in solch
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einem Falle Anspruch auf eine Garantiereparatur
geltend zu machen.

Sie durfen nur von geschultem und erfahrenem
Personal bedient werden. Der Bediener soll sich an
den Unfallverhltungsvorschriften EN 60974-1, EN
050601, 1993, EN 050630, 1993 halten, um sich
selbst und Dritten keine Schaden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHERHEITS-
HINWEISE FUR DIE BEDIENER SIND ANGEFUHRT IN:
EN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestimmungen zum
LichtbogenschweifRen von Metallen.

EN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschriften zum
SchweiRen und Plasmaschneiden.

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

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTIGEN BRAND-
SCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!

Halten sie diese allgemeingiiltigen brandschutzvor-
schriften unter gleichzeitiger Respektierung ortlich
spezifischer Bedingungen ein.

Schweilvorgange sind immer als Tatigkeit mit er-
hohter Brandgefahr zu qualifizieren. SchweiBarbei-
ten an Orten mit feuergefahrlichen oder explosiven
Materialien sind immer strengstens untersagt.

Am SchweiRplatz missen jeweils immer Feuerlosch-
gerate bereitstehen. Achtung! Funken kénnen noch
Stunden, nachdem geschweillt wurde, Brande verur-
sachen und dies besonders an versteckten Stellen.
Das Gerat nach Beendigung der Schweilarbeiten
mindestens zehn Minuten abkihlen lassen. Wenn es
nicht zur ausreichenden Kihlung des Gerates
kommt, kommt es im Innern des Gerates zu einem
groBen Temperaturanstieg, der die Leistungsele-
mente des Gerates beschadigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON ME-
TALLEN, DIE BLEI, KADMIUM, ZINK, QUECKSILBER
UND BERYLLIUM ENTHALTEN

Wenn Metalle geschweiflt werden sollen, die diese

Metalle beinhalten, sind folgende SondermaRnah-

men zu treffen:

e  Fuhren sie keine SchweiRarbeiten bei (auch lee-
ren) Schutzgas-, Ol- und Kraftstoffbehltern und
-tanks durch, denn es besteht Explosionsge-
fahr. Das SchweiBen ist nur laut Sondervor-
schriften moglich!

e In explosionsgefdhrdeten Raumen gelten Son-
dervorschriften.



STROMSCHLAGVORBEUGUNG

BEIM  SCHWEISSEN
PRODUKTE, DAMPFE UND GASE

Keine Reparaturarbeiten beim
Generator unter Spannung durch-

fuhren

Vor jeglicher Wartungs - oder Re-
paraturarbeiten die Schweifmaschine vom
Netz trennen

Sich vergewissern, dass die Schweifmaschine
mit einer Erdung verbunden ist

Die Anlageaufstellung darf nur von Fachperso-
nal durchgefiihrt werden. Samtliche Verbin-
dungen sollen den gultigen Sicherheitsnormen
(CEI 26-10 HD 427) und den Unfallverhitungs-
vorschriften gemap sein.

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

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

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser
nicht schweiRen und das SchweiRen stoppen,
wenn die Kabel heiBwerden, damit die Isolati-
on nicht allzu schnell abgenutzt wird.
Komponente unter Spannung nicht berihren.
Nach der Anwendung den Brenner oder die
Schweifzange sorgfiltig ablegen und dabei
jegliche Berlihrung mit der Erdung vermeiden.
flache sauber ist und dass fiir die é
Entliftung aller beim SchweiBen
entstehenden Gase/Dampfe gesorgt ist und
dies namentlich in geschlossenen Raumen.
Stellen Sie die SchweiBgarnitur in einem gut
gellifteten Raum auf.

Entfernen Sie alle Lacke, Verunreinigungen
und Fette von der zu schweilRenden Fliche,
um die Entwicklung giftiger Dampfe und Gase
zu vermeiden.

Sorgen Sie am Arbeitsplatz immer fiir ausrei-
chende Beliftung. SchweiRen Sie weder an
Stellen, bei denen der Verdacht auf Entwei-
chen von Erdgas oder sonstigen explosiven
Gasen besteht, noch in der Ndhe von Ver-
brennungsmotoren.

Halten sie das SchweiRgerat von Wannen fern,
die zum Entfetten bestimmt sind, sowie von
Stellen, an denen brennbare/flammbare Stoffe
verwendet werden und wo Trichlordthylen-
dampfe oder Dampfe sonstiger Chlore mit Koh-
lenwasserstoffverbindungen auftreten, die als

ENTSTEHENDE

Stellen sie sicher, dass die Arbeits-

_44 -

SCHUTZ
BRANDWUNDEN UND LARM

EXPLOSIONS UND FLAMMENSCHUTZ

Losungsstoffe verwendet werden, da der
Schweilllichtbogen und die dabei erzeugte UV-
Strahlung mit diesen Dampfen reagiert und
hochtoxische Gase erzeugt.

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

Den SchweiBbogen ohne den pas-
senden Schirm oder Schutzhelm nie beobach-
ten.

Augen mit dem entsprechenden, mit inattini-
schem Glasvisier versehenen Schirm Schutz-
grad 9 (14 EN 169) immer schitzen.
Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

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

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe er-
forderlichen Schiitzen tragen, andermfalls den
SchweiBbogen nicht ziinden.

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

Neben entziindlichen Stoffen oder
Flussigkeiten oder in von Explosi-

osgasen gesattigten Rdumen nicht schweiBen.
Keine mit Ol oder Fett durchniBte Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen kon-
nen.

Nicht an Behéltern schweilen, die Ziindstoffen
enthielten, oder an Materialien, welche giftige
und entziindliche Dampfe erzeugen kénnen.
Keine Behilter schweilen, ohne deren ehema-
ligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein klei-
ner Riickstand von Gas oder von entzlindlicher
Flussigkeit kann eine Explosion verusachen.
Nie Sauerstoff beim Behélterentfetten anwen-
den.

Gusstlcke mit breiten, nicht sorgfaltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweilen.

Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum im-
mer verfiingen.

Jeglichen Brennfstoff vom Aru-
beitsraum fortschaffen.




e Keinen Sauerstoff im Schweibrenner anwen-
den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen
von Schutzgasen.

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-

TISCHEN FELDERN

e Das von der SchweiBmaschine er-
zeugte elektromagnetische Feld

kann fir Leute gefahrlich sein, die
Pace-Makers, Ohrprothesen oder &hnliches
tragen, sie sollen ihren Arzt befragen, bevor
sie sich einer laufenden Schweipmaschine na-
hern.

e Keine Uhren, keine magnetischen Datentrager,
keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich tra-
gen oder mitnehmen, da sie durch das magne-
tische Feld unersetzbare Schaden erleiden
konnten.

e Die vorliegende Anlage ist den Sicherheit-
snormen gemap, welche in den EWG Richtli-
nien 89/336, 92/31 und 93/68 lber die elek-
tromagnetische Vetraglichkeit (EMC) enthal-
ten sind und stimmt insbesondere mit den
Technischen Vorschriften der Norm EN 60974-
10 Uberein, sie ist fur den Gebrauch in In-
dustriegebduden und nicht fiir den Privatge-
brauch bestimmt. Sollten magnetische Stérun-
gen vorkommen, steht dem Benutzer zu, sie
unter Mitwirkung des technischen Kundendi-
enstes von dem Hersteller zu beseitigen. In
manchen Fallen ist die Schweifmaschine
abzuschirmen und die Zuleitung mit entspre-
chenden Filtern auszuristen.

VORSICHT:

Dieses Gerdt der Klasse A ist nicht fiir den Einsatz in

Wohngebieten entschlossen, wo der Strom durch ei-

ne niedrige Spannung versorgt ist. Man kann einige

Probleme mit der Sicherstellung der elektromagne-

tischen Kompatibilitdt in diesen Umgebungen haben

und das kann von leitungsgefiihrten Stérungen sowie
von abgestrahlten Stérungen verursachen sein.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

e Diese Anlagen sind mit Materialien
gebaut, welche frei von giftigen
und fir den Benutzer schadlichen
Stoffen sind.

e Zu dem Verschrotten soll die Schweip-
maschine demontiert werden und ihre Kom-
ponenten sollen je nach dem Material einge-
teilt werden.

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN

ANLAGE

e  Fir die Entsorgung der aussortier-
ten Anlage nutzen Sie die Sammel-
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stellen/Sammelhéfe, die zur Riicknahme be-
stimmt sind.

e Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den
Hausmiill, gehen Sie wie oben beschrieben
vor.

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON GASEN

e  Fir eine sichere Handhabung von Flaschenga-
sen missen Vorsichtsmapnahmen getroffen
werden. Insbesondere stromfiihrende Kabel
oder andere elektrische Schaltkreise von die-
sen entfernt halten.

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

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

e Die Gasflascheb vor StoB oder Fall geschiitzt
unterbringen.

e Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.

e Nur zertifizierte Schlduche und Anschlisse be-
nutzen, jewelis einen fiir benutze Gassorte
und bei Beschadigung sofort auswechseln.

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

e Den Gashahn der Gasflasche langsam 6ffnen,
so dass der Druck des Reglers langsam zu-
nimmt.

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

e BeiEdelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

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

STANDORT DES GERATES

Bei der Auswahl eines geeigneten Standortes fiir das
Gerét ist darauf zu achten, dass keine leitungsfahi-
gen Verunreinigungen (Fremdkorper) ins Gerat ein-
dringen kénnen (z.B. von Schleifmaschinen absprit-
zen die Partikel).

Maschinenaufstellung

Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht
auf einen sicheren und einwandfreien Maschinen-
betrieb sorgfiltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem
Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch ent-
haltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller
beachten.



Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benut-
zer mit eventuellen elektromagnetischen Proble-
men im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im
Besonderen wird empfohlen, die SchweiBmaschine
nicht in der Ndhe von:
e Signal-, Kontroll- und Telephonekabeln,
e Fernseh- und Rundfunksendern und Emp-
fangsgeraten,
e Computers oder Kontroll- und Messgeraten,
e Sicherheits- und Schutzgeraten zu installieren.
Benutzer mit Kardiostimulationsgeraten oder mit
Ohrprothesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres
Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
halten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine
hat IP 23 S Gehauseschutzgrad zu entsprechen (Ver-
offentlichung 1EC 529). Die vorliegende Schweip-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs ab-
gekiihlt und soll darum so installiert werden, dass
die Luft durch die LuftauslaBe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

NetzspeisunganschluR

Bevor Sie das SchweiBgerat an die Netzspeisung an-

schlieBen versichern Sie sich dass der Spannungs-

wert und Frequenz im Netz der Spannung auf dem

Datenschild der Maschine entspricht und das der

Hauptschalter des Schweilgerates in Position

,0 steht.

Fur den Netzanschluss verwenden Sie nur original

Stecker. Falls Sie den Stecker austauschen wollen

gehen sie nachfolgend vor:

e flir NetzspeisunganschlulR der Maschine sind 2
Einflhrungskabel notig

e das dritte, das GELB-GRUN ist, findet fuir Schut-
zerdung die Anwendung

SchlieRen Sie den standardisierten Stecker (2p+e)

mit passendem Belastungswert dem Einfiihrungs-

kabel an. Achten Sie auf die Sicherstellung des Ste-

ckers durch die Sicherungen oder durch Auslose-

schutz. Erdungskreis der Quelle muss mit Erdungs-

leitung verbiindet sein. (GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung muss
einem richtigen Kabelquerschnitt entsprechen und
grundsatzlich darf sie keinen kleineren Querschnitt
haben, als Kabel dessen Original mit dem SchweiR-
gerat zugestellt war.

WICHTIG: Inverterschweillgerdte 1900HF sind stan-
dartmaRig mit einem Schuko-Stecker fur max. 16 A -
Netzstrom ausgestattet. Bei Betrieb mit mehr als
160 A des SchweiRstromes, muss man diesen Schu-
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ko-Stecker fur anderen, der fur 20 A geeignet ist,
umtauschen. Demzufolge ist es notig auch weitere
Teile der Elektroleitung fiir solche Leistung anpas-
sen.

Tabelle 2 - zeigt empfohlene Netzsicherung fir
maximale Schweifstréme.

Tabelle 2
Type 1500HF 1700HF  1900HF
1 Max 30% (*45%)| 150 A 170 A 180 A*
Installierte Leis-
notalierte L | 4skva | skva | 57kvA
tung
Absicherung 16 A 16 A 20A
Netzkabel - Quer-|  3x2,5 3x2,5 3x2,5
schnitt mm? mm? mm?
Massekabel -
2 2 2
Querschnitt 16 mm 16 mm 16 mm
Tabelle 3
Verldangerungskabel Querschnitt
1-20m 2,5 mm?2
Bedienungselemente

BILD 1

Position1  Hauptschalter - in Position ,0 ist das
Schweilgerat abgeschaltet

Position2  Netzanschlusskabel

Position3  Schutzgaseintritt

Position4  Digitaler Steuerpanel

Position5  Schnellkupplung - Minuspol

Position 6  Anschlussstecker zur Steuerung der
Brennertaste und fur die Fernbedie-
nung

Position 7 Gasschnellkupplung - Austritt

Position 8  Schnellkupplung - Pluspol

BILD 2

Position1  LED-Diode fiir den SchweiRstrom

Position2  LED-Diode der Gasvorstromzeit O bis
20 sec.

Position3  LED-Diode Stromanstiegszeit 0 bis 10
sec.

Position4  Einstellungstaste

Position 5 LED-Diode fiir den TIG-Modus mit kon-
taktloser Ziindung

Position 6  Taste - SchweiB-Modus-Wahl

Position7  LED-Diode fir den TIG-Modus mit
Kontaktziindung (Anreifzindung)

Position8  LED-Diode fir den MMA-Modus




Bild 1

Position9  Display mit Stromwert- und Zeitanga-
be

Position 10  Funktionstaste

Position 11  LED-Diode - 4-Takt-Modus

Position 12  LED-Diode der CYCLE-Funktion

Position 13 LED-Diode der PULS-Funktion

Position 14 LED-Diode des Zweitstroms |, 5- 150,
170,190 A

Position 15 LED-Diode Stromabsenkzeit O bis 10 s.

Position 16 LED-Diode des Endstromwertes 5-
150, 170, 190 A

Position 17 LED-Diode der Gasnachstromzeit O bis
20s.

Position 18 Unendliches Potenziometer zur Para-
metereinstellung

SchweiRkabelanschluf

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen Sie
die Schweilkabel (positivund negativ) an, Elektro-
dehalter und Massekabel mit richtiger Polaritat fur
ausgewdhlte Methode (Bild 2).

Wibhlen Sie die vom Hersteller angegebene Polaritat
aus. Die Schweillkabel sollten moglichst kurz sein,
nah beieinander und am Fussbodenniveau oder in
seiner Nahe liegen.

GESCHWEIRTER TEIL

Das zum SchweiBen bestimmte Material muss im-
mer mit der Erde verbunden sein, damit die Elekt-
romagnetischestrahlung reduziert wurde. Muss man
auch darauf achten, dass die Erdung des geschweif3-
ten Materials die Unfallgefahr oder Beschadigung
anderer elektrischen Anlage nicht verursachte.
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Einstellung der SchweiRparameter

Einstellung SchweiR-Modus

Nach dem Einschalten des Gerétes leuchtet das Dis-
play auf und eine der LED-Dioden signalisiert den ak-
tuellen Schweif-Modus (MMA, TIG mit Kontaktzln-
dung, oder TIG HF mit kontaktloser Ziindung). (Posi-
tion 5, 7 oder 8 Abb. 2) Gleichzeitig leuchtet die Iw-
Diode (Pos. 1 Abb. 2), die den SchweiRstrom signali-
siert, oder auch eine der LED- Dioden (Pos. 11, 12
oder 13), je nach zuletzt verwendetem Modus oder
Funktion.

EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETERN IN DEN
EINZELNEN BETRIEBSMODEN

MMA-MODUS :

Beim SchweiB-Modus MMA kénnen die folgenden
Parameter eingestellt werden:

- der Schweistrom in A

- die HOTSTART-Dauer in Sekunden

Die LED-Diode (Pos. 8 Abb. 2) signalisiert den MMA-
Modus (SchweiBen mit ummantelter Elektrode).
Dieser Modus wird durch wiederholtes Driicken der
MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewahlt.

Einstellung des Schweifstromes - bei leuchtender,
als Iw gekennzeichneter LED-Diode (Pos. 1 Abb. 2)
wird mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2) ein SchweiR-
strom von 5 -150, 170 oder 180 A (je nach Gerate-
typ) eingestellt.



Bild 2

Einstellung der HOTSTART-Dauer

Durch Betatigen der Modus-Taste MET (Pos. 6 Abb.
2) wird das Gerat in den MMA-Modus umgeschal-
tet, was von der LED-Diode angezeigt wird (Pos. 8,
Abb. 2).

Durch Driicken der SET-Taste (Pos. 4 Abb. 2), leuch-
tet die LED-Diode auf (Pos. 3 Abb. 2). Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Pos. 18 Abb. 2) die Zeit eingestellt wer-
den, fir welche die Funktion HOTSTART aktiv bleibt.
Die Zeit wird mittels der Ziffern 0,0 bis 10,0 darge-
stellt. Bei Einstellung des Wertes 0,0 ist die HOT-
START-Funktion abgeschaltet; 10.0 ist die Maximal-
dauer, d.h. zirka 0,5 sec.

SET

TIG-MODUS:

Die SchweiBinverter 1500 HF bis 1900 HF ermogli-
chen es, im TIG-Modus mit Kontaktstart und TIG HF-
Modus mit kontaktlosem Start zu schweillen. Beide
Betriebsmoden ermoglichen das SchweiBen im 2-
und 4-Takt-Betrieb.

TIG-MODUS (mit Kontaktstart):

Die LED-Diode (Pos. 7 Abb. 2) signalisiert den TIG-
Modus (mit Kontaktstart). Die Aktivierung des Licht-
bogens erfolgt durch direkten Kontakt der Elektrode
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mit dem zu schweilenden Material. Dieser Modus
wird durch wiederholtes Driicken der MET-Taste
(Pos. 6 Abb. 2) gewdhlt.

Bei diesem Modus lassen sich die folgenden Para-

meter einstellen:

e die Anstiegszeit zum SchweiRstrom in sec.

e der Schweillstrom in A

e die Absenkzeit vom Schweilstrom zum End-
strom in sec.

e EndstrominA

e die Gasnachstromzeit in sec.

wobei die folgenden Funktionen wahlbar sind:

e  2-takt

e A-takt
e CYCLE
e PULS

Die Mdoglichkeit zum Einstellen aller Parameter ent-
steht nach Driicken der SET-Taste (Pos. 4 Abb. 2) mit-
tels Coder (Pos. 18 Abb. 2). Die leuchtende Diode indi-
ziert den jeweiligen Parameter, der eingestellt werden
kann. Wenn der entspr. Parameter nicht binnen 6 sec.
gewadhlt und mittels Coder reguliert wird, geht das Ge-
rat automatisch in den Status ,SchweiRstromeinstel-
lung” Uber. Dabei leuchtet die LED-Diode Iw (Pos. 1
Abb. 2) auf.




2-TAKT-FUNKTION

Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die LED-Diode
(Abb. 2 Pos. 11) nicht leuchtet. Die LED-Diode er-
lischt durch wiederholtes Driicken der FNC-Taste
(Pos. 2 Abb. 10).

[
@ CYCLE

@ PULS

Bei eingeschalteter 2-Takt-Funktion und TIG-Modus
mit Kontaktstart wird das Gerat auf folgende Weise
bedient: Beim Kontakt der Elektrode mit dem zu
schweillenden Material und Betdtigen der Brenner-
taste wird der Lichtbogen geziindet. Der Stroman-
stieg verlauft automatisch je nach eingestellter
Stromanstiegszeit, bis der eingestellte Schweil-
stromwert erreicht ist. Die Brennertaste muss dabei
gedrickt bleiben. Nach Freigabe der Taste beginnt
der Schweistrom automatisch und in Abhdngigkeit
von der eingestellten Absenkzeit zu sinken, bis er
den If-Wert erreicht hat, bei dem er abgeschaltet
wird.

4-TAKT-FUNKTION

Die LED-Diode (Pos. 11 Abb. 2) signalisiert die 4-
Takt-Funktion. Diese Funktion kann sowohl im TIG-
Modus, als auch im Modus TIG HF verwendet wer-
den. Diese Funktion wird durch wiederholtes Dri-
cken der FNC-Taste (Pos.10 Abb. 2) gewdhlt.

11
@ CYCLE

@ PULS

Bei eingeschalteter 4-Takt-Funktion und TIG-Modus
mit Kontaktstart wird das Geréat auf folgende Weise
bedient: Beim Kontakt der Elektrode mit dem zu
schweillenden Material und Betdtigen der Brenner-
taste wird der Lichtbogen geziindet. Solange die
Brennertaste gedrickt bleibt, verbleibt der
Schweilstrom auf dem Wert von 20 A. Nach Freiga-
be der Taste steigt der Schweiflstrom automatisch
bis zum eingestellten Iw-Wert an. Nach dem erneu-
ten Driicken und sofortiger Freigabe der Brennertas-
te erlischt sofort der SchweiBlichtbogen. Wenn die
Taste jedoch weiter gedriickt wird, beginnt der
Schweillstrom automatisch auf den If -Wert abzu-
sinken, wobei er die gesamte Dauer, wahrend der
die Brennertaste gedruickt bleibt, auf diesem Wert
verbleibt.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wiederholtes Dri-
cken der FNC-Taste aktiviert. Dass die Funktion ein-
geschaltet ist, wird durch die LED-Diode bestatigt
(Abb. 2 Pos. 11).
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Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die LED-Diode
(Abb. 2 Pos. 11) nicht leuchtet.

Die 2-Takt-Funktion kann nicht in Verbindung mit
der CYCLE-Funktion verwendet werden.

CYCLE-FUNKTION

Bei der Cycle-Funktion wird durch Driicken der
Brennertaste zwischen zwei Schweilstromwerten
umgeschaltet

PULS-FUNKTION

Bei der Puls-Funktion kommt es zum automatischen
Umschalten zwischen zwei eingestellten Stromwer-
ten in der entsprechenden Frequenz. Der Anteil des
jeweiligen oberen und unteren Stroms in der Puls-
periode ist 50% zu 50%.

TIG HF-MODUS

(mit kontaktlosem Start):

Die LED-Diode (Pos. 5 Abb. 2) signalisiert den TIG
HF-Modus (mit kontaktlosem Start). Die Aktivierung
des Lichtbogens erfolgt durch einen Hochspan-
nungsentladung, ohne dass die Elektrode in Kontakt
mit dem zu schweiBenden Material kommt. Dieser
Modus wird durch wiederholtes Driicken der MET-
Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewahlt

Durch Dricken der Taste METHOD (Pos. 6 Abb. 2)

wird der TIG HF-Modus eingestellt (es leuchtet die

LED-Diode Pos. 5 Abb. 2). Bei diesem Modus lassen

sich die folgenden Parameter einstellen:

e Gasvorstromung in sec.

e die Anstiegszeit zum SchweiRstrom in sec.

e der Schweillstrom in A

e die Absenkzeit vom Schweilstrom zum End-
strom in sec.

e  Endstrominin sec.

e die Gasnachstromzeit in sec. wobei die folgen-
den Funktionen wahlbar sind:

e  2-takt
e A-takt
e CYCLE
e PULS

Die Méglichkeit zum Einstellen aller Parameter ent-
steht nach Driicken der SET-Taste (Pos. 4 Abb. 2)
mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2). Die leuchtende Diode
indiziert den jeweiligen Parameter, der eingestellt
werden kann. Wenn der entspr. Parameter nicht
binnen 7 sec. gewahlt und mittels Coder reguliert
wird, geht das Gerat automatisch in den Status



,SchweiBstromeinstellung” tber. Dabei leuchtet die
LED-Diode Iw (Pos. 1 Abb. 2) auf.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wiederholtes Dri-
cken der FNC-Taste aufgerufen. Dass die 4-Takt-
Funktion eingeschaltet ist, wird durch die leuchten-
de LED TIG HF und 4-Takt (Abb. 2 Pos. 5 und 11) an-
gezeigt.

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des SchweiB-
stromwertes

Durch wiederholtes Driicken der SET-Taste leuchtet
die LED-Diode Iw auf (Abb. 2 Pos. 1), wie auf der Ab-
bildung zu sehen ist. Mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18)
wird der erforderliche Schweilstromwert einge-
stellt. Der Strom kann von 5A bis zum Wert des ma-
ximalen Schwei3stroms eingestellt werden.

Der Schweilstromwert kann auch wahrend des
Schweilens gedndert werden.

Mittels Fernbedienung (Taste UP/DOWN) kann der
Wert des SchweiBstroms in allen Schweil-Modi ge-
andert werden.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Endstromwer-
tes

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Durch wie-
derholtes Betatigen der SET-Taste leuchtet LED-
Diode If (Abb. 2 Pos. 16) auf. Die LED-Dioden leuch-
ten zirka 6 sec., so wie auf der Abbildung dargestellt
ist. Wahrend dieser Zeit kann mittels Coder (Abb. 2
Pos. 18) der Wert des Endstroms eingestellt wer-
den.Der Wert kann von 5A bis zum Maximalstrom-
wert des Gerédtes eingestellt werden. Es ist jedoch
nicht moglich, einen héheren Wert, als den aktuel-
len Schweilstromwert einzustellen. Der Wert wird
in Ampere angezeigt.

SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gasvorstrémun;

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 12) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
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dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gasvorstromzeit ein-
gestellt werden. Die Zeit wird mittels der Ziffern 0,1
bis 10,0 dargestellt und in Sekunden angegeben.

ot
@o o

® PULS

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Pulsfrequenz
zwischen oberem und unterem Strom

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
ten gleichzeitig die LED-Diode Iw und 12 (Abb. 2 Pos.
14 und 1) auf. Die LED-Dioden leuchten zirka 6 sec.,
so wie auf der Abbildung dargestellt ist. Wahrend
dieser Zeit kann mittels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der
Pulsfrequenzwert eingestellt werden. Der Wert ist
im Bereich von 0 bis 500 Hz einstellbar.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Wertes des
oberen Stroms fiir die Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode Iw (Abb. 2 Pos. 1) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des oberen
Stroms eingestellt werden.Der Wert kann von 5A bis
zum eingestellten Wert des maximalen SchweilR-
stroms eingestellt werden.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Wertes des un-
teren Stroms fiir die Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode 12 (Abb. 2 Pos. 14) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-




dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des unteren
Stroms eingestellt werden. Der Wert kann von 5A
bis zum eingestellten Maximalstromwert des Gera-
tes eingestellt werden. Es ist jedoch nicht mdoglich,
einen hoheren Wert, als den aktuellen Schweil3-
stromwert einzustellen. Der Wert wird in Ampere
angezeigt.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Absenkzeit des
Schweil3stroms

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 15) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit eingestellt wer-
den, binnen welcher der Strom vom SchweifRstrom-
wert bis zum Endstrom sinkt. Die Zeit wird mittels
der Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt und in Sekunden
angegeben.

SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gasvorstromzeit

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 2) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gasvorstromzeit ein-
gestellt werden. Die Zeit wird mittels der Ziffern 0,1
bis 10,0 dargestellt und in Sekunden angegeben.

SET
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Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Anstiegszeit
des Schweistroms

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 3) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit eingestellt wer-
den, binnen welcher der Strom bis zum eingestellten
Wert des Schweillstroms ansteigt. Die Zeit wird mit-
tels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt und in Sekun-
den angegeben.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Gasnachstrom-
zeit

Durch wiederholtes Betétigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Position 17) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Position 18) die Gasnachstrémzeit
eingestellt werden. Die Zeit wird mittels der Ziffern
0,5 bis 15,0 dargestellt und in Sekunden angegeben.

ot
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SET

Einstellung zum Schweifen im 2-Takt-Modus

Wenn die LED-Diode (Position 11 Abb. 2) nicht
leuchtet, ist die 2-Takt-Funktion aktiv. Diese Funkti-
on kann sowohl in Verbindung mit dem TIG-Modus
und TIG HF-Modus, als auch mit der Funktion PULS
verwendet werden. Diese Funktion wird durch wie-
derholtes Driicken der FNC-Taste (Position 10 Abb.
2) gewahlt.

[ Juis
@ CYCLE

@ PULS

Signalisierung der Funktion 4-Takt-CYCLE

Die gleichzeitig leuchtenden LED-Dioden (Position
11 und 12 - Abb. 2) zeigen an, dass die 4-Takt-
Funktion in Verbindung mit der CYCLE-Funktion ak-




tiv ist. Diese Funktion kann sowohl im TIG-Modus,
als auch im TIG HF-Modus verwendet werden. Diese
Funktion wird durch wiederholtes Driicken der FNC-
Taste (Position 10 Abb. 2) gewahlt.

Signalisierung der Funktion 4-Takt-PULS

Die gleichzeitig leuchtenden LED-Dioden (Pos. 11
und 13 - Abb. 2) zeigen an, dass die 4-Takt-Funktion
in Verbindung mit der PLUS-Funktion aktiv ist. Diese
Funktion kann sowohl im TIG-Modus, als auch im
TIG HF-Modus verwendet werden. Diese Funktion
wird durch wiederholtes Driicken der FNC-Taste
(Pos. 10 Abb. 2) gewdhlt.

13

oULS

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Zweitstrom-
wertes fiir die Funktion 4-Takt-Cycle

Durch wiederholtes Betdtigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode 12 (Abb. 2 Pos. 14) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 sec., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des Zweit-
stroms eingestellt werden. Der Wert kann von 5 A
bis zum eingestellten Maximalstromwert des Gera-
tes eingestellt werden. Es ist jedoch nicht maglich,
einen hoéheren Wert, als den aktuellen Schweil-
stromwert einzustellen. Der Wert wird in Ampere
angezeigt.

SET

ANMERKUNG: AuRer dem Wert des Schweillstroms
konnen die bereits eingestellten Werte im Verlauf
des Schweilprozesses nicht geandert werden.

Vermerk Err

Der Vermerk Err weist darauf hin, dass der Tempe-
raturtiberlastungsschutz des SchweiRgerates (wegen
Uberhitzung) ausgeldst hat. Das Gerét reagiert hier-
bei auf keinerlei Tastenbetatigungen, bis sich das
Gerat soweit abgekuhlt hat, dass der Temperatur-
sensor einschaltet.
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Die Signalisierung ,,- - -,

- - -, am Display zeigt an, dass es zur Aktivierung
der Funktion Antistick gekommen ist (Umschaltung
auf den Minimumstrom aufgrund eines Kurzschlus-
ses im Schweiprozess), zum Beispiel beim Kleben
bleiben der Elektrode.

METODE MMA
In der Tabelle 4 sind die algemeine Werte fir die
Wahl der Elektrode im Zusammenhang mit ihrem
Durchmesser und Wandstarke des Grundmaterials
angegeben. Die Werte des angewandeten Strom
sind in der Tabelle mit jeweiligen Elektroden fir
Schweillung der unlegierten sowie niedriglegierten
Stédhle. Diese Angaben haben keine absolute Gltig-
keit und dienen nur fur Information. Fir die richtige
Auswahl verfolgen Sie die Angabe vom Elektroden
hersteller. Der verwendete Strom ist von der
Schweilposition und dem Maschinentyp abhangig
und erhoht sich gemaR der Wandstarke und Teilab-
mefRung.
Die verwendete Stromintensitdt fir verschiedene
Elektrodendurchmesser ist in der Tabelle Nr. 5 ab-
gebildet und fir verschiedene Schweilarten sind
die Werte:
e hohere fiir die horizontale SchweiBung
e mittlere fir SchweiBung tiber Kopfniveau
e niedrige fur senkrechte Schweifung in Richtung
nach unten und fur Verbindung der kleinen,
vorgeheitzten Teile.



Tabelle 4
Wandstérke des geschweiB-| Durchmesser der
ten Material (mm) Elektrode (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelle 5
Durchmesser der Elektrode SchweiRstrom
(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

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

1=50x (Je —1)

WO IST:

| = Intensitat SchweiBstrom (A)

e = Durchmesser der Elektrode (mm)
BEISPIEL:

Flr Elektrode mit Durchschnitt 4mm

1=50x(4—1)=50x3=150 A

Haltung der Elektrode beim Schweien:

Bild 4

Materialvorbereitung:

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

Bild 5 o
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Tabelle 6

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

4-TAKT-FUNKTION

Bei eingeschalteter 4-Takt-Funktion und TIG HF-
Modus wird das Gerédt auf folgende Weise bedient:
Bei gedriickter Brennertaste wird der Lichtbogen ge-
ziindet, wobei der Schweistrom die ganze Zeit auf
dem Wert von 15 A verbleibt, solange die Brenner-
taste gedriickt wird. Nach Freigabe der Taste be-
ginnt der SchweiRstrom automatisch bis zum einge-
stellten Wert des Schweillstroms Iw zu ansteigen.
Nach einem erneuten Driicken und sofortiger Frei-
gabe der Brennertaste erlischt der Schweillichtbo-
gen sofort. Wenn die Taste jedoch weiter gedriickt
wird, beginnt der Schweilstrom automatisch auf
den If -Wert abzusinken, wobei er die gesamte Dau-
er, wahrend derer die Brennertaste gedriickt bleibt,
auf diesem Wert verbleibt. Nach Freigabe der Taste
erlischt der Lichtbogen.

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

Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektrode:
In der Tabelle 7 sind die Werte des SchweiBstromes

und Durchmesser fiir Wolframelektrode mit 2 %
Thoria angegeben - rote Markierung der Elektrode.

Tabelle 7
Durchmesser der Elekt- Schwei3strom
rode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Die Wolframelektrode bereitet Sie gemaR den Wert
in der Tabelle 8, Abb. 6 vor.

>3

Bild 6
Tabelle 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250




Das Schleifen der Wolframelektrode:

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

auf ihre Lebensdauer dar.

Bild 7 Bild 8
Bild 8A - fein und gleichmaRiges Schlifen der Elekt-
rode in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17 Stunden.
Bild 8B - grob und unregelméRiges Schleifen in
Quer-richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

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

HF Bogenziindung, Elektrode & 3,2, Schweifstrom
150A und SchweiBmaterial Rohr.

Schutzgas:

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

Tabelle 9
Schweil3- DL;;Crh(;Z(:S_ Schweikduse Gasdurch-
strom (A) Elektrode ne Zmm |fluR I/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm |4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 | 2,4 mm | 6/7 |9,5/11,0 7-8

Haltung des Schweibrenners beim SchweiBen:

. N
% & §
N
N S Z,

u
position h (PB)

position w (PA)

position s (PF) " 15;400

20-30°

-
~—
10-30°] =/
[ A
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Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte fiir Materialvor-
bereitung angegeben. Die AbmeRung entnehmen
Sie dem Bild 8.

O
e BT

Tabelle 10
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
46 1-1,5 1-2 60

GRUNDREGELN BEIM SCHWEIREN DURCH METHO-

DE TIG:

1. Sauberkeit - der SchweiRbereich beim Schwei-
Ren muss entfettet sein, entélt und befreit von
allen anderen Unsauberkeiten. Es muss man
auch auf die Sauberkeit des Zusatzmaterials
und die Sauberkeit der SchweiBhandschuhe
beim Schweilen achten.

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

3. Der Typ und Durchmesser der Wolframelektro-
de - ist gemdR der StromgroRe, Polaritat,
Grundmaterial und Zusammensetzung des
Schutzgases auszuwahlen.

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

5. Schutzgasmenge - muss man dem SchweifRart
anpassen, bzw. dem AusmaR vom Gasduse.
Nach der Schweibeendigung muss das Gas ge-
niugend lange stromen, damit Material und
Elektrode vor der Oxydation geschitzt wurden.

Typische Fehler TIG beim Schweifen und ihr Ein-

fluR auf Schweifnahtqualitat:

Schweilstrom ist Uiberaus:

Niedrig:  unstabiler Schweilbogen

Hoch: die Beschadigung der Elektrodenspitze
fahrt zur unruhigen Bogenbrennung.

Weiter konnen die Fehler durch falsche SchweiR-

brennerfiihrung und falsche Zustellung von Zusatz-

material verursacht werden.



Bevor Sie zu schweilen beginnen

WICHTIG: Bevor Sie das Schweilgerat einschalten,

kontrollieren Sie noch einmal, ob die Netzspannung

und -frequenz den Angaben auf dem Typenschild

entspricht.

1. Stellen Sie den SchweiBstrom mit Hilfe des Po-
tentiometers ein (Abb. 1 Pos. 2)

2. Schalten Sie das Schweillgerat am Hauptnetz-
schalter (Abb. 1 Pos. 5) ein.

3. Die grine Signalleuchte zeigt an, dass das Gerat
eingeschaltet und betriebsbereit ist.

Vorgang fiir Abbau und Einbau von

Seitenabdeckung

Gehen Sie folgendermaRen vor:

e Vor der Demontage der Seitenabdeckungen
jeweils immer das Anschlusskabel aus der
Steckdose zu ziehen!

e Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der oberen
Seite der Abdeckung ab und nehmen sie herun-
ter.

e Bei der Zusammensetzung der Maschine gehen
Sie umgekehrt vor.

Instandhaltung/Wartung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Ge-
neratorinnerm Strom ausschalten. Reparaturen an
diesem Schweigerat diurfen nur von Fachkréften
mit ausreichender fachlicher Qualifikation ausge-
fuhrt werden!

WARNUNG: Bevor Sie irgendwelche Kontrollen im
Innern des Gerdtes vornehmen, ist das Gerat von
der Stromquelle zu trennen! Reparaturen an diesem
SchweilRgerat dirfen nur von Fachkraften mit aus-
reichender fachlicher Qualifikation ausgefiihrt wer-
den!

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile wurden speziell fir die Gera-
te entwickelt. Die Verwendung nicht originaler Er-
satzteil kann Leistungsdifferenzen verursachen oder
das vorausgesetzte Sicherheitsniveau beeintrachti-
gen.

Bei der Verwendung nicht originaler Ersatzteile
lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

SCHWEISSSTROMQUELLE

Weil diese Systeme vollstandig statisch sind, halten

Sie die folgende Vorgangsweise ein:

e Beseitigen Sie regelmaRig mittels Druckluft die
Verunreinigungen und den Staub, die sich im
Gerdteinnern angesammelt haben. Richten Sie
dabei aber die Luftdise nicht direkt auf die
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elektrischen Komponenten, um diese nicht zu
beschadigen.

e Kontrollieren Sie das Gerat regelmaRig in Bezug
auf einzelne abgenutzte Kabel oder lose Ver-
bindungen, welche die Ursache von Uberhit-
zung und moglichen Beschadigung des Gerates
sein kdnnen.

Bei den SchweiRgeraten sind durch beauftragte und

laut EN 331500, 1990 und EN 056030, 1993 befahig-

te Personen periodische, namlich einmal pro Halb-
jahr, Revisionsdurchsichten durchzufiihren.

Hinweis auf mogliche Schwierig-

keiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur, Verlangerungskabel sowie

Schweilkabel werden als haufigste Ursache der

Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme ent-

stehen gehen Sie folgendermalen vor:

o Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung

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

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

Fur den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwen-

den, Uberprifen Sie seine Ldnge, Querschnitt und

AnschluB.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht fehlerhaft

sind:

e Hauptschalter vom Leitungsnetz

e Speisungsstecker und Hauptschalter der Ma-
schine

BEMERKUNG: Trotz lhrer, fur die Generatorrepara-

tur notwendigen, guten technischen Geschicklich-

keit, empfehlen wir lhnen im Fall der Beschadigung

mit unseren technischausgebildeten Fachleuten und

Servisabteilung zu kontaktieren.

Ersatzteilebestellung

Fur die Problemlosebestellung der Ersatzteilen ge-

ben 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 1900HF, 1x230 V 50/60 Hz, Herstel-

lungsnummer...
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Tabelka 1

Dane techniczne 1500 HF
Napiecie poczatkowe 50 Hz 1x230V
Zakres pradu spawalniczego 10-150 A
Napiecie biegu jatowego 85V
Cykl spawania 30% (*45%) 150 A
Cykl spawania 60% 120A
Cykl spawania 100% 95 A
Bezpiecznik 16 A
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne

Masa 6,6 kg

Wstep

Szanowny Odbiorco. Dziekujemy za okazane
zaufanie i dokonanie zakupu naszego produktu.

A

Nalezy rygorystycznie dotrzymywac instrukcje dot.
stosowania i konserwacji niniejszego urzadzenia, aby
zachowa¢ najbardziej optymalny sposéb uzyt-
kowania oraz dtugi okres uzytkowania. Zalecamy
aby, konserwacje i ewentualne naprawy zleci-li
Panstwo naszemu punktu serwisowemu, poniewaz
w punkcie serwisowym jest dostepne odpowiednie
wyposazenie  oraz  przeszkoleni  pracownicy.
Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia s3 wynikiem
dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to zastrze-
gamy sobie prawo do modyfikacji ich produkcji
i wyposazenia.

Przed rozpoczeciem eksploatacji
prosze doktadnie zapoznaé sie ze
wszystkimi instrukcjami podanymi
w niniejszej Instrukcji Obstugi.

Opis

Maszyny HF - s3 to profesjonalne inwertory spa-
walnicze przeznaczone do spawania metodami
MMA (elektrodami otulonymi) i TIG ze startem
dotykowym (spawanie w atmosferze ochronnej
nietopliwg elektrodg). Czyli s3 to Zrédta pradu
spawalniczego z charakterystykg stroma. Inwertory
sg rozwigzane jako przenosne Zrédta pradu
spawalniczego. Maszyny posiadajg popreg dla
fatwego manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory spawalnicze sg zaprojektowane z wykor-
zystaniem transformatora wysokiej czestotliwosci
wraz z rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i ste-
rowaniem cyfrowym.

1700 HF 1900 HF
1x230V 1x230V
10-170 A 10-180 A
85V 85V
170 A 180 A*
120 A 150 A
95A 110A
20A 20A
IP23S IP23S
390 x 245 x 143 mm
6,7 kg 7,1kg
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Dla pracy w metodzie MMA s3 wyposazone
w funkcje elektroniczne HOT START - ustawiana
w granicach od 0 do 0,5 sekund. (tatwiejsze zapa-
lenie tuku), ANTI STICK (zapobieganie przyklejeniu
elektrody, symbolem - - - wskazuje aktywacje)
i ARC FORCE zapewnia automatyczne ustawienie
dynamiki tuku el. Dla metody TIG inwertory
spawalnicze sg wyposazone HF bezdotykowym
zaptonem i sterowaniem cyfrowym wszystkich
parametrow.

Maszyny s przeznaczone przede wszystkim do
produkcji, konserwacji lub montazu. Spawarki sa
zgodne z odpowiednimi normami i rozporzadze-
niami Unii Europejskiej oraz Republiki Czeskiej.

Dane techniczne

Ogodlne dane techniczne maszyny sg podane w ta-
belce 1.

Ograniczenia w zastosowaniu

(EN 60974-1)

Uzycie Zrédta pradu spawalniczego standardowo jest
przerywane, kiedy to wykorzystujemy naj-bardziej
efektywny czas pracy do spawania i czas bezruchu
do umieszczenia czesci spawanych, wykonania
czynnosci  przygotowawczych itp. Omawiane
inwertory zostaty w petni bezpiecznie skon-
struowane do maks. Obcigzenia 150 A, 170 Ai 180 A
znamionowej wartosci pragdu w cyklu roboczym 30%
ew. 45% ztgcznego czasu pracy. Dyrektywy podaja
cykl pracy bazujacy na procentowym podziale 10
minut. Np. 45% cykl roboczy oznacza, ze po 4,5
minutach jest wymagana 7 minutowa przerwa w
pracy. Jezeli dopuszczalny cykl roboczy zostanie
przekroczony, termostat - chroniac czesci spawarki -
przerwie cykl roboczy w wyniku niebezpiecznego
przegrzania. Ta sytuacja jest wskazywana poprzez
wtaczenie z6ttej lampki na frontowym pulpicie
sterowniczym maszyny sygnalizujacej zadziatanie
zabezpieczenia termicznego. Jest to wskazywane
rozéwieceniem sie symbolu ,Err na wyswietlaczu
(poz. 9 rys. 2). Po kilku minutach, gdy dojdzie do
ponownego schtodzenia Zrédta i z6tta lampka
sygnalizacyjna wytaczy sie, maszyna jest gotowa do
ponownego uzycia. Maszyny s3 konstruowane
zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 S.

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe muszg byé uzywane wytacz-
nie do spawania - inne zastosowanie jest zabro-
nione. W zadnym przypadku urzgdzenie nie moze
by¢ uzywane do rozmrazowania rur. Spawarke nigdy
nie wolno uzywac bez oston ochronnych (zdjeta
obudowa). Usuwajac obudowe obnizamy
skutecznos$¢ chtodzenia i moze dojsé do uszkodze-
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nia maszyny. W takim przypadku dostawca nie
przyjmuje odpowiedzialnosci za powstatg szkode
i powoduje to utrate prawa do naprawy gwaran-
cyjnej. Obstuge maszyn mogg wykonywac¢ wytacznie
osoby przeszkolone i posiadajagce odpowiednie
doswiadczenie. Operator musi dotrzymywac normy
EN 60974-1, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 oraz
wszystkie postanowienia BHP tak, aby byto
zapewnione jego bezpieczerstwo oraz
bezpieczerstwo osdb trzecich.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPWANIA ORAZ
INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA OPERA-TOROW
SA PODANE W:

EN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczerstwa tuko-
wego spawania metali. EN 05 06 30/1993 Przepisy
bezpieczenstwa dla spawania i ciecia plazmowego.
Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg EN 33 1500/1990. Instrukcje dotyc-
zace rewizji, patrz § 3 obwieszczenia Czeskiego
Urzedu Bezpieczeristwa Pracy nr 48/1982 Dz.U., CSN
33 1500:1990 i €SN 050630:1993 art. 7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC OGOL-NE
PRZEPISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosze przestrzega¢ i dotrzymywaé ogdlne przepisy
przeciwpozarowe przy jednoczesnym respektowa-
niu lokalnych warunkéw specyficznych.

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

Sprzet przeciwpozarowy powinien byé usytuowany
w poblizu stanowiska pracy.

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

Po zakoriczeniu spawania wymagana jest 10 minu-
towa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia. Jezeli
nie dojdzie do zupetnego ostygniecia maszyny,
wewnatrz maszyny dochodzi do duzego wzrostu
temperatury, ktéra moze spowodowaé uszkodzenia
aktywnych elementéw.

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

Prosze zastosowac szczegdlne srodki bezpieczen-

stwa w przypadku spawania metali zawierajacych

nastepujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd.
(réwniez pustych) nie wykonywaé prace spa-
walnicze, poniewaz grozi niebezpieczenstwo
wybuchu. Spawanie mozna wykonywac¢ tylko
i wytacznie wedtug specjalnych przepiséw!



ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM

CZYNNIKI
POWSTAJACE W TRAKCIE SPAWANIA

W pomieszczeniach, gdzie wystepuje niebez-

pieczenstwo wybuchu obowiazujg specjalne
Nie wolno wykonywaé napraw, gdy
maszyna pracuje lub jest

przepisy.
podtaczona do sieci elektrycznej.

Przed jakakolwiek konserwacjg lub remontem,
maszyne odtaczyc z sieci elektrycznej.

Upewni¢ sie, czy maszyna jest prawidtowo
uziemiona.

Spawarki musza by¢ obstugiwane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach.

Wszystkie potaczenia musza by¢ zgodne z ak-
tualnymi obowigzujagcymi regulacjami i nor-
mami 332000-5-54, EN 60974-1 oraz ustawami
zabraniajgcymi obrazeniom.

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

Nie wolno spawad, jezeli przewody spawal-
nicze sg zuzyte lub uszkodzone. Zawsze nalezy
sprawdza¢ palnik spawarki i przewody zasila-
jace i upewni¢ sie, ze ich izolacja nie jest
uszkodzona oraz ze przewody nie s3 poluzo-
wane w potgczeniach.

Nie wolno spawaé palnikiem spawalniczym
i przewodami zasilajgcymi, ktére nie majg
odpowiedni przekrdj.

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

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci
uktadu elektrycznego. Po uzyciu palnik spa-
walniczy ostroznie odtaczy¢ od maszyny i zab-
roni¢ kontaktu z cze$ciami uziemionymi.

chnia robocza i wentylacje wszyst- é

kich gazéw powstajacych w trakcie

spawania, szczegdlnie w pomieszczeniach
zamknietych.

Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze wenty-
lowanym pomieszczeniu.

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

Pomieszczenia robocze zawsze dobrze wenty-
lowac. Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie
istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub
innych gazéw wybuchowych lub w poblizu
silnikéw spalinowych.

SZKODZACE | GAzZY

Nalezy zapewni¢ czysta powierz-
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OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWA-
NIEM, PARZENIAMI | HALASEM

SRODKI
1 EKSPLOZJI

Spawarke nie wolno przybliza¢ do kadzi (wa-
nien) przeznaczonych do czyszczenia i od-
ttuszczania, gdzie s3 stosowane substancje
palne oraz wystepuja pary trichloroetylenu lub
innego chloru zawierajagcego weglowodory,
stosowane jako rozpuszczalniki, poniewaz tuk
spawalniczy i wytwarzane promieniowanie
ultrafioletowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.

Zabrania sie spawania z peknieta

lub dziurawa (uszkodzong) szybka
ochronna.

Przeiroczysty czysta szybke umiesci¢ przed
ciemna szybka ochronng w celu jego ochrony.
Oczy chroni¢ specjalng przytbica spawalnicza
zaopatrzong w ciemng szybke ochronng
(stopien ochrony DIN 9-14).

Nie patrze¢ na tuk spawalniczy
odpowiedniej maski ochronnej lub przytbicy.
Spawac¢ mozna dopiero w tedy, gdy upewnimy
sie, ze wszystkie osoby w bliskim otoczeniu s3
odpowiednio chronione.

Uszkodzong ciemng szybke ochronng nalezy
natychmiast wymieni¢ za nowa.

Nalezy zwracad szczegdlng uwage na to, aby
oczy 0s6b znajdujacych sie w poblizu nie zos-
taty uszkodzone przez promieniowanie ultra-
fioletowe wytwarzane tukiem spawalniczym.
Zawsze nalezy uzywaé ubranie ochronne,
odpowiedni obuwie robocze, okulary, ktére nie
rozpryskuja sie oraz rekawice.

Prosze uzywaé ochronniki stuchu, nauszniki,
stopery, wktadki ochronne, zatyczki.

Nalezy uzywaé skoérzane rekawice w celu
unikniecia oparzen i otaré¢ w trakcie manipu-
lacji z materiatem.

usuna¢ wszystkie materiaty palne. A
Nie wolno spawaé w poblizu

materiatdw lub substancji palnych badz w
Srodowisku z gazami wybuchowymi.

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

Nie wolno spawa¢ materiaty zawierajace
substancje palne lub materiaty, ktére podczas

nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badz
palne.

bez

ZAPOBIEGAWCZE POZARU

Z $rodowiska roboczego nalezy




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

e Nigdy nie wolno uzywa¢ tlenu do wydmuchi-
wania konteneréw.

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

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

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

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE

Z POLEM ELEKTROMAGNETYCZNYM

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

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

e Spawarki s3 zgodne z wymaganiami ochron-
nymi okreslonymi w dyrektywie Kompatybil-
nosci Elektromagnetycznej (EMC). Urzadzenie
Spawalnicze ze wzgledu na odfiltrowanie
zaktécen przeznaczone jest do pomieszczen
przemystowych klasifikacja wg EN 55011
(CISPR-11) grupa 2, klasa A. Zaktada sie szerokie
wykorzystanie we wszystkich dziedzinach prze-
mystu, ale nie do uzytku domowego. W
przypadku uzycia w innych pomieszczeniach
anizeli  przemystowych, moga  zaistnie¢
niezbedne szczegdlne srodki bezpieczenstwa
(patrz EN 50199, 1995 art. 9). Jezeli dojdzie do
awarii  elektromagnetycznych,  uzytkownik
winien rozwigzad zaistniatg sytuacje.

OSTRZEZENIE:

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzyt-
ku w strefie zamieszkania, gdzie energia elektryczna
dostarczana jest systémem nieskiego napiecia. Mo-
ga w tych strefach pojawi¢ sie problémy z zape-
wnieniem elektromagnetycznej kompatybilnosci,
spowodowane zaktoceniami szerzonymi przewoda-
mi jak i aktoceniami poprzez promieniowanie.

SUROWCE | ODPAD

e Omawiane maszyn sg wykonane z materiatéw,
ktére nie zawierajg substancje toksyczne lub
trujgce dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci sa ekolo-
gicznie utylizowane Ilub wykorzystane do
kolejnej przerdbki.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania maszyny wyjetej
z eksploatacji prosze skorzysta¢ z punktow
zbiorczych przeznaczonych do odbioru zuzytych
urzadzen elektrycznych.

e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do
normalnego odpadu i nalezy stosowac sie do ww.
sposobu postepowania.

MANIPULACIA 1
GAZOW SPREZONYCH
e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewodoéw przenoszacych prad
spawalniczy z butlami ze spre-
zonym gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

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

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

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym
musimy zachowaé podwyzszong ostroznos¢ ze
wzgledu na uniknigcie uszkodzenia lub obra-
zen.

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

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych infor-
macji, prosze skorzysta¢ z instrukcji bezpiec-
zenstwa dotyczacych uzywania gazéw spre-
zonych w mys$l norm EN 07 83 05.

PRZECHOWANIE

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny
nalezy uwazaé, aby nie mogto dojs¢ do wnikniecia
zabrudzenn przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujace kawatki s narzedzia szlifujgcego).

OSTRZEZENIE!

W przypadku uzywania spawarki zasilanej zapaso-
wym Zrédtem zasilania, przenosnym Zrédtem pra-du
elektrycznego (generator), koniecznie nalezy uzy¢
zapasowe zrodto o wystarczajacej mocy i ja-
kosciowa regulacja.



Obrazek 1

Moc Zrédta musi odpowiada¢ minimalnej wartosci
poboru mocy podanej na tabliczce maszyny w sto-
sunku do maksymalnego obcigzenia. W razie
niedotrzymania tej zasady grozi to, ze maszyna nie
bedzie wykonywa¢ jakosciowych spoin badz
w ogéle nie bedzie spawaé na podanym maksymal-
nym pradzie spawalniczym, ewentualnie moze dojs¢
réowniez do uszkodzenia maszyny z powodu duzych
wahan napiecia zasilajacego.

Instalacja
Miejsce do instalacji maszyny powinno by¢ staran-
nie przemyslane, aby zapewni¢ bezpieczng i pod
kazdym wzgledem odpowiednia eksploatacje.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzy-
wanie systemu zgodnie z instrukcjami producenta
podanymi w niniejszej Instrukcji Obstugi. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na
skutek nieodpowiedniego uzywania maszyny.
Maszyny nalezy bezwzglednie chroni¢ przed wilgocig
i deszczem, uszkodzeniami mechanicznymi,
przeciggiem i ewentualng wentylacja sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i obchodzeniem
sie w sposéb  bardzo trywialny.  Przed
zainstalowaniem  systemu  uzytkownik  winien
przemysle¢ mozliwe problemy elektromagnetyczne
W miejscu pracy, szczegdlnie zalecamy Panstwu, aby
unika¢ zainstalowania zestawu spawalniczego w
poblizu:
e przewodoéw sygnalizacyjnych, kontrolnych i te-
lefonicznych
e przekaznikéw i odbiornikdw radiowych i tele-
wizyjnych
e komputeréw, urzadzen kontrolnych i pomia-
rowych
e urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych.

-60-

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla nie-
styszacych lub podobnymi urzadzeniami muszg
skonsultowa¢ sie ze swym lekarzem w sprawie
zblizania si¢ do tych urzadzen. Przy instalacji urzad-
zenia $rodowisko robocze musi by¢ zgodne ze
stopniem ochrony IP 23 S te maszyny s3g schtad-
zane za posrednictwem wymuszonej cyrkulacji
powietrza i dlatego muszg by¢ umieszczone w takim
miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowac
przez nie.

Podtaczenie do sieci zasilajgcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej

nalezy upewni¢ sie, ze wartos$¢ napiecia i czestot-

liwos¢ zasilania w sieci odpowiada napigciu

podanemu na tabliczce urzadzenia i ze wytacznik

gtéwny jest w pozycji ,,0“.

W celu podtaczenia do sieci elektrycznej prosze uzyé

wyfgcznie oryginalng wtyczke maszyn. Sposéb

wymiany wtyczki:

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

o trzeci, ktéry jest ZOtTOZIELONY jest uzywany
do podtaczenia uziemiajacego.

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

powiedniej wartosci obcigzeniowej do kabla prze-

wodowego. Gniazdko elektryczne powinno by¢

zabezpieczone bezpiecznikami lub automatycznym

wytacznikiem zabezpieczajacym. Obwad

uziemiajacy Zzrédto musi by¢ potaczony z przewo-

dem uziemiajacym (przewéd zéttozielony).

WAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodo-
wego musi mie¢ odpowiedni przekréj przewodu
i zasadniczo nie moze by¢ z mniejszg Srednicg,
anizeli oryginalny przewdd dostarczony wraz
z urzagdzeniem.



Obrazek 2

10
11

12
13

14
15
16
17

OSTRZEZENIE: Spawarka 1900 HF w czasie pro-
dukcji zostata wyposazona w wtyczky przewodows,
ktéra odpowiada ochronie wytacznie 16 A. W
przypadku uzywania tych maszyn na powyzej 160 A
pradu wyjsciowego, wtyczke przewodowa nalezy
wymieni¢ za wtyczke, ktéra posiada ochrone 20 A.
Temu zabezpieczeniu jednoczesnie musi
odpowiadaé wykonanie oraz zabezpieczenie elek-
trycznego uktadu rozdzielczego.

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpiec-
zenia doptywu wejsciowego przy max. nominalnym
obcigzeniu maszyny.

W tabelce nr 3 s3 podane przekroje przedtuzaczy.

Tabelka 2
| Max 30% (*45%) 150 A 170 A | 180 A*
Zainstalowanamoc | 4,5kVA | 5kVA |[5,7 kVA
Zabezpieczenie 16 A 20A 20A
doptywu
Kabel zasilajacy — 3x2,5 3x2,5 3x2,5
przekroj mm? mm? mm?2
Kabel naziemny — 16 16 16
przekroj mm? mm? mm?2
Tabelka 3
Przedtuzacz Przekrdj
1-20m 2,5 mm?
Sterowniki

OBRAZEK 1

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

Pozycja 2 Zasilajacy kabel przewodowy.

Pozycja3 Wilot gazu ochronnego.

Pozycjad Cyfrowy panel sterowniczy.

Pozycja5 Szybkoztacze bieguna ujemnego.

Pozycja6 Wejscie do podfgczenia przycisku ste-
rowniczego palnika i zdalnego sterowa-
nia.

Pozycja 7 Szybkoztaczka gazowa - wyjscie.

Pozycja 8 Szybkoztaczka bieguna dodatniego.

OBRAZEK 2

Pozycjal Lampka LED pradu spawalniczego (lw).

Pozycja2 Lampka LED wstepnego dmuchania gazu
od 0 do 20 sek.

Pozycja3 Lampka LED czasu rozruchu pradu od 0
do 10 sek.

Pozycja4 Przycisk funkcyjny.

Pozycja5 Lampka LED metody TIG z zaptonem
bezkontaktowym.

Pozycja 6 Przycisk do wyboru metody spawania.

Pozycja7 Lampka LED metody TIG z zaptonem
kontaktowym.

Pozycja 8 Lampka LED metody MMA.

Pozycja9 Wyswietlacz pokazujacy wartosci pradu i
czasu.

Pozycja 10 Przycisk funkcyjny.

Pozycja 11 Lampka LED czterosuwu.

Pozycja 12 Lampka LED funkcji CYCLE.

Pozycja 13 Lampka LED funkcji PULS.

Pozycja 14 Lampka LED pradu drugiego 5 - 150, 170,
190 A.

Pozycja 15 Lampka LED czasu dobiegu pradu od 0
do 10 sek.

Pozycja 16 Lampka LED wartosci pradu koricowego
5-150, 170, 190 A.



Pozycja 17 Lampka LED dmuchania koricowego gazu
od 0 do 20 sek.

Pozycja 18 Potencjometr nieskoriczony dla usta-
wiania parametrow.

Podtaczenie przewodéw spawal-

niczych

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

CZESC SPAWANA

Materiat, ktory ma by¢ spawany musi byé zawsze
potgczony z ziemig, aby zredukowac promienio-
wanie elektromagnetyczne. Nalezy zwracaé szcze-
golng uwage, aby uziemienie nie zwiekszato nie-
bezpieczerstwa obrazenia lub uszkodzenia innego
urzadzenia elektrycznego.

Ustawienie parametréw spawal-
niczych

Ustawienie metody spawania

Po wtgczeniu maszyny roz$wieci sie wyswietlacz oraz
jedna lampka LED sygnalizujgca metode spawania
(MMA, TIG zzaptonem kontaktowym lub TIG HF
z zaptonem bezkontaktowym). Pozycja 5, 7 lub 8 rys.
2). Jednoczesnie bedzie $wieci¢ lampka Iw (poz. 1
rys. 2), ktéra sygnalizuje prad spawalniczy lub
réwniez ktéras z lampek LED (poz. 11, 12 lub 13),
wedtug metody i funkcji, ktéra ostatnio byta
uzywana.

USTAWIENIE PARAMETROW SPAWALNICZYCH DLA
POSZCZEGOLNYCH METOD

METODA MMA:

Podczas spawania metodg MMA mamy mozliwosci
ustawiac nastepujace parametry:

e prad spawalniczy w A

e czas dziatania HOT STARTU w sek.

Lampka LED (poz. 8 rys. 2) sygnalizuje metode MMA
(spawanie elektroda otulong). Kilkakrotnie wciskajac
przycisk MET wybierzemy metode spawania (poz. 6
rys. 2).
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Ustawienie pradu spawalniczego

Przy Swiecacej lampce LED oznaczonej lw (poz. 1 rys.
2) za posrednictwem kodera (poz. 1 rys. 2)
ustawiamy prad spawalniczy 5 - 150, 170 lub 180 A
(w zaleznosci od rodzaju maszyny).

Ustawienie czasu HOT STARTU

Wociskajgc przycisk metody MET (poz. 6 rys. 2)
maszyne przetagcz na metode MMA, ktérg sygna-
lizuje lampka LED (poz. 8 rys. 2).

Weciskajac przycisk SET (poz. 4 rys. 2), rozswieci sie
lampka LED (poz. 3 rys. 2). Przez okoto 6 sek. lampki
LED beda swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku.
Podczas tego czasu mozemy ustawi¢ za pomocy
kodera (poz. 1 rys. 2) czas, przez ktéry funkcja HOT
START bedzie aktywna. Czas jest wyrazony liczbami
od 0,0 do 10,0. Jezeli ustawiono 0,0, to funkcja Hot
start jest wytaczona a jezeli 10,0 to jest ustawiony
maksymalny czas, tzn. okoto 0,5 sek.
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METODA TIG:

Inwertory spawalnicze od 1500 do 1900 HF
umozliwiajg spawa¢ metoda TIG z zaptonem
kontaktowym i TIG HF z zaptonem bezkontak-
towym. Obie metody umozliwiajg spawac w trybie
dwusuwowym i czterosuwowym.

METODA TIG (z zaptonem kontaktowym):

Lampka LED (poz. 7 rys. 2) sygnalizuje metode TIG (z
zaptonem kontaktowym). tuk aktywujemy poprzez
bezposredni  kontakt elektrody z materiatem
spawanym. Kilkakrotnie wciskajac przycisk MET
wybierzemy metode spawania (poz. 6 rys. 2).




Przy tej metodzie mozemy ustawia nastepujace
parametry:
e czas rozruchu dla pradu spawalniczego w sek.
e  prad spawalniczy w A
e czas obnizenia z pradu spawalniczego na prad
koncowy w sek.
e  prad korcowy w A
e czas dmuchania koricowego gazu ochronnego w
sek. i wybiera¢ nastepujace funkcje:
o dwusuw
o  czterosuw
o CYCLE
o PULS
Ustawiania wszystkich parametréw mozna wykonac
po wcisnieciu przycisku SET (poz. 4 rys. 2) za
posrednictwem kodera (poz. 1 rys. 2). Swiecaca
lampka LED wskazuje parametr, ktérego wartosci
mozna aktualnie ustawi¢. Jezeli w ciggu 6 sek. nie
dojdzie do wyboru parametréw i regulowania z
koderem, maszyna automatycznie przejdzie do
stanu ustawiania pradu spawalniczego. Zapali sie
lampka LED Iw (poz. 1rys. 2).

FUNKCJA DWUSUW

Funkcja dwusuw jest aktywna, jezeli nie pali sie
lampka LED (rys. 2 poz. 11). Lampke LED wytaczymy
kilkakrotnym wciskaniem przycisku METHOD (rys. 2
poz. 10).
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Przy wiaczonej funkcji dwusuw i TIG z zaptonem
kontaktowym maszyna jest sterowana w nastepu-
jacy sposéb: tuk elektryczny zapali sie na skutek
kontaktu elektrody z materiatem spawanym i wcis-
niecia przycisku palnika. Prad automatycznie
zwieksza sie wedtug ustawionego czasu rozruchu az
do wielkosci ustawionego pradu spawalniczego.
Przycisk palnika musimy stale trzymac wecisniety. Po
zwolnieniu przycisku prad spawalniczy automa-
tycznie zacznie opadaé¢ do wartosci If w zaleznosci
od ustawionego czasu opadania i wytaczy sie przy
wartosci ustawionej dla If.

FUNKCIJA CZTEROSUW

Lampka LED (poz. 11 rys. 2) sygnalizuje funkcje
czterosuw. Omawiang funkcje mozemy wykorzys-
tywac w potaczeniu z metodg spawania TIG i TIG HF.
Wyboru funkcji dokonamy wciskajac kilkakrotnie
przycisk FNC (poz. 10 rys. 2).
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Przy wtaczonej funkcji czterosuw i TIG z zaptonem
kontaktowym maszyna jest sterowana w nastepu-
jacy sposdb: tuk elektryczny zapali sie na skutek
kontaktu elektrody z materiatem spawanym i wcis-
niecia przycisku palnika. Prad spawalniczy utrzyma
sie na wartosci 20 A przez caly czas wciskania
przycisku palnika. Po zwolnieniu przycisku prad
spawalniczy automatycznie zacznie wzrastaé do
ustawionej wartosci Iw. Po powtérnym wecisnieciu i
natychmiastowym zwolnieniu przycisku palnika, fuk
spawalniczy natychmiast zgasnie. Jednak jezeli
przycisk nadal trzymamy wcisniety, prad spawal-
niczy automatycznie zacznie opadac do wartosci If i
pozostanie na tej wartosci przez caty czas wciskania
przycisku palnika.

Funkcje czterosuw uaktywnimy powtdérnym wcis-
kaniem przycisku METHOD. Wiaczenie funkcji
wskazuje zapalona lampka LED (rys. 2 poz. 11).
Funkcja dwusuw jest aktywna, jezeli nie pali sie
lampka LED (rys. 2 poz. 11).

Funkcje dwusuw nie mozna uzyé w potaczeniu z
funkcjg CYCLE.

FUNKCJA CYCLE
Przy funkcji CYCLE przetgczamy za pomoca przy-
cisku palnika miedzy dwoma wartosciami pradu
spawalniczego.

FUNKCJA PULS

Przy funkcji puls dochodzi automatycznie do prze-
faczania pomiedzy dwoma wartosciami pradu
w ustawionych czestotliwosciach. Udziat gérnego
i dolnego pradu w cyklu pulsacji wynosi 50% do 50%.

METODA TIG HF (z zaptonem bezkontaktowym):
Lampka LED (poz. 5 rys. 2) sygnalizuje metode TIG
HF (z zaptonem kontaktowym). Uaktywnienie tuku
nastepuje na skutek wytadowania wysokonapie-
ciowego bez kontaktu elektrody z materiatem spa-
wanym. Kilkakrotnie weciskajac przycisk MET wy-
bierzemy metode spawania (poz. 6 rys. 2).

Weciskajac przycisk METHOD (poz. 6 rys. 2) usta-
wimy metode TIG HF ($wieci LED poz. 5 rys. 2). Przy



tej metodzie ustawiac
parametry:
e czas dmuchania wstepnego gazu w sek.
e czas rozruchu pradu spawalniczego w sek.
e prad spawalniczy w A
e czas obnizenia z pradu spawalniczego na prad
korcowy w sek.
e prad koricowy w sek.
e czas dmuchania koricowego gazu w sek. i
wybieraé nastepujgce funkcje:
o dwusuw
o  czterosuw
o CYCLE
o PULS
Ustawiania wszystkich parametréw mozna wyko-naé
po wcisnieciu przycisku SET (poz. 4 rys. 2) za
posrednictwem kodera (poz. 1 rys. 2). Swiecaca
lampka LED wskazuje parametr, ktérego wartosci
mozna aktualnie ustawi¢. Jezeli w ciggu 7 sek. nie
dojdzie do wyboru parametréw i regulowania
z koderem, maszyna automatycznie przejdzie do
stanu ustawiania pradu spawalniczego. Zapali sie
lampka LED Iw (poz. 6 rys. 2).

mozemy nastepujace

Funkcje czterosuw wywotamy powtdrnym wcisnie-
ciem przycisku METHOD. Wtgczong funkcje cztero-
suw wskazujg zapalone lampki LED TIG HF i cztero-
suw (rys. 2 poz. 5i11).

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie pradu spawal-
niczego

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED Iw (rys. 2 poz. 18) tak, jak pokazano na
rysunku. Za pomocg kodera (rys. 2 poz. 1) ustawié¢
wartos$¢ pradu spawalniczego. Prad mozna ustawic
od 5 A do wartosci maksymalnego pradu
spawalniczego.

Wartosé¢ pradu spawalniczego mozna zmieniaé
réwniez podczas spawania.

Zdalnym sterowanie (przyciski UP-DOWN) mozna
zmienia¢  wartos¢ pradu spawalniczego we
wszystkich metodach spawania.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie wartosci pradu

rysunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
pradu koricowego za pomocga kodera (rys. 2 poz. 1).
Wartos¢ mozna ustawi¢ od 5A do wartosci
maksymalnego pradu maszyny. Jednak nie mozna
ustawi¢ wiecej niz wynosi aktualny prad spawal-
niczy. Wartos¢ jest podawana w amperach.
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Metoda TIG HF - ustawienie dmuchania wstep-
nego gazu

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED (rys. 2 poz. 2). Przez okoto 6 sek. lampki
LED bedga swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ czas dmuchania
wstepnego gazu za pomocy kodera (rys. 2 poz. 1).
Czas jest wyrazony liczbami od 0,1 do 10,0 i jest
podany w sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie czestotliwosci
pulsacji pomiedzy pradem gérnym i dolnym
Powtérnym wciskaniem przycisku SET zapali¢
jednoczesnie lampki LED Iw i 12 (rys. 2 pozycja 14
i 18). Przez okoto 6 sek. lampki LED bedg swiecic tak,
jak pokazano na rysunku. W tym czasie mozemy
ustawi¢ wartos¢ czestotliwosci pulsacji (rys. 2 poz.
1). Warto$¢ mozna ustawi¢ w zakresie od 0 do 500
Hz.

SET

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie wartosci pradu

koricowego

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED If (rys. 2 poz. 16). Przez okoto 6 sek.
lampki LED bedg S$wieci¢ tak, jak pokazano na
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gornego dla funkgji pulsacji

Powtérnym wciskaniem przycisku SET zapali¢
lampke LED Iw (rys. 2 poz. 18). Przez okoto 6 sek.
lampki LED beda swieci¢ tak, jak pokazano na ry-



sunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢ pra-
du gérnego (rys. 2 poz. 1). Wartos¢ mozna ustawic
od 5 A do ustawionej wartosci maksymalnego pradu
spawalniczego.

SET

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie wartosci pradu
dolnego dla funkcji pulsacji

Powtérnym weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED 12 (rys. 2 poz. 14). Przez okoto 6 sek.
lampki LED bedg sSwieci¢ tak, jak pokazano na
rysunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
pradu dolnego za pomoca kodera (rys. 2 poz. 1).
Wartos¢ mozna ustawi¢c od 5 A do ustawionej
wartosci maksymalnego pradu maszyny. Jednak nie
mozna ustawi¢ wiecej niz wynosi aktualny prad
spawalniczy. Wartos¢ jest podawana w amperach.

SET

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie czasu dobiegu
pradu spawalniczego

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED (rys. 2 poz. 15). Przez okoto 6 sek. lam-
pki LED beda swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku.
W tym czasie mozemy ustawi¢ czas, w ktérym prad
bedzie opadaé¢ z wartosci pragdu spawalniczego do
pradu koricowego (rys. 2 poz. 1). Czas jest wyrazony
liczbami od 0,1 do 10,0 i jest podany w sek.
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Metoda TIG HF — ustawienie dmuchania wstepne-
go gazu

Powtérnym wciskaniem przycisku SET zapali¢ lampke
LED (rys. 2 poz. 2). Przez okoto 6 sek. lampki LED bedg

Swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W tym czasie
mozemy ustawi¢ czas dmuchania wstepnego gazu za
pomocy kodera (rys. 2 poz. 1). Czas jest wyrazony
liczbami od 0,1 do 10,0 i jest podany w sek.
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Metoda TIG/TIG HF — ustawienie czasu rozruchu
pradu spawalniczego

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED (rys. 2 pozycja 3). Przez okoto 6 sek.
lampki LED bedg $wieci¢ tak, jak pokazano na
rysunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ czas,
w ktorym prad bedzie wzrasta¢ na ustawiong
wartosé pradu spawalniczego (rys. 2 poz. 1). Czas
jest wyrazony liczbami od 0,1 do 10,0 i jest podany
w sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie dmuchania
koricowego gazu

Powtérnym wciskaniem przycisku SET zapali¢
lampke LED (rys. 2 poz. 17). Przez okoto 6 sek.
lampki LED beda $wieci¢ tak, jak pokazano na
rysunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ czas dmu-
chania koricowego gazu za pomoca kodera (rys. 2
poz. 1). Czas jest wyrazony liczbami od 0,5 do 15,0 i
jest podany w sekundach.
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Ustawienie rezimu spawalniczego dwusuw

Jezeli lampka LED nie pali sie (poz. 11 rys. 2) jest
aktywna funkcja dwusuw. Omawiang funkcje
mozemy wykorzystywac w potgczeniu z metoda TIG i
TIG HF oraz w kombinacji z funkcjg PULS. Funkcje




wybierzemy kilkakrotnie wciskajgc przycisk FNC
(poz. 10 rys. 2).
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Sygnalizacja funkcji czterosuw CYCLE

Jednoczesnie palace sie lampki LED (poz. 11 i 12 rys.
2) sygnalizujg wilaczenie funkcji czterosuw w
pofaczeniu z funkcjg CYCLE. Omawiang funkcje mo-
zemy wykorzystywaé w potaczeniu z metoda spa-
wania TIG i TIG HF. Funkcje wybierzemy kilkakrot-nie
weciskajgc przycisk MET (poz. 10 rys. 2).

Sygnalizacja funkciji czterosuw PULS

Jednoczesnie palace sie lampki LED (poz. 11 i 13 rys.
2) sygnalizujg  wiaczenie  funkcji  czterosuw
w potaczeniu z funkcjg PULS. Omawiang funkcje
mozemy wykorzystywaé w pofaczeniu z metody
spawania TIG i TIG HF. Funkcje wybierzemy kilka-
krotnie wciskajgc przycisk FNC (poz. 10 rys. 2).

11
@ ® CYCLE

ouLsS

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie wartosci drugie-go
pradu dla funkcji cycle czterosuw

Powtérnym  weciskaniem przycisku SET  zapali¢
lampke LED 12 (rys. 2 poz. 14). Przez okoto 6 sek.
lampki LED bedy $wieci¢ tak, jak pokazano na
rysunku. W tym czasie mozemy ustawi¢ wartos¢
drugiego pradu za pomoca kodera (rys. 2 poz. 1).
Wartos¢ mozna ustawi¢ od 5 A do ustawionej
wartosci maksymalnego pradu maszyny. Jednak nie
mozna ustawi¢ wiecej niz wynosi aktualny prad
spawalniczy. Wartos¢ jest podawana w amperach.
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UWAGA: Ustawione wartosci,

oprécz  wartosci
pradu spawalniczego, nie mozna zmienia¢ w ciggu
spawania.
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Symbol Err

Symbol Err na wyswietlaczu oznacza, ze doszto do
zadziatania ochrony cieplnej maszyny spawalniczej
(przegrzanie). Maszyna nie bedzie reagowa¢ na
zadne przyciski i nie bedzie dziata¢ do czasu, gdy
dojdzie do ochtodzenia maszyny i wiaczenia czujni-
ka temperatury.

Sygnalizacja - - -

- - - na wysSwietlaczu sygnalizuje, ze doszto do
uaktywnienia funkcji Antistick (ograniczenie pradu
spawalniczego z powodu spiecia na wyjsciu), na
przyktad przyklejenie elektrody.

W tabelce 4 s3 podane ogdlne wartosci stuzgce do
wybrania elektrody w zaleznosci od ich $rednicy i
grubosci  materiatu  podstawowego.  Wartosci
uzytego pradu sa podane w tabelce wraz z odpo-
wiednimi elektrodami dla spawania powszechnej
stali oraz stopdw niskostopowych. Te dane nie maja
liczbe bezwzgledng i majg charakter wytacznie
informacyjny. W celu doktadnego wyboru prosze
skorzystac z instrukcji udzielanych przez producenta
elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i rodzaju maszyny i zwieksza sie wg
grubosci i rozmiaréw czesci.

Tabelka 4
Grubos¢ materiatu

Srednica elektrody

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




Tabelka 5 Tabelka 6
Srednica elektrody Prad spawalniczy s (mm) a (mm) d(mm) a(°)
(mm) (A) 0-3 0 0 0
1,6 30-60 3-6 0 s/2(max) 0
2 40-75 3-12 0-1,5 0-2 60
2,5 60-110
3,25 95-140 FUNKCJA CZTEROSUW
4 140-190 Przy wtaczonej funkcji czterosuw i TIG HF maszyna
5 190-240 jest sterowana w nastepujacy sposob: przy wcis-
6 220-330 nieciu przycisku palnika zapali sie fuk spawalniczy

Zastosowane natezenie pradu dla réznych Srednic
elektrod jest podane w tabelce nr 5 i dla réznych
rodzajéw spawania s3 nastepujace wartosci:

e  Wysokie do spawania poziomo.

e Srednie do spawania w pozycji nad poziomem
gtowy.

e Niskie do spawania pionowego w kierunku na dét
i do potaczenia matych wstepnie zagrzanych
kawatkoéw.

Zblizone wskazanie $redniego pradu uzywanego

w trakcie spawania elektrodami dla normalnej stali

jest dana nastepujacym wzorem:

1=50x (Je —1)

GDZIE:

| = natezenie pradu spawalniczego

e = $rednica elektrody

PRZYKtAD:

Dla elektrody o $rednicy 4 mm

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

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 6 s3 podane wartosci do przygotowania
materiatu. Rozmiary okresli¢ wg obrazku 5.

Obrazek 5

—< >
NI
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i prad spawalniczy pozostanie na wartosci 15 A przez
caly czas, kiedy trzymamy przycisk palnika. Po
zwolnieniu przycisku prad spawalniczy automa-
tycznie zacznie wzrasta¢ do ustawionej wartosci
pradu spawalniczego Iw. Po powtérnym wcisnieciu i
natychmiastowym zwolnieniu przycisku palnika, tuk
spawalniczy natychmiast zgasnie. Jednak jezeli
przycisk palnika nadal trzymamy wcisniety, prad
spawalniczy automatycznie zacznie opada¢ do
wartosci If i pozostanie na tej wartosci przez caty
czas wciskania przycisku palnika. Po zluzowaniu
przycisku palnika dojdzie do zgasniecia tuku.

PODtACZENIE PALNIKA SPAWALNICZEGO | PRZE-
WODU UZIEMIAJACEGO

Palnik spawalniczy podtgczy¢ do bieguna ujemnego
a przewdd uziemiajagcy do bieguna dodatniego -
bezposrednia polaryzacja.

WYBOR | PRZYGOTOWANIE ELEKTRODY WOLFRA-
MOWEJ

W tabelce 7 s3 podane wartosci pradu spawal-
niczego i $rednicy elektrod wolframowych z 2 %

torem (tac. thorium) - czerwone oznakowanie
elektrody.
Tabelka 7

1,0 15-75

1,6 60-150

2,4 130-240

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

Obrazek 6 D /Ex
\Z

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




SZLIFOWANIE ELEKTRODY WOLFRAMOWE]:
Prawidtowy wyboér elektrody wolframowej oraz jej
przygotowanie ma wptyw na witasciwosci tuku
spawalniczego, geometrie spawu i okres uzytkowa-
nia elektrody. Elektrodg nalezy delikatnie szlifowa¢
w kierunku wzdtuznym wg obrazka nr 7.

Obrazek nr 8 pokazuje wptyw szlifowania elektrody
na jej okres uzytkowania.

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - delikatne i réwnomierne szlifowanie
elektrody w kierunku wzdtuznym - przydatnosé
nawet 17 godzin.

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

Parametry do pordéwnania, jaki wptyw ma sposéb
szlifowania elektrody na okres uzytkowania podano
z wykorzystaniem:

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

GAZ OCHRONNY:

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

Tabelka 9
Prad < . Dysza Przeptyw
. Srednica R
spawalniczy elektrod spawalnicza Gazu
(A Y [n) [ @(mm) | (/min)
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm [4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

Trzymanie palnika spawalniczego podczas spawa-
nia:

2.

¥
Z

N N
pozicja w (PA)

7)

pozicja h (PB)

pozicja s (PF)

20-30°

15 - 40°
dEAS

=
—
10-30°f =/
[ NN N

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 10 s3 podane wartosci do przygotowania
materiatu. Rozmiary okresli¢ w obrazku 8.

N

Obrazek 8 (04
; l ) S
d fa
Tabelka 10
s (mm) a(mm) d (mm) a(9)
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. Roéwniez
nalezy zwraca¢ uwage na czysto$¢ spoiwa
i czyste rekawice spawacza podczas spawania.

2. Doprowadzenie spoiwa - aby unikng¢ utlenia-
nia koniec spoiwa powinien znajdowac sie
w strefie gazu ochronnego wyciekajgcego
z dyszy.

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

4. Szlifowanie elektrod wolframowych - za-
ostrzenie czubka elektrody musimy wykony-
waé w kierunku wzdtuznym. Im mniej szorstka
jest powierzchnia czubka elektrody wolframo-
wej, tym spokojniej jarzy sie tuk el. i tym dtuzszy
jest okres uzytkowania elektrody.

5. llo$¢ gazu ochronnego - nalezy przysposobic¢
rodzaju spawania, ew. wielko$ci dyszy gazowe;.
Po zakoriczeniu spawania gaz musi cyrku-lowac
wystarczajaco dtugo ze wzgledu na ochrone
materiatu i elektrody wolframowej przed
utlenianiem.



Charakterystyczne btedy w trakcie spawania TIG

oraz ich wptyw na jakos¢:

Prad spawalniczy jest zbyt:

Niski: niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki:  naruszenie czubka elektrod wolframo-
wych prowadzi do niespokojnego jar-
zenia tuku.

Btedy moga by¢ spowodowane niewfasciwym pro-

wadzeniem palnika spawalniczego i niewtasciwym

dodawaniem spoiwa.

Przed rozpoczeciem spawania

WAZNE: Przed wiaczeniem spawarki nalezy jeszcze

raz sprawdzi¢, ze napiecie i czestotliwosci sieci

elektrycznej sa zgodne z danymi podanymi na

tabliczce produkcyjnej.

1. Prad spawalniczy ustawi¢ za pomocy poten-
cjometru pradu spawalniczego.

2. Spawarka wifaczy¢ za pomocg gtéwnego wy-
facznika Zrddta (obrazek 1 poz. 5).

3. Zielona lampka sygnalizacyjna oznacza, ie
maszyna jest wiaczona i gotowa do uzycia.

Konserwacja
OSTRZEZENIE: Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek
kontroli maszyny nalezy odfaczy¢ ja z sieci

elektrycznej! Naprawy maszyny spawalniczej moze
przeprowadza¢ wytgcznie pracownik posiadajgcy
odpowiednia kwalifikacjg zawodowa!

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesSci zamienne zostaty specjalnie
zaprojektowane dla maszyn. Zastosowanie innych
nieoryginalnych czesci moze spowodowaé obnize-
nie mocy lub zmniejszy¢ zaktadany poziom bez-
pieczenstwa. Producent nie ponosi odpowiedzial-
nosci za uzycie nieoryginalnych czesci zamiennych.

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO

Mimo ze systemy te sg catkowicie statyczne, prosi-

my o dotrzymywanie nastepujacych zalecen:

e Nalezy regularnie usuwaé¢ nagromadzone
zabrudzenia i kurz z wnetrza maszyny przy
pomocy sprezonego powietrza. Dysze po-
wietrzng nie kierowaé bezposrednio na czesci
elektryczne w celu unikniecia ich uszkodzenia.

e Prosimy o przeprowadzanie regularnych
przegladéw, aby mogli Panstwo sprawdzi¢
zuzycie poszczegdlnych kabli czy swobodnych
facz, ktére stanowia przyczyne przegrzewania i
ewentualnego uszkodzenia maszyny.

e W przypadku maszyn spawalniczych przeszko-
lony pracownik powinien przeprowadza¢ jeden
raz na pét roku przeglad rewizyjny w mysl
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czeskich norm EN 331500, 1990 i EN 056030,
1993.

Ostrzezenia dot. mozliwych

problemoéw i ich usuwanie

Przewdd doprowadzajacy, przedtuzacz i kable spa-

walnicze sg uwazane za najczestsze przyczyny

probleméw. W razie wystgpienia problemu prosze
postepowac nastepujaco:

1. Sprawdzi¢ wartosé
sieciowego.

2. Sprawdzi¢, czy przewdd doprowadzajacy jest
doskonale podtaczony do wtyczki i wytgcznika
gtéwnego.

3. Sprawdzi¢, czy bezpieczniki
zabezpieczajace sa w porzadku.

4. Jezeli jest uzywany przedtuzacz nalezy spraw-
dzi¢ jego dtugosc, srednice i podtaczenie.

5. Sprawdzi¢ ponizsze czesci pod wzgledem ich

dostarczanego napiecia

lub  wyfgcznik

sprawnosci:

e wylacznik gtéwny sieci rozdzielczej

e wtyczka zasilajgca i wytgcznik gtéwny
maszyny

UWAGA: Pomimo Parnstwa umiejetnosci technicz-
nych niezbednych do naprawy generatora, w razie
uszkodzenia zalecamy Panstwa skontaktowac
z przeszkolonym personelem i naszym punktem
serwisowym.

Metoda demontowania i zamon-

towania obudéw bocznych

Prosze postepowad nastepujaco:

e Przewdd zasilajgcy nalezy odtaczyé z gniazdka
sieciowego przed demontazem obuddéw
bocznych!

e Odkreci¢ 2 Srubki na gérze obudowy i zdjac je.

e W przypadku sktadania maszyny prosze
postepowacé w odwrotny sposob.

Zamowienie czeéci zamiennych

W celu bezproblemowego zamdwienia

zamiennych zawsze nalezy podac:

1. Numer zaméwieniowy czesci

2. Nazwa czesci

3. Rodzaj maszyny

4. Napiecie zasilajgce i czestotliwosé podang na
tabliczce produkcyjnej

5. Numer produkcyjny maszyny

PRZYKELAD: 1 sztuka nr zam. 30451 wentylator

MEZAXIAL dla maszyny 1500 HF, 1x230 V 50/60 Hz,

numer produkcyjny ...

czesci



Udzielenie gwarangji

1.

Okres gwarancji maszyny zostat przez produ-
centa okreslony na 24 miesigce od daty sprze-
dazy maszyny kupujagcemu Okres gwarancji liczy
sie od dnia przekazania maszyny kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia transportu.
Okres gwarancyjny palnikdw spawalniczych
wynosi 6 miesiecy. Do okresu gwarancji nie
wlicza sie czasu od ztozenia uprawo-mocnionej
reklamacji az do chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie odpo-
wiedzialnosci za to, ze dostarczona maszyna
posiada w czasie transportu i w okresie
gwarancyjnym pewne cechy, okreslone przez
wigzace normy i warunki techniczne.
Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére pojawia sie w
maszynie po jej sprzedazy w okresie gwaran-
cyjnym, polega na obowigzku bezptatnego usu-
niecia defektu przez producenta maszyny lub
serwis, polecony przez producenta urzadzenia.
Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze
maszyna spawalnicza byta wykorzystywana w
sposéb i do celéw zgodnych z jej przeznac-
zeniem. Jako wady nie uznaje sie uszkodzen
i nadzwyczajnego zuzycia, ktére powstaty
w wyniku niedostatecznej troski lub zaniedban, a
takze rzekomych defektéw bez znaczenia.

Za wade nie mozna uzna¢ np.:

Uszkodzenia transformatora lub prostownika na
skutek niedostatecznej konserwacji palnika
spawalniczego i nastepujacego zwarcia po-
miedzy gazowa koricdwka rurowa a otworem
strumieniowym.

Uszkodzenie zaworku elektromagnetycznego
zanieczyszczeniami na skutek nie stosowania
filtra gazowego.

Mechaniczne uszkodzenia palnika spawalnicze-
go pod wplywem nieodpowiedniego trak-
towania itd. Gwarancja nie obejmuje uszkod-
zenia, zwigzane z nie wypetnianiem obowia-
zkéw przez wiasciciela, jego brakiem doswiad-
czenia czy niskimi umiejetnosciami, nie dotrzy-
mywaniem zalecerr, podanych w instrukcji
obstugi i konserwacji, wykorzystywanie maszyny
do celdw niezgodnych z przeznaczeniem,
przecigzaniem maszyny, chocby tymczasowym.
Przy konserwacji i naprawach maszyny moga byc¢
wykorzystywane wytacznie oryginalne czesci
zamienne producenta.

W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na
jakiekolwiek naprawy lub zmiany w urzadzeniu,
ktére mogtyby mie¢ wptyw na funkcjonowanie
poszczegdlnych elementéw maszyny. W innym
przypadku gwarancja nie zostanie uznana.
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6. Roszczenia gwarancyjne muszg zostac zgtoszone
do producenta lub sprzedawcy niezwtocznie po
wystapieniu wady produkcyjnej lub
materiatowej.

7. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie
wymieniona  wadliwa cze$¢, jej prawa
wtasnosciowe przechodzg na producenta.

SERWIS GWARANCYJNY

e Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze

jedynie technik wyszkolony i sprawdzony.

nalezy niezbednie skontrolowa¢ dane na temat
maszyny: data sprzedazy, numer seryjny, typ
maszyny. W przypadku ze dane te nie s zgodne
z warunkami uznania napraw gwarancyjnej, np.
minagt  termin  gwarancji,  produkt byt
wykorzystywany w sposéb niewtasciwy, nie-
zgodny z instrukcjg obstugi itd., nie ma mowy
o naprawie gwarancyjnej. W takim przypadku
wszystkie koszty, wigzace sie z naprawa, ponosi
klient.

Nieodtaczny element roszczern odnosnie gwa-
rancji stanowi prawidtowo wypetniona karta
gwarancyjna wraz z dowodem zakupu i protokét
reklamacyjny.

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



Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole
Zastosowane symbole graficzne
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SK - popis

EN - description

DE - Beschreibung

PL - Opis
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Vystraha riziko Urazu
elektrickym proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce

Ochrana zemnénim
Elektroda

TIG

TIG HF

Ctyrtakt

Pulsace

Pfepindni mezi dvéma
nastavenymi proudy

Predfuk, dofuk

Casovy priibéh
Druhy proud
Koncovy proud
Svarovaci proud
Frekvence
Likvidace pouzitého
zarizeni

Pozor nebezpedi

Seznamte se s navo-
dem k obsluze

Zplodiny a plyny pfi
svafovani

Ochrana pred zafe-
nim, popaleninami a
hlukem

Zabranéni pozaru a
exploze

Nebezpeci spojené

s elektromagnet. po-
lem

Suroviny a odpad

Manipulace a usklad-
néni stlacenych plyna

Vystraha riziko Urazu
elektrickym prudom

Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke

Ochrana zemnenim
Elektréda

TIG

TIG HF

Stvortakt

Pulzacie

Prepinani medzi dvo-
ma nastavenymi prady

Predfuk, dofuk

Casovy priebeh
Druhy prud
Koncovy prud
Zvaraci prud
Frekvencie
Likvidacie pouzitého
zariadeni

Pozor nebezpeden-
stvo

Zoznamte sa s navo-
dom k obsluhe

Splodiny a plyny pri
zvarani

Ochrana pred Ziare-
nim, popaleninami a
hlukom

Zabranenie poZziaru

a explozii
Nebezpecenstvo spo-
jené s elektromagnet.
polom

Suroviny a odpad

Manipulacie a
uskladneni stlacenych
plynu

Warning risk of elec-
tric shock

Negative pole snap-in
connector

Positive pole snap-in
connector

Grounding protection
Electrode

TIG

TIG HF

Four-cycle

Pulsation

Switching between
the two setting cur-
rents

Pre-gas, post-gas

Time path

Second current

End current

Welding current
Frequency

Disposal of used ma-
chinery

Caution danger

Read service instruc-
tions

Safety regarding
welding fumes and
gas

Protection from radi-
ation, burns and noise

Avoidance of flames
and explosions

Risks due electro-
magnetic fields

Materials and dispos-
al

Handling and stocking
compressed gases

Warnung Risikounfall
durch el. Strom

Minuspol auf der
Klemme

Pluspol auf der
Klemme
Erdungsschutz
Elektrode

TIG

TIG HF
4-takt-funktion
Pulsation
Umschalten zwischen
zwei eingestelten
SchweiBstromen

Gasvorstrommung,
Gasnachstrommung

Zeitverlauf
Zweitstrom
Endstrom
Schweistrom
Frequenz

Entsorgung der be-
nutzten Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedi-
enanweisung kennen

Produkte und Gase
beim SchweiRen

Schutz vor Strahlung,
Brandwunden und
Larm

Brandverhitung und
Explosionverhiitung
Die mit elmagn. Strah-
lung verbundene Ge-
fahr

Rohstoffe und Abfalle

Manipulation und La-
gerung mit Druckgas

Ostrzezenie - ryzyko
porazenia pragdem
elektrycznym

Biegun ujemny na
listwie

Biegun dodatni na
listwie

Ochrona uziemieniem
Elektroda

TIG

TIG HF

Czterotak

Pulsacja
Przetgczanie miedzy
dwoma nastawionymi
pradami
Dmuchniecie poczat-
kowe, dmuchniecie
koricowe

Przebieg czasowy
Drugi prad

Prad koricowy

Prad spawania
Czestotliwosé
Utylizacja zuzytego
urzgdzenia

Uwaga
niebezpieczerstwo
Prosze zapozna¢ sie z
Instrukcja Obstugi
Czynniki szkodzace i
gazy powstajgce w
trakcie spawania
Ochrona przed
napromieniowaniem,
oparzeniami i hatasem
Unikanie pozaru i
wybuchu
Niebezpieczenstwo
zwigzane z polem
elektromagnetycznym

Surowce i odpad

Manipulacja i
przechowywanie
gazdw sprezonych
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Grafické symboly na vyrobnim stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Rating plate symbols
Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej \
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CZ - popis
Jméno a adresa vy-
robce
Typ stroje
Stejnosmérny proud
Jmenovité napéti na
prazdno
Jmenovité napdjeci
napéti
Svarovaci metoda

Vhodné pro svafovani
v prostiedi se zvySe-
nym nebezpecim Ura-
zu el. proudem
Napajeni

Svarovaci invertor
Kryti

Trida izolace

Max. jmenovity napa-
jeci proud

Max. ¢inny napdjeci
proud

Normalizované pra-
covni napéti

Jmenovity svar. proud
Pracovni cyklus
Rozsah vystupu

Normy
Vyrobni ¢islo

(€| 10
; i
/N ﬂ Type: 1900HF S.No.: 12
4 = 1SO / IEC 60974-1 EN50199° )/ 13
5 g.= T— 10A/10.4V - 180A/17,2V V 14
e == x 45% | 60% | 100%
5l T T, | 180a | 1s0a | 10a 4 A5
6 . U, | 172v v | 144v | 16
D= U, = 230v 1y max= 26A Iy ot = 17,4A -
1~ 50/60Hz
= 10A/20.4V - 180A127,2V
L o X 45% | 60% | 100%
1, | 180a | 150a | 1104
5 Yo =85V U, | 272v | 26v | 244v
U, = 230v It max= 35,5A lyar = 238A
1~ 50/60Hz
WELDING MACHINE I.CL. F 1P23S
7 8 9

SK - popis
Meno a adresa vy-
robca
Typ stroje
Stejnosmérny prud
Menovité napati na
prazdno
Menovité napajaci
napati
Zvaraci metéda

Vhodné pre zvarani

v prostredi sa zvyse-
nym nebezpecenstvom
urazu el. pridom
Napdjani

Zvaraci invertor

Kryti

Trieda izolacie

Max. menovity napa-
jaci prud

Max. ¢inny napdjaci
prud

Normalizované pra-
covni napéti
Menovity zvaraci
prud

Pracovni cyklus
Rozsah vystupu
Normy

Vyrobni ¢islo

EN - description
Name and address of
manufacturer
Name of the machine
Direct current
Secondary no-load
voltage

Rated supply voltage
Welding method

Appropriate for weld-
ing in setting with in-
creased danger of
electric shock

Power supply
Welding inverter
Degree of protection
Insulation class

Max. rating supply
current

Max effective supply
current

Normalized operating
voltage

Rated welding cur-
rent

Working cycle

Range of exit
Standards

Serial number

DE - Beschreibung
Name und Anschrift
des Herstellers
Geratetyp
Gleichstrom
Nennleerlaufspan-
nung
Nenneingangsspan-
nung
SchweiBverfahren

Geeignet fur Schwei-
Ren unter erhéhter
elektrischer Geféhr-
dung

Stromversorgung
Inverterschweilgerdt
Schutzgrad
Isolierungsklasse
maximaler Nennver-
sorgungsstrom
maximaler effektiver
Versorgungsstrom
Norm-
Arbeitsspannung

NennschweiRstrom

Arbeitszyklus
Ausgangsbereich
Ausgangsbereich
Seriennummer

PL - Opis
Nazwisko i adres

Rodzaj maszyny

Prad staty

Napiecie znamiono-
we bez obcigzenia
Napiecie znamiono-
we zasilania

Metoda spawania
Nadaje sie do spawa-
nia w srodowisku z
podwyzszonym niebez{
pieczefstwem urazu
pradem elektrycznym
Zasilanie

Inwertor spawalniczy
Stopien ochrony
Klasa izolacji

Maks. prad znami-
onowy zasilania
Maks. prad aktywny
zasilania
Znormalizowane
napiecie robocze
Maks. prad zna-
mionowy zasilania
Cykl roboczy

Zakres wyjscia
Normy

Numer fabryczny
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Elektrotechnické schéma

Elektrotechnické schéma

Electrical diagram

Schema

Schemat elektrotechniczny
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Seznam nahradnich dilG
Zoznam nahradnych dielov

List of spare parts
Ersatzteilliste

Lista cze$ci zamiennych maszyn
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2
1

-75-



OO NOOOUA WNE

NNNNREPRRPRREBERRRRB R
WNPFRP,POWOVWONOOTULBEDBESWNEREO

N
H

W NNNNN
O WO U

w
g

BB DS DB WWWWWWwWwWww
WNEFP,POWOVWOITOOSE, BB WN

CZ - Seznam nahradnich dild
HF transformator
Termostat
Propoj 10 pinovy
Plosny spoj AEK 804-006
Plosny spoj AEK 804-005
Vyztuha (1500-1700 HF)
Vyztuha 1900 HF
Transformator hlavni
Tlumivka
Transformator budici
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor
Set filtracnich kondensatortd
Plosny spoj AEK 803-003 1500
Plosny spoj AEK 803-003 1700
Plosny spoj AEK 803-004 1900
Ventilator
Celo zadni
Vypinac hlavni
Vyvodka kabelova
Plynovy ventil 220V
Kabel privodni s vidlici 3x2,5
Dno HF plechové
Mustek vstupni
Plosny spoj filtr EMC + varisor
Podlozka pod drzak HF zapalova-
ni
Drzak HF zapalovani
Plo3ny spoj HF zapalovani
Plynova rychlospojka celni
Samolepka celni
Knoflik pristrojovy HF
Celo predni

Propoj konektoru horaku

Rychlospojka komplet 25mm?2
Kryt plechovy HF

Samolepka bocni 1500 HF
Samolepka bo¢ni 1700 HF
Samolepka bo¢ni 1900 HF
Samolepka vykonnostni 1500 HF
Samolepka vykonnostni 1700 HF
Samolepka vykonnostni 1900 HF
Set N-MOSFET

Set vystupniho usmérriovace
Set fidici elektroniky

Set ochranného obvodu

Set buzeni vykon. tranzistord
Panel ¢elni displej

Konektor invertoru

Konektor horaku

SK - Zoznam nahradnych dielov
HF transformator
Termostat

Prepoj 10 pinovy

Plosny spoj AEK 804-006
Plosny spoj AEK 804-005
Vystuha (1500-1700 HF)
Vystuha 1900 HF
Transformator hlavni
TImivka
Transformator budiaci
Transformator merici
Transformator pomocny
Varistor
Set filtraénych kondenzétoru
Plosny spoj AEK 803-003 1500
Plosny spoj AEK 803-003 1700
Plosny spoj AEK 803-004 1900
Ventildtor
Celo zadni
Vypinac hlavni
Vyvodka kablova

Plynovy ventil 220V

Kdabel privodni s vidlici 3x2,5
Dno HF plechové

Mostik vstupni

Plosny spoj filter EMC + varisor
Podlozka pod drziak HF zapalo-
vani

Drziak HF zapalovani

Plosny spoj HF zapalovani
Plynova rychlospojka ¢elni
Samolepka celni
Gombik pristrojovy HF
Celo predni

Prepoj konektoru hordku

Rychlospojka komplet 25mm?2
Kryt plechovy HF

Samolepka bocni 1500 HF
Samolepka bo¢ni 1700 HF
Samolepka bo¢ni 1900 HF
Samolepka vykonnostni 1500HF
Samolepka vykonnostni 1700HF
Samolepka vykonnostni 1900HF
Set N-MOSFET

Set vystupného usmerriovace
Set riadiaci elektroniky

Set ochranného obvodu

Set budeni vykon. tranzistoru
Panel ¢elni displej

Konektor invertoru

Konektor horaku

EN - List of spareparts
HF transformer
Thermostat
10 pin cable
PCB AEK 804-006
PCB AEK 804-005
Cross piece (1500-1700 HF)
Cross piece 1900 HF
Main Transformer
Inductor
Exciting transformer
Feedback impedance transformer
Auxility transformer
Varistor
Filter capacitors set
PCB AEK 803-003 1500
PCB AEK 803-003 1700
PCB AEK 803-004 1900
Fan
Rear panel
Main switch
Main cable clamp
Selenoid valve 220V
Mains cable 3x 2,5
Base HF metal
Primary bridge
PCB EMC filter + varistor

Pillov under the HF ignitation

HF sparkgap holder
Sparkgap HF PCB

Front gas quick connection
Front panel sticker

Current adjustment knob HF
Front panel

Extation cable of connect of
torch

Quick connection core 25mm?
Metal cover HF

Side sticker 1500 HF

Side sticker 1700 HF

Side sticker 1900 HF
Efficiency sticker 1500 HF
Efficiency sticker 1700 HF
Efficiency sticker 1900 HF
N-MOSFET set

Output rectifier set

Driving control set
Protection circuit set
Exciting set

Front panel display
Connector of inverter
Connector of torch

31987
30150
10539
10283
10339
10326
10506
10150
10117
30403
10118
40374
40942
10540
10352
10354
10418
30451
10286
30452
30810
30911
31064
31882
40945
10387

10284

10416
30825
31076
30860
10606

10295

30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374
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DE - Beschreibung
HF Transformator
Thermostat
Verbindung 10 Pin
PCB AEK 804-006
PCB AEK 804-005
Versteifung (1500 HF -1700 HF)
Versteifung 1900 HF
Haupttransformator
Drossel
Erregttransformator
MeRtransformator
Hilfstransformator
Varistor
Satz von Filterkondensatoren
PCB AEK 803-003 1500 HF
PCB AEK 803-003 1700 HF
PCB AEK 803-004 1900 HF
Lufter
Hintere Stirn
Hauptschalter
Halter fur Zuftihrungskabel
Elektroventil 220V
Zufuihrungskabel 3x2,5
Boden HF metal
Eingangsbriicke
PCB Filter EMC + varistor
Unterlegplatte fiir halter HF arc Ziindung
Halter HF arc Zindung
PCB HF arc Ziindung
Gas Schnellkupplung frontal
Vordere Sticker
Potentiometerknopf HF
Vordere Stirn
Kabeln zu verbinden fiir Konnektor Schweilbrenner
Einbaubuchse 25mm2
Blechabdeckung HF
Seitenselbstklebefolie 1500 HF
Seitenselbstklebefolie 1700 HF
Seitenselbstklebefolie 1900 HF
Leistungsschild 1500 HF
Leistungsschild 1700 HF
Leistungsschild 1900 HF
Set N-MOSFET
Out Gleichrichterdioden Set
Master Elektronik Set
Schutzkreis Set
Erregung Leistungstransistors Set
Frontplatte Display
Konnektor-Invertor
Konnektor-Brenner

PL - Opis
HF Transformator
Termostat
Ztacze 10pinowe
Potaczenie drukowane AEK 804-006
Potaczenie drukowane AEK 804-005
Umocnienie (1500-1700 HF)
Umocnienie 1900HF
Transformator gtéwny
Dtawik
Transformator wzbudzajacy
Transformator pomiarowy
Transformator pomocniczy
Varistor

Wentylator

Tylne czoto

Whytacznik gtéwny

Przepust kablowy

Zawor gazowy 220V

Przewdd zasilajacy z wtyczka 3x2,5

Dno HF z blachy

Mostek wejsciowy

PCB filtr EMC + varisor

Podktadka pod uchwyt zaptonu HF
Uchwyt zaptonu HF

Zapton PCB HF

Szybkoztacza gazowa, czotowa

Frontowa naklejka samoprzylepna
Przycisk narzadzeniowy HF

Czoto frontowe

Potaczenie wejscia palnika
Szybkoztaczka komplet 25 mm?
Obudowa blaszana HF

Boczna naklejka samoprzylepna 1500 HF
Boczna naklejka samoprzylepna 1700 HF
Boczna naklejka samoprzylepna 1900 HF
Naklejka samoprzylepna mocy 1500
Naklejka samoprzylepna mocy 1700
Naklejka samoprzylepna mocy 1900
Zestaw N-MOSFET

Zestaw prostownika wyjsciowego
Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw uktadu ochronnego

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystorow
Czotowy panel wyswietlacza

Wejscie inwertora

Wejscie palnika

Zestaw kondensatorow filtracyjnych denzatort
Potaczenie drukowane AEK 803-003 — 1500 HF
Potaczenie drukowane AEK 803-003 — 1700 HF
Potaczenie drukowane AEK 803-004 — 1900 HF

Code
31987
30150
10539
10283
10339
10326
10506
10150
10117
30403
10118
40374
40942
10540
10352
10354
10418
30451
10286
30452
30810
30911
31064
31882
40945
10387
10284

10416
30825
31076
30860
10606
10295
30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitdtszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Nazov a typ vyrobku

O

1500 HF

H

1700 HF

H

1900 HF

Type
Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

O

KITin

D TIGER

Vyrobni ¢islo stroje:

Vyrobné Cislo stroje:

Serial number:
Herstellungsnummer der Maschine:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

\Vyrobce / Vyrobca
Producer / Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische Kontrollabteilung
Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby
Date of production / Datum der Produktion /
Data produkcji

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Geprift von
Sprawdzit

Datum prodeje / Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Zaruénilist / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis prodajca

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers
Pieczatka i podpis sprzedawcy

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Date of repair

paratur

Datum provedeni opravy
Déatum prevedenia opravy

Datum Durchfiihrung der Re-

Data wykonania naprawy

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku / Repair note
Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Cislo reklamag. protokolu
Cislo reklamat. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
protokoll

Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika

Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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