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

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

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

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

Popis

Stroje 150 RS / TIG LA RS az 190 RS / TIG LA RS jsou
profesiondlni svafovaci invertory urcené pro svarovani
metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s dotyko-
vym startem (svafovéni v ochranné atmosfére netavici
se elektrodou). Jednad se o zdroje svafovaciho proudu se
strmou charakteristikou. Invertory jsou feseny jako pre-
nosné zdroje svarovaciho proudu. Stroje jsou opatieny
popruhem a madlem pro snadnou manipulaci a noseni.
Svarovaci invertory jsou zkonstruovany s vyuZitim vy-
sokofrekvencniho transformatoru s feritovym jadrem,
transistory, digitalnim Ffizenim a SMD technologii. Stroje
jsou predevsim uréeny do vyroby, Gdrzby ¢i na montaze.



Ovladaci prvky
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Pozice 1 Digitalni fidici panel
Pozice 2 Rychlospojka minus pol
Pozice 3 Analogovy fidici panel
Pozice 4 Konektor pro pfipojeni dalkového ovladani
Pozice 5 Rychlospojka plus pdl
Pozice 6 Hlavni vypinac
Pozice 7 PFivodni napajeci kabel
Technické parametry 150 RS 170 RS 190RS

150 TIG LA RS 170 TIG LARS 190 TIG LA RS

Napajeci napéti 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Jisténi — pomalé [A] 16 20 20
Rozsah svafovaciho proudu [A] 10-150 10-170 10-180
Zatézovatel 100 % (40 °C) [A] 130 130 130
ZatéZovatel 60 % (40 °C) [A] - 170 170
Zatézovatel max. | (40 °C) [%] 65 60 50
Sit. proud/pfikon 65 % [A/kVA] 32/7,36 36/8,28 36/8,28
Napéti na prazdno [V] 83 83 83
Kryti - IP23S IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 373x149x283 373x149x283 373x149x283
Hmotnost [keg] 7,9 7,9 7,9
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Obsah baleni

1x stroj

1x popruh

2x drzak madla

1x madlo

2x samorezny zapustny Sroub
(DIN 7982C 4,2x22)

Rozsifitelné prislusenstvi
1. Bocni kryt z plexiskla
2. Odklapéci kryt z plexiskla

Montdz madla stroje

1. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na prednim plastovém krytu.

2. Do ptipevnéného drzaku zasunte madlo.

3. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na zadnim plastovém krytu a do madla.

4. Drzaky madla a madlo fixujte pomoci pfiloZzenych Sroub(. Otvory pro umisténi Sroub jsou jiz predvrtany.

Madlo musi byt vidy fixovano Srouby. Pokud madlo nebude fixovano Srouby, nesmi byt
pouzivano k prenaseni stroje!




Pripevnéni popruhu stroje

. Provléknéte popruh otvorem zadniho plast. krytu / drzaku madla.
. Provléknéte popruh otvorem predniho plast. krytu / drzaku madla.
. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dolu.

. Provléknéte popruh karabinou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh karabinou smérem dolu.

. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dolu.

. Propojte karabiny.

O 00N U WN

Instalace musi byt provedena podle vyse uvedeného postupu. Bude-li popruh instalovan
jinym zplsobem, nesmi byt pouZivan k prenaseni stroje!
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Piehled funkci a jejich parametry

MMA - 150, 170, 190 RS

SOFT START % NE

HOT START % Nelze regulovat, Nastaveno 30 %
Doba trvani SOFT/HOT START [s] Nelze regulovat, Nastaveno 0,5 s
ARC FORCE % Nelze regulovat, Nastaveno 50 %
ANTI STICK - ANO

V.R.D - ANO

Dalkové ovladani

UP/DOWN; 10k potenciometr

Chladici modul

NE

Generator

ANO (min. 5,5 kVA)

MMA - 150,170,190 TIG LA RS

SOFT START % -50-0

HOT START % 0-100

Doba trvani SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 50/100

ANTI STICK B ON/OFF

V.R.D - ON/OFF

Dalkové ovladani - UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul - NE

Generator - ANO (min. 5,5 kVA)

TIGLA - 150,170,190 TIG LA RS

Predfuk plynu [s] NE
UP SLOPE (nabéh) [s] NE
DOWN SLOPE (dobéh) [s] 0-10,0

Koncovy proud [A] min. 10 A — max. svafovaci

Dofuk plynu [s] NE

|, —dolni proud [A] Nelze regulovat. Nastaveno 60 % proudu |,
PULSE FREKVENCE [Hz] 0-500

BALANC DC (DUTY CYCLE)

%

Nelze regulovat. Nastaveno 50 %.

2-TAKT/4-TAKT

NE

CYCLE

NE

Dalkové ovladéni

UP/DOWN; 10k potenciometr

Chladici modul

ANO (pfidavné zafizeni)

Generdtor

ANO (min. 6 kKVA)
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Popis ovlddaciho panelu

Analogové provedeni RS

QO

Digitalni provedeni TIG LA RS
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Pozice 1 | Tlacitko MET slouZi k volbé svarovaci Pozice 1 | Tlacitko MET slouzi k volbé svarovaci
metody metody
Pozice 2 | Metoda TIG s dotykovym ovladanim LA Pozice 2 | Metoda TIG s dotykovym ovladanim LA
Pozice 3 | Metoda MMA Pozice 3 | Metoda MMA
Pozice 4 | Signalizace pfipojeni dalkového ovladani Pozice 4 | Tlacitko SET slouZi k vybéru jednotlivych
funkci
Pozice 5 | Signalizace tepelné ochrany
. X Pozice 5 | Displej zobrazujici hodnotu funkci
Pozice 6 | Ovladaci potenciometr S .
o . a nastaveny svarovaci proud
— nastaveni vykonu stroje
- ‘ N , Pozice 6 | Svarovaci proud
Pozice 7 | Signalizace funkce V.R.D. jen MMA
Pozice 7 | HOT START; SOFT START
Pozice 8 | Doba trvani HOT START a SOFT START
(pouze MMA)
Pozice 9 | Ovladaci kodér pro nastavovani hodnot
Pozice 10 | Aktivace funkce PULS; nastaveni funkce
FREKVENCE PULSU
Pozice 11 | Koncovy proud
Pozice 12 | DOWN SLOPE — dobéh proudu / funkce
V.R.D. (pouze MMA)
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Nastaveni svarovani

Pomoci ovladaciho tla¢itka MET se provadi vybér dané
metody svarovani. Opakovanym stisknutim tlacitka do-
chézi k prepinéni svafovacich metod.

MMA
Tato metoda je urcena pro svarovani obalovanou elek-
trodou CrNi, Al, slitin ocelovych materidlG.

Analogové RS

=
O fmric Revore
PRESS
a5
o
807 M0 Oueo
Digitalni TIG LA RS
-
O bem
PRESS
_o_|'w F
SLOPE
ﬂ AWy,
TIG

Tato metoda je uréena pro svarovani CrNi a ocelovych
materiald DC proudem. Umozriuje i pdjeni material(.

Analogové RS

o

PRESS

$o

REMOTE
CONTROL

a5
807 M0 O

Digitalni TIG LA RS

Op=

38chem

PRESS

Iw
—— F
ﬂ SLOPE
AW Ny,

Metoda MMA

Nastaveni svafovaciho proudu - digitalni TIG LA RS
Nastaveni svarovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic ly. Zakladni pozice stroje je vidy na pozici ly.
Po ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody
dojde automaticky vzdy k prepnuti do zakladni pozice.
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—metoda MMA
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nastaveni L ovladaci kodér

svarovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu - analogové RS
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho potenciometru. Vykonnostni stupnice vyobrazu-
je pribliznou hodnotu nastaveného proudu.

—metoda MMA
' %%FMMA
~
O ‘-'ne
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[ ovladaci potenciometr

Analogové stroje 150, 170 a 190 nedisponuji mozZnosti
korigovat jednotlivé funkce. Nastavené tovérni hodnoty
a vybavenost jsou uvedeny v odstavci ,,PREHLED FUNK-
Ci A JEJICH PARAMETRY* Stroj umoziiuje aktivaci/deak-
tivaci funkce V.R.D. (postup naleznete v odstavci , NA-
STAVENI FUNKCE V.R.D.“) a funkce HOT START (postup
naleznete v odstavci “NASTAVENT FUNKCE HOT START).

Nastaveni funkce SOFT START

(nébéh proudu)

Funkce umoznuje nastaveni plynulého nabéhu na sva-
fovaci proud. Hodnota funkce urcuje zapalovaci proud.
Vhodné pouzit napt. u slabych material( a ke sniZeni
pocatecni zatéze jistice. Ke spravnému chodu musi byt
nastavena pozadovana doba nadbéhu. Bude-li doba trva-
ni na hodnoté 0, je funkce neaktivni.



@[30

Nastaveni funkce SOFT START TIME

(doba trvani funkce)

Funkce umoznuje nastaveni doby plynulého ndbéhu na
svarovaci proud.

-

(MMA V.R.D.

Nastaveni funkce HOT START

(snadnéjsi zapaleni)

Funkce umozZriuje nastaveni hodnoty navyseni svafova-
ciho proudu pti zapalovani svafovaciho oblouku. Funkce
usnadriuje zapaleni svafovaciho oblouku. Ke spravnému
chodu musi byt nastavena poZadovana doba trvani.
Bude-li doba trvani na hodnoté 0, je funkce neaktivni.

%
‘o:
o/

Nastaveni funkce HOT START TIME

(doba trvani funkce)

Funkce umozriuje nastaveni doby trvani funkce HOT
START.

& [C1D

Aktivace / deaktivace funkce

HOT START - analogové RS

Funkce je automaticky aktivni v metodé MMA. Pfepnu-
tim na metodu TIG dochazi k deaktivaci funkce. Pfrepina-
nim mezi metodami dochazi k vypinani a zapinani této
funkce. Obalovanou elektrodou je moZno pracovat i v
prepnutém stavu na metodu TIG.

Funkce je aktivni

$epmna le 0

ConNTRoL
PRESS

=95
807 M8 Ouweo

Funkce je deaktivovana

i
;}L.T.G %"l i

PRESS

~95
807 M8 Ouweo

Nastaveni funkce ARC FORCE

(stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii dodavanou do zkracujiciho se
oblouku pfi metodé MMA, ¢imZ zrychluje odtavovani
elektrody a zabranuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je ak-
tivovana, pokud napéti na oblouku klesne pod cca 17 V.
Nastavenim hodnoty se uruje mozné navyseni svafova-
ciho proudu.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 3 s neZ se na displeji zob-
razi symbol AF. Na vybér je mezi ttfemi mozZnostmi:

AF 0 funkce vypnuta

AF 1 nastaveno 50 % AF

AF 2 nastaveno 100 % AF
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Nastaveni funkce ANTI STICK

(pfi prilepeni elektrody)

Funkce sniZuje svafovaci napéti na 5 V pfi vyhodnoceni
zkratu na vystupnich svorkach (pfi pfilepeni elektrody k
svafovanému materidlu). Tim je umoznéno snadné odle-
peni elektrody od svafovaného materidlu. Funkci je moz-
no aktivovat nebo deaktivovat.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 5 s nezZ se na displeji zob-
razi symbol AS. Na vybér je mezi dvéma moznostmi:

AS 0 funkce je vypnuta

AS 1 funkce je aktivni

& [B5]
o/ =

Nastaveni funkce V.R.D.

(snizeni vystupniho napéti)

Jednd se o bezpecénostni systém pouze pro metodu
MMA. Po aktivaci funkce dojde ke snizeni vystupni napéti
na 15 V. Tato funkce se pouZziva pfi svafovani pod vodou
nebo v prostredich s vysokou vihkosti. Pro aktivaci funk-
ce vypnéte stroj, stisknéte tlacitko MET, tladitko drZte se-
pnuté a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Na displeji se
zobrazi pfislusnd hodnota funkce (ON / OFF). V pfipadé
provedeni ANALOG RS dochazi pouze k signalizaci pomo-
ci LED kontrolky V.R.D. Je-li funkce aktivni, signaliza¢ni
kontrolka sviti. V opa¢ném ptipadé je funkce neaktivni.
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Digitalni TIG LA RS - zapnuto
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Digitalni TIG LA RS - vypnuto
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Analogové RS - zapnuto
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Metoda TIG LA

Nastaveni svafovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic ly. Zakladni pozici stroje je vidy na pozici .. Po
ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody do-
jde automaticky vzdy k pfepnuti do zakladni pozice.

r metoda TIG LA
Sl
" 3o

:

ey
¢ L)
' ‘ PULSEAF

(MMA V.R.D.

SLOPE

HOT START

nastaveni
svafovaciho proudu

leno

a
H
\
} N TIG

L ovladaci kodér

Nastaveni funkce DOWN SLOPE

(klesani proudu)

Funkce slouzi k plynulému ukonceni svarovaciho proce-
su. Spole¢né s funkci KONCOVY PROUD (END CURRENT)
zamezuje, pfi sprdvném nastaveni, tvorbu krateru na
konci svaru. Po nastavenou dobu dochazi k plynulému
klesani svafovaciho proudu na hodnotu koncového prou-
du. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte ikonu klesa-
ni proudu a nasledné nastavte jeji hodnotu.

1
Y

S,

Nastaveni funkce END CURRENT

(koncovy proud)

Funkce udava hodnotu proudu, pfi které dojde k ukon-
Ceni svarovaciho procesu. Spolec¢né s funkci DOWN SLO-
PE zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbé krateru na
konci svaru. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte
ikonu koncového proudu leno @ nasledné nastavte jeji
hodnotu.

Cr, | 1B

Nastaveni funkce PULSE

Funkce umoznuje nastaveni frekvence hlavniho svaro-
vaciho proud a dolniho pulzniho proudu I,. ZvySovanim
frekvence pulzu dochazi ke snizeni tepelné deformace
materialu a zUZeni svarové lazné. Postupnym stisknu-
tim tlacitka SET zvolte ikonu PULSE a nasledné nastav-
te jeji hodnotu. Je-li nastavena hodnota 0 — je funkce
neaktivni.

@, 100

Svarovdni v metodé TIG LA

Spustte plyn pomoci ventilku na svafovacim hofaku.

1. Pfiblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
terialu.

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

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni svaro-
vaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opotiebeni
wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

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

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

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

Vypnéte plyn pomoci ventilku na svafovacim horaku.
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Priibéh svafovaciho procesu u TIG LA
1w

POST GAS

ON

lo IsTaRT

Ll
~aff—

e

1 2

Zdkladni pravidla pro svarovdni

obalenou elektrodou

Prepnéte stroj do reZimu MMA - obalena elektroda. V
tabulce 1 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu elek-
trody v zavislosti na jejim priméru a na sile zakladniho
materidlu. Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjadieny v
tabulce s prislusnymi elektrodami pro svarovani bézné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaiji absolut-
ni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro presny vybér
sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
Zity proud zavisi na pozici svareni a typu spoje a zvysuje
se podle tloustky a rozmér( svafovaného materialu.

Tabulka 1

Sila svafovaného Prumér elektrody

3&.
g
|

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

Tabulka 2: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pru-
mér elektrody

Pramér elektrody Svarovaci proud

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

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

12 cz
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- 11-3 mm 1-3 mm

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

KDE JE:

| = intenzita svafeciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:

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

Drzeni elektrody pf¥i svafovani:

Obréazek 1

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 2.

Obrazek 2
a

i
| s
P

[\

Tabulka 3
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




Svarovdni metodou TIG

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

Pfipojeni svafovaciho hotaku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita.

Vybér a priprava wolframové elektrody:

V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty svarovaciho proudu a
praméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - ¢erve-
né znaceni elektrody.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 5 a obrazku 3.

Obrazek 3
>
Tabulka 5
a(’) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 4. Obrazek 5 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 4

Obrazek 5

Obrazek 5A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

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

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

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

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouzit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnoizstvi priitoku uréete dle tabulky 6.

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

DrZeni svafovaciho hofaku pfi svafovani:

Pozice W (PA) Pozice H (PB)

15 - 40°

20-30°

%
Pozice S (PF)

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 6.

Obrazek 6
O
i | s
d ta 7
Tabulka 7
s (mm) EX ()] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
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Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota. Oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno
dbdt na Cistotu pridavného materialu a cisté rukavice
svarece pii svarovani.

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

3. Typ a primér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a slozeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostreni 3picky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji hoti
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnoistvi ochranného plynu je tieba pfizpusobit typu
svarovani, popf. velikosti plynové hubice. Po skonéeni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
divodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je pfilis

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod vede k
neklidnému horeni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim
svafovaciho hordku a Spatnym pfidavanim pfidavného
materidlu.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni $nidra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZovany za nejCastéjsi pficiny problém0. V

ptipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

e Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti.

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

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

Paklize pouzivéte prodluzovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

¢ Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA:

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

Napis ERR

Doslo k aktivaci tepelné ochrany stroje (prehrati stroje).
Stroj nebude reagovat na Zadna tlacitka a nebude
fungovat do doby, nez dojde k ochlazeni stroje.

z: Err
@ o =

Signalizace (- - -)
Signalizace zkratu na vystupnich svorkach. Napt. prilepenti
elektrody, chybné vystupni napéti.

S ..
S Obem

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouzitim stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:
e svarovaci kabely

* napajeci sit

e svarovaci obvod

o kryty

e ovladaci a indikac¢ni prvky
e vSeobecny stav

UPOZORNENI

PFi provozovéni stroje na vyssi svafovaci proudy mize
odbér stroje ze sité prekracovat hodnotu 16 A. V tom
pFipadé je nutné privodni vidlici vyménit za primyslovou
vidlici, ktera odpovida jisténi 20 A! Tomuto jisténi musi
soucasné odpovidat provedeni a jisténi elektrického
rozvodu.
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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za doveru a kipu nasho
vyrobku.

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

Zéroven si je nutné prestudovat vietky bezpeénostné
predpisy, ktoré su uvedené v prilozenom dokumente
Vseobecné predpisy.

Aby bolo pouzitie ¢o najoptimalnejsie a dlhodobé, mu-
site dodrZiavat instrukcie pre pouZitie a Udrzbu tu uve-
dené. Vo vasom zaujme vam odporucame zverit Gdrzbu
a pripadné opravy nasSej servisnej organizacii, ktord ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. VSetky nase stroje a zariadenia su predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis

Stroje 150 RS / TIG LA RS az 190 RS / TIG LA RS su pro-
fesionalne zvaracie invertory uréené na zvaranie meto-
dami MMA (obalenou elektrédou) a TIG s dotykovym
a bezdotykovym HF Startom (zvéranie v ochrannej at-
mosfére netaviacej sa elektrédou). Teda su to zdroje
zvaracieho prudu so strmou charakteristikou. Invertory
su rieSené ako prenosné zdroje zvaracieho prudu. Stro-
je st vybavené popruhom a drzadlom na jednoduchu
manipulaciu a jednoduché nosenie. Zvaracie invertory
su skonstruované s vyuzitim vysokofrekvencéného trans-
formatora s feritovym jadrom, tranzistormi, digitdlnym
riadenim a SMD technoldgiou. Stroje su predovsetkym
ur¢ené do vyroby, Udrzby ¢i na montaze.
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Ovldadacie prvky

(&
@

Pozicia 1 Digitalny riadiaci panel

Pozicia 2 Rychlospojka minus pdl

Pozicia 3 Analdégovy riadiaci panel

Pozicia 4 Konektor na pripojenie dialkového ovlddania
Pozicia 5 Rychlospojka plus pdl

Pozicia 6 Hlavny vypinaé

Pozicia 7 Pfivodni napajeci kabel

Technické parametre 150RS 170 RS 190 RS
150 TIG LA RS 170 TIG LA RS 190 TIG LA RS
Vstupné napatie 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x 230 (15 %)
Istenie — pomalé [A] 16 20 20
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-150 10-170 10-180
Zatazovatel 100 % (40 °C) [A] 130 130 130
ZataZovatel 60 % (40 °C) [A] - 170 170
ZataZovatel max. | (40 °C) [%] 65 60 50
Siet. prad/prikon 65 % [A/kVA] 332/7,36 36/8,28 36/8,28
Napétie naprazdno [V] 83 83 83
Krytie - IP 23S IP 23S IP23S
Rozmery D x § x V/ [mm] 373x149x283 373x149x283 373x149x283
Hmotnost [kg] 7,9 7,9 7,9
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Obsah balenia

1x stroj

1x popruh

2x drziak drzadla

1x drzadlo

2x samorezna zapustna skrutka
(DIN 7982C 4,2 x 22)

Rozsiritel'né prislusenstvo
1. Bocny kryt z plexiskla
2. Odklapaci kryt z plexiskla

Montdz drzadla stroja

1. Zasunte drziak drzadla do otvoru umiestneného na prednom paneli.

2. Do pripevneného drziaka zasunte drzadlo.

3. Zasunte drziak drzadla do otvoru umiestneného na zadnom paneli a do drzadla.

4. Drziaky drzadla a drzadlo fixujte pomocou prilozenych skrutiek. Otvory na umiestnenie skrutiek st uz
predvritané.

Drzadlo musi byt vzdy fixované skrutkami. Ak drzadlo nebude fixované skrutkami, nesmie sa
pouzivat na prenasanie stroja!
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Pripevnenie popruhu stroja

. Prevlecte popruh otvorom zadného panelu, pripadne drziaka drzadla.

. Prevlecte popruh otvorom predného panelu, pripadne drziaka drzadla.
. Prevlecte popruh sponou smerom nahor.

. Prevlecte popruh sponou smerom nadol.

. Prevlecte popruh karabinou smerom nahor.

. Prevlecte popruh karabinou smerom nadol.

. Prevlecte popruh sponou smerom nahor.

. Prevlecte popruh sponou smerom nadol.

. Prepojte karabiny.

O 00N WN -

Instaldciu je nutné vykonat podla vyssie uvedeného postupu. Ak bude popruh instalovany
inym spésobom, nesmie sa pouzivat na prendsanie stroja!




Prehlad funkcii a ich parametre

MMA - 150, 170, 190 RS

SOFT START % NE

HOT START % Nemozno regulovat. Nastavené 30 %
Doba trvania SOFT/HOT START [s] Nemozno regulovat. Nastavené 0,5 s
ARC FORCE % Nemozno regulovat. Nastavené 50 %
ANTI STICK - ANO

V.R.D - ANO

Dialkové ovladanie

UP/DOWN; 10k potenciometer

Chladiaci modul

NIE

Generator

ANO (min. 5,5 kVA)

MMA - 150,170,190 TIG LA RS

SOFT START % -50-0

HOT START % 0-100

Doba trvania SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 50/100

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF

Dialkové ovladanie - UP/DOWN; 10k potenciometer
Chladiaci modul - NIE

Generdtor

ANO (min. 5,5 kVA)

TIGLA - 150,170,190 TIG LA RS

Predfuk plynu [s] NIE
UP SLOPE (nabeh) [s] NIE
DOWN SLOPE (dobeh) [s] 0-10,0

Koncovy prud [A] min. 10 A — max. zvaraci

Dofuk plynu [s] NIE

I, —dolny prad [A] Nemozno regulovat. Nastavené 60 % pradu |,
PULSE FREKVENCE [Hz] 0-500

BALANC DC (DUTY CYCLE)

%

Nemozno regulovat. Nastavené 50 %.

2-TAKT/4-TAKT

NIE

CYCLE

NIE

Dialkové ovladanie

UP/DOWN; 10k potenciometer

Chladiaci modul

ANO (pridavné zariadenie)

Generator

ANO (min. 6 kVA)
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Popis ovlddacieho panela

Analogové provedeni RS

Digitalni provedeni TIG LA RS

OOO O ©

o ! -
pROY - Beer? SO b
80~ 5*113
sI5 1i5 HOT START
50 14
\ '}

Pozicia 1 | Tlacidlo MET sluZi na volbu zvéracej

Pozicia 1 | Tla¢idlo MET sluzi na volbu zvaracej

metddy metddy
Pozicia 2 | Metdda TIG s dotykovym ovlddanim LA Pozicia 2 | Metdda TIG s dotykovym ovlddanim LA
Pozicia 3 | Metéda MMA Pozicia 3 | Metéda MMA

Pozicia 4 | Signalizacia pripojenia dialkového ovlddania

Pozicia 5 | Signalizacia tepelnej ochrany

Pozicia 4 | Tlacidlo SET sluzi na vyber jednotlivych
funkcii

Pozicia 6 | Ovlddaci potenciometer
— nastavenie vykonu stroja

Pozicia 5 | Displej zobrazujici hodnotu funkcii

a nastaveny zvaraci prud

Pozicia 7 | Signalizacia funkcie V.R.D. len MMA

Pozicia 6 |Zvaraci prud
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Pozicia 7 | HOT START; SOFT START

Pozicia 8 | Doba trvania HOT START a SOFT START
(len MMA)

Pozicia 9 | Ovladdaci kodér na nastavovanie hodnot

Pozicia 10 | Aktivacia funkcie PULS; nastavenie funkcie
FREKVENCE PULSU

Pozicia 11 | Koncovy prud

Pozicia 12 | DOWN SLOPE — dobeh pradu / funkcia
V.R.D. (iba MMA)




Nastavenie zvarania

Pomocou ovlddacieho tlac¢idla MET sa vybera danad me-
téda zvarania. Opakovanym stlacenim tlacidla dochad-
za k prepinaniu zvaracich metdd.

MMA
Tato metdda je uréend na zvaranie CrNi, Al, zliatin a
ocelovych materiadlov obalovanou elektrédou.
Analégové RS
‘ %:‘:%FMMA
: @) ‘-'ne

PRESS

Jlo

REMOTE
CONTROL

95
807 ™MI0 O

Digitalne TIG LA RS

e
= 3

PRESS
I
,_o_l"” F
ﬂ SLOPE
AW Ny,
TIG

Tato metdda je urcend na zvéranie CrNi a ocelovych
materialov DC pridom. Umoziuje aj spajkovanie ma-
teridlowv.

Analogové RS

O MMA JI\ O
38 famic Rever:
PRESS
»=35ny,
80 110 uro
Digitdlne TIG LA RS
o
3¢
PRESS
,_o_l'w F
ﬂ SLOPE
AW Ny,
Metéda MMA

Nastavenie zvaracieho prudu - digitalne TIG LA RS
Zvaraci prud sa nastavuje pomocou ovladacieho n-ko-
déra. Hlavny zvaraci prud sa nastavuje na pozicii l,. Za-
kladna pozicia stroja je vzdy na pozicii l.. Po ukonéeni
nastavovania ostatnych funkcii danej metody déjde au-
tomaticky vzdy k prepnutiu do zédkladnej pozicie.

—metéda MMA

e
‘o#—

(MMA V.RD.

AL

PULSE
HOT START '[ “ A O lens
| o
\ : TIG

= I+

nastavenie
zvéracieho prudu

L ovladaci kodér

Nastavenie zvaracieho prudu - analégové RS
Nastavenie zvaracieho prddu sa vykondva pomocou
ovlddacieho potenciometra. Vykonnostna stupnice vy-
obrazuje priblizni hodnotu nastaveného prudu.

—metoda MMA
do
-/

REMOTE
CoNTROL

8

V4
EIE 125
5? 1‘45

<
10 170

L ovladaci potenciometr

Analdgové stroje 150, 170 a 190 nedisponuju moznos-
tou korekcie jednotlivych funkcii. Nastavené tovarenské
hodnoty a vybavenost si uvedené v odseku ,PREHLAD
FUNKCI A ICH PARAMETRE“. Stroj umozfiuje aktivéciu/
deaktivaciu funkcie V.R.D. (postup ndjdete v odseku
»NASTAVENIE FUNKCIE V.R.D.“) a funkcie HOT START
(postup néjdete v odseku ,,NASTAVENIE FUNKCIE HOT
START").

Nastavenie funkcie SOFT START

(nébeh priadu)

Funkcia umoziuje nastavit plynuly ndbeh na zvéraci
prud. Hodnota funkcie urcuje zapalovaci prud. Vhodné
pouzit napr. v pripade tenkych materialov a na znizenie
pociatocnej zataze isti¢a. Na spravny chod musi byt na-
staveny pozadovany ¢as nabehu. Ak bude ¢as trvania na
hodnote 0, je funkcia neaktivna.
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Nastavenie funkcie SOFT START TIME

(€as trvania funkcie)

Funkcia umozfiuje nastavit trvanie plynulého nabehu
na zvéraci prud.

r{é}F 1M
N

Nastavenie funkcie HOT START

(fahsie zapdlenie)

Funkcia umoznuje nastavit hodnotu navy$enia zvéra-
cieho prudu pri zapalovani zvaracieho oblika. Funkcia
ulahcuje zapalenie zvaracieho obluka. Na spravny chod
musi byt nastaveny poZadovany Cas trvania. Ak bude
Cas trvania na hodnote 0, je funkcia neaktivna.

©* [130
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Nastavenie funkcie HOT START TIME

(¢as trvania funkcie)

Funkcia umoziuje nastavit ¢as trvania funkcie HOT
START.

Aktivdcia / deaktivdcia funkcie

HOT START - analégové RS

Funkcia je automaticky aktivna v metéde MMA. Prepnu-
tim na metddu TIG dochddza k deaktivacii funkcie. Pre-
pinanim medzi metédami dochddza k vypinaniu a zapi-
naniu tejto funkcie. Obalovanou elektrédou je mozné
pracovat aj v prepnutom stave na metodé TIG.

Funkcia je aktivna

g&g MMA
i

PRESS

do

REMOTE
CoNTROL

95
807 ™10 O

Funkcia je deaktivovana

Shar.

PRESS

do

REMOTE
CoNTROL

95
807 ™10 O

Nastavenie funkcie ARC FORCE

(stabilita oblika)

Funkcia zvySuje energiu doddvanu do skracujiceho sa
oblika pri metéde MMA, ¢im zrychluje odtavovanie elek-
trédy a zabrariuje tak jej prilepeniu. Funkcia sa aktivuje,
ak napatie na obluku klesne pod cca 15 V. Nastavenim
hodnoty sa uréuje mozné navysenie zvaracieho prudu.
Stlacte tlacidlo SET na cca 3 s, kym sa na displeji nezobra-
zi symbol AF. Na vyber je medzi tromi moznostami:

AF 0 funkcia vypnuta

AF 1 nastavené 50 % AF

AF 2 nastavené 100 % AF



Nastavenie funkcie ANTI STICK

(pri prilepeni elektrédy)

Funkcia zniZuje zvaracie napatie na 5 V pri vyhodnoteni
skratu na vystupnych svorkach (pri prilepeni elektrody
k zvaranému materialu), ¢im je umoznené jednoduché
odlepenie elektrody od zvaraného materidlu. Funkciu je
mozné aktivovat alebo deaktivovat.

Stlacte tlacidlo SET na cca 5 s, kym sa na displeji nezob-
razi symbol AS. Na vyber je medzi dvoma moznostami:
AS 0 funkcia je vypnutd

AS 1 funkcia je aktivna

@& [R5
o/ =

Nastavenie funkcie V.R.D.

(znizenie vystupného napdtia)

Ide o bezpecnostny systém iba pre metédu MMA. Po ak-
tivacii funkcie dojde k znizeniu vystupného napatia na 15
V. Tato funkcia sa pouZiva pri zvarani pod vodou alebo v
prostrediach s vysokou vlhkostou. Ak chcete funkciu ak-
tivovat, vypnite stroj, stlacte tlacidlo MET, tlacidlo drzte
zopnuté a zapnite stroj hlavnym vypinacom. Na displeji
sa zobrazi prislusna hodnota funkcie (ON / OFF). V pri-
pade prevedenia ANALOG RS dochadza iba k signalizacii
pomocou LED kontrolky V.R.D. Je-li funkcia aktivna, sig-
naliza¢ni kontrolka svieti. V opacnom pripade je funkcia
neaktivna.

Digitalne TIG LA RS - zapnuto

S [[0r

Digitalne TIG LA RS - vypnuto

PRESS

@ [DFF

© e

; 0
EIE “I§5
50 145
\ |
EI:I\ 160
10 A 170

o

REMOTE
ConTroL

Analégové RS - vypnuto

_ $Hepeis
‘ O fmmc

95
07 M0 oo

$o

REMOTE
‘CoNTROL
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Metoda TIG LA

Nastavenie zvaracieho pridu

Zvaraci prud sa nastavuje pomocou ovladacieho n-ko-
déra. Hlavny zvaraci prud sa nastavuje na pozicii . Za-
kladnd pozicia stroja je vidy na pozicii l.. Po ukonéeni
nastavovania ostatnych funkcii danej metdédy dojde au-
tomaticky vzdy k prepnutiu do zékladnej pozicie.

r metdda TIG LA

&L

nastavenie L ovladaci kodér

zvaracieho prudu

Nastavenie funkcie DOWN SLOPE

(klesanie pradu)

Funkcia sluzi na plynulé ukoncenie zvaracieho procesu.
Spolo¢ne s funkciou KONCOVY PRUD (END CURRENT)
zamedzuje, pri sprdvnom nastaveni, tvorbe kratera na
konci zvaru. Po nastaveny ¢as dochdadza k plynulému kle-
saniu zvaracieho prudu na hodnotu koncového prudu.
Postupnym stlacenim tlacidla SET zvolte ikonu klesania
prudu a nasledne nastavte jej hodnotu.

S,

1mr
oy

Nastavenie funkcie END CURRENT
(koncovy prad)

Funkcia udava hodnotu pradu, pri ktorej dojde k ukon-
Ceniu zvaracieho procesu. Spoloéne s funkciou DOWN
SLOPE zamedzuje, pri spravnom nastaveni, tvorbe kra-
teru na konci zvaru. Postupnym stlacenim tlacidla SET
zvolte ikonu koncového prudu lenp @ nasledne nastavte
jej hodnotu.
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Nastavenie funkcie PULSE

Funkcia umozZiiuje nastavenie frekvencie hlavného zva-
racieho prad a dolného pulzného prudu |,. ZvySovanim
frekvencie pulzu dochddza ku zniZeniu tepelnej defor-
macie materialu a ztZeniu zvarovej kipele. Postupnym
stlacovanim tlacidla SET zvolte ikonu PULSE a nésledne
nastavte jej hodnotu. Je-li nastavena hodnota ,,0“ — funk-
cia je deaktivovana.

1
g

S,

Zvdranie metédou TIG LA

Spustite plyn pomocou ventiléeka na zvaracom horaku.

1. Priblizenie volframovej elektrédy k zvaranému materi-
alu.

2. Lahky dotyk volframovej elektrédy zvaraného materi-
alu (nie je nutné Skrtat).

3. Oddialenie volfrdmovej elektrddy a zapalenie zvéraci-
eho obluka pomocou LA — velmi nizke opotrebovanie
volfrdmovej elektrédy dotykom.

4. Zvaraci proces.

5. Zakoncenie zvaracieho procesu a aktivacia DOWN
SLOPE (vyplnenie krdtera) sa vykonava oddialenim
volframovej elektrédy na cca 8 — 10 mm od zvéraného
materidlu.

6. Opatovné priblizenie — zvaraci prud sa znizuje po na-
staveny Cas na nastavenu hodnotu koncového pradu
(napr. 10 A) — vyplnenie kratera.

7. Zakoncenie zvaracieho procesu. Digitalne riadenie au-
tomaticky vypne zvéraci proces.

Vypnite plyn pomocou ventil¢eka na zvaracom horaku.



Priebeh zvaracieho procesu pri metéde TIG LA
W

ON

lo IsTaRT

|
"

LS S

Zdakladné pravidla pre zvdranie obalenou
elektrédou

Prepnite stroj do rezimu MMA — obalena elektréda. V
tabulke 1 su uvedené vseobecné hodnoty pre volbu
elektrédy v zavislosti od jej priemeru a od hrubky za-
kladného materidlu. Hodnoty pouzitého prudu su vyja-
drené v tabulke s prislusnymi elektrédami pre zvaranie
beznej ocele a nizkolegovanych zliatin. Tieto udaje ne-
maju absolutnu hodnotu a st iba informativne. S ciefom
zaistit presny vyber sledujte inStrukcie poskytované vy-
robcom elektréd. Pouzity prud zavisi od pozicie zvara-
nia a typu spoja a zvySuje sa podla hribky a rozmerov
zvaraného materialu.

Tabul'ka 1
Hrabka zvaraného Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabulka 2: Nastavenie zvaracieho prudu pre dany pri-
emer elektrédy

Priemer elektrédy 2Zvaraci 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

0-5s POST GAS
Ienp
T
[ | L
m* 8-10 mm 1 1-3 mm 1 1-3 mm

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

KDE JE:

| = intenzita zvaracieho pradu

e = priemer elektrody

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

Drzanie elektrédy pri zvarani:

Obrézok 1

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 3 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 2.

’ N
R

IR

Obrazok 2

Tabul'ka 3
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
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Zvaranie metédou TIG

Zvéracie invertory umoznuju zvérat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna predo-
vsetkym pre zvdranie antikorovych oceli. Prepnite stroj
do rezimu TIG.

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

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 4 st uvedené hodnoty zvaracieho prudu a pri-
emeru pre volframové elektrody s 2 % toéria — Cervené
oznacenie elektrédy.

Tabulka 4

Ochranny plyn:
Pri zvarani metddou TIG je nutné pouZit argdn s Cistotou
99,99 %. MnoZstvo prietoku urcte podla tabulky 6.

Tabulka 6
Zvéaraci Priemer 2Zvaracia hubica Prietok
prad elektrody plynu
(A) (mm) n(°) Priemer (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

rzanie zvaracieho horaka pri zvarani:

Priemer elektrédy (mm) Zvaraci prud (A)

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

Volfrdmovu elektrédu pripravte podla hodno6t v tabul-

ke 5 a na obrazku 3.

Obrdazok 3

3
<

Tabulka 5

a(°) Zvaraci prud (A)

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

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

20-30°

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volframovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnosti zvéracieho obluku, geometriu zva-
ru a zivotnost elektrddy. Elektrédu je nutné jemne brasit
v pozdiznom smere podla obrazka 4. Obrazok 5 znazor-
fiuje vplyv brasenia elektrédy na jej Zivotnost.

Obrazok 4

Obrazok 5

Obrazok 5A - jemné a rovnomerné brusenie elektrody v
pozdiznom smere — trvanlivost az 17 hodin.

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

Parametre pre porovnanie vplyvu sposobu brusenia
elektrody su uvedené pre:

elektrédu 3,2 mm, zvéraci prud 150 A a zvdranym mate-
ridlom je rarka.
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Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 7 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 6.

Obrazok 6

—< >
Qe kT

Tabul'ka 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60




Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

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

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

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

4. Brisenie  volframovych  elektréd.  Naostrenie
3picky elektrody by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnej$ia je drsnost povrchu 3picky, tym
pokojnejsie hori el. obluk a tym vacsia je Zivotnost
elektrddy.

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

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

Nizky: nestabilny zvéraci obluk

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

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

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny kabel, predlZovaci kabel a zvaracie kable

st povaZzované za najCastejSie priCiny problémov. V

pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu dodévaného sietového
napatia.

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

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

Ak pouZivate predlZovany kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

Skontrolujte, ¢i nasledujuce ¢asti nie su chybné:

e Hlavny vypinac rozvodne;j siete.

¢ Napajacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA:

| napriek vasej poZadovanej technickej schopnosti
nutnej pre opravu generatora vam v pripade poskodenia
odporti¢ame kontaktovat vySkoleny persondl a nase
servisné technické oddelenie.

Chybové hldsenia

Napis ERR

Doslo k aktivacii tepelnej ochrany stroja (prehriatie
stroja). Stroj nebude reagovat na Ziadne tladidld a nebude
fungovat dovtedy, kym nedéjde k ochladeniu stroja.

Z: Crr
© o/ =

Signalizacia (- - -)
Signalizacia skratu na vystupnych svorkach. Napr.
prilepenie elektrédy, chybné vystupné napatie.

S ..
SO bem

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykonavajte podla normy EN 60974-4. Vidy
pred pouzZitim stroja kontrolujte stav zvaracich a
privodného kébla. NepouZivajte poskodené kable.

Vykonajte vizualnu kontrolu:
e zvéracie kable

* napdjacia siet

e zvéraci obvod

o kryty

e ovladacie a indika¢né prvky
e vseobecny stav

UPOZORNENIE

Pri prevadzkovani stroja na vysSie zvaracie prudy
moze odber stroja zo siete prekracovat hodnotu 16 A.
V tom pripade je nutné privodnu vidlicu vymenit za
priemyselnu vidlicu, ktord zodpoveda isteniu 20 Al
Tomuto isteniu musi sti¢asne zodpovedat vyhotovenie
aistenie elektrického rozvodu.
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Introduction
Dear Customer, Thank you for your trust and the purcha-
se of our product.

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

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

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

Description

Machines 150 RS / TIG LA RS to 190 RS / TIG LA RS are
professional welding inverters designed for MMA wel-
ding (welded electrodes) and TIG welding with contact
start. So they are sources of welding current with a steep
characteristic. Inverters are designed as portable sour-
ces of welding current. Machines are fitted with a strap
and handle for easy handling and easy carrying. Welding
inverters are constructed using a high-frequency trans-
former with a ferrit core, transistors, digital control and
SMD technology. Machines are primarily designed for
production, maintenance or assembly.



Machine controls

%\~ Q)

—J —J | —
Pisition 1 Digital control panel
Pisition 2 Quickcoupling minus pole
Pisition 3 Analogue control panel
Pisition 4 Connector for remote control connection
Pisition 5 Quickcoupling plus pole
Pisition 6 Main switch
Pisition 7 Power supply cable
Technical parameters 150 RS 170 RS 190 RS

150 TIG LA RS 170 TIG LARS 190 TIG LA RS

Input voltage 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (x15 %) 1x230 (15 %)
Fuse — slow [A] 16 20 20
Welding current range [A] 10-150 10-170 10-180
Duty cycle 100 % (40 °C) [A] 130 130 130
Duty cycle 60 % (40 °C) [A] - 170 170
Duty cycle max. | (40 °C) [%] 65 60 50
Mains current / input 65 % [A/kVA] 32/7,36 36/8,28 36/8,28
Voltage at no load [V] 83 83 83
Protection - 1P 23S IP235S IP23S
Dimensions [mm] 373x149x283 373x149x283 373x149x283
Weight [keg] 7,9 7,9 7,9
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Content of the package
1x Machine

1x Strap

2x Handle holder

1x Handle

2x Self-tapping screw

(DIN 7982C 4,2x22)

Expandable accessories
1. Plexiglas side cover
2. Plexiglas hinged cover

Mounting of the handle of the machine

1. Slide the handle holder into the hole on the front panel.

2. Insert the handle into the mounting bracket.

3. Slide the handle holder into the hole on the rear panel and handle.

4. Fix the handles and handles with the supplied screws. Screw holes are already pre-drilled.

@ Self-tapping screws (DIN 7982C 4,2x22)

o o

The handle must always be fixed with bolts. If the handle is not fixed by the screws, it can not
be used to carry the machine!




Attaching the machine strap

1. Thread the strap through the opening of the rear face or the handle
holder.

Guide the strap through the opening of the front panel or the handle
holder.

Thread the strap with the buckle upwards.

Guide the strap through the buckle downward.

Thread the harness strap upwards.

Thread the carabiner strap downwards.

Thread the strap with the buckle upwards.

Strain the strap with the buckle downwards.

Connect the carbines.

N

CoNOU AW

another way, it can not be used to carry the machine!

Installation must be carried out according to the above procedure. If the strap is installed in



Overview of features and their parameters

MMA - 150, 170, 190 RS

SOFT START % NO
HOT START % Can’t be regulated, preset 30 %
Duration SOFT/HOT START [s] Can’t be regulated, preset 0,5 s
ARC FORCE % Can’t be regulated, preset 50 %
ANTI STICK - YES
V.R.D - YES

Remote control

UP/DOWN; 10k Potentiometer

Cooling unit

NO

Generator

YES (min. 5,5 kVA)

MMA - 150,170,190 TIG LA RS

SOFT START % -50-0

HOT START % 0-100

Duration SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 50/100

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF

Remote control - UP/DOWN; 10k Potentiometer
Cooling unit - NO

Generator - YES (min. 5,5 kVA)

TIGLA - 150,170,190 TIG LA RS

PRE GAS [s] NE
UP SLOPE (smooth start) [s] NE
DOWN SLOPE (smooth completion) [s] 0-10,0

END CURRENT [A] min. 10 — max. welding

POST GAS [s] NO

I, —low current [A] Can’t be regulated, preset 60 % curent |
PULSE FREQUENCY [Hz] 0-500

DUTY CYCLE % Can’t be regulated, preset 50 %.
2-STROKE, 4-STROKE - NO
CYCLE - NO

Remote control

UP/DOWN; 10k Potentiometer

Cooling unit

YES (additional device)

Generator

YES (min. 6 kVA)
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Description of the control panel

@

Analogue version

QO

Digital version of TIG LA

DOOO O ©

S

REMOTE
(CoNTROL

8075718 e
5,5 ‘Ii5
50 14
\ a

'Y
oY ™

Position 1 | Use the MET button to select a single Position 1 | Use the MET button to
welding method select the welding method
Position 2 | TIG method with touch control LA Position 2 | TIG method with touch control LA
Position 3 | MMA method Position 3 | MMA Method
Position 4 | Remote control connection signaling Position 4 | Use the SET button to select individual
L . R R functions
Position 5 | Thermal protection signaling
. Control potenti N Position 5 | The display shows the function value and
Position 6 ontrol potentiometer the set welding current
- Machine power setting
. X - Position 6 | Welding current
Position 7 | Signaling of V.R.D. (MMA only)
Position 7 | HOT START; SOFT START
Position 8 | Duration of HOT START a SOFT START
(MMA only)
Position 9 | Control n-coder for setting values
Position 10 | Activating PULS; setting the function
FREQUENCY PULSE
Position 11 | End Current
Position 12 | DOWN SLOPE - slow down current
V.R.D. (MMA only)
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Welding settings

Use the MET control button to select a welding me-
thod. Pressing the button repeatedly switches welding
methods.

MMA
This method is intended for welding with coated
electrode of CrNi, Al and alloy steel materials.

Analogue RS version

Sicpemyma fo
O e Bewore
PRESS
950y
80 M0 Oyro
Digital TIG LA RS
o
O b
PRESS
_o_|'w i
ﬂ SLOPE
AWy,
TIG

This method is designed for welding CrNi and steel mate-
rials with DC current. It also allows soldering of materials.

Analogue RS
O pemnan o
3 e Revor:
PRESS
- 5§
EULAA "‘ﬂ QO vRro.

Digital TIG LA RS

Tl

PRESS
I
_o_l“" F
ﬂ SLOPE
W hy,

MMA method

Welding Current Settings - Digital TIG LA RS

The welding current setting is done using the encoder.
The main welding current is set to l. The basic machine
position is always in the |, position. When you finish
setting the other functions of the method, it automati-
cally switches to the default position automatically.
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~MMA method

e

‘ O b

w
[

( MMA V.R.D.

SLOPE

euy
HOT START " .‘ PULSEAF .
! ‘ END
| J
\ ’. TIG

B

Setting the welding
current

L control encoder

Welding Current Settings - Analogue RS

Setting the welding current is done with the control po-
tentiometer. The performance scale shows the approxi-
mate value of the set current

—MMA method
' %}FMMA
B O “-Tle

95
0”10 (oo

=

L O

4

B

REMOTE
(CONTROL

8

7
5[5 125
SI\J 345

—WZNC A +
10 170

L control potentiometer

Analogue machines 150, 170 and 190 do not have the
capability of correcting functions of each function. The
factory values and equipment settings are listed in
,OVERVIEW OF FUNCTIONS AND THEIR PARAMETERS".
The machine enables activation / deactivation of the
V.R.D. (see ,SETTING THE V.R.D. FUNCTION®) and HOT
START (see ,,SETTING THE HOT START FUNCTION®).

Setting the SOFT START function

The function allows the setting of a smooth flow to
the welding current. The function value determines
the ignition current. Suitable for use in weak materials,
for example, and to reduce the initial load of the cir-
cuit breaker. The required run-up time must be set to
correct operation. If the duration is 0, the function is
inactive.



@[30

Setting the SOFT START TIME function
(duration)

The function allows you to set the flow time for the wel-
ding current.

Iw

(MMA V.R.D.

..

Setting up HOT START

(easier ignition)

The function allows setting the welding current in-
crement value when the welding arc is ignited. The
function facilitates the ignition of the welding arc. The
required duration must be set to the correct operation.
If the duration is O, the function is inactive.

%
‘o:
o/

Setting the SOFT START TIME function

(duration)
The function allows you to set the flow time for the wel-
ding current.

11
(]

Activate / deactivate the function

HOT START - Analogue RS

The function is automatically active in the MMA method.
Switching to the TIG method will deactivate the function.
By switching between methods, this feature is turned off
and on. The coated electrode can also be operated in TIG
mode.

Function is activated

;‘5% MMA
i

PRESS

Jo

REMOTE
CONTROL

95
807 _M10 O

Function is deactivated

i
{z‘;&.m E"l/

PRESS

95
807 M0 O

Setting ARC FORCE function

(arc stability)

The function increases the energy supplied to the shor-
tening arc with the MMA method, thereby accelerating
the electrode to prevent it from sticking. The function
is activated if the arc voltage drops below approx. 17 V.
By setting the value, a possible increase in the welding
current is determined. Press the SET button for about 3
seconds until the display shows fits the AF symbol. There
are three options to choose from:

AF 0 function is off

AF 1 set to 50% AF

AF 2 set to 100% AF
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Setting the ANTI STICK function

(when the electrode is stuck)

The function reduces the welding voltage to 5 V when
evaluating the short-circuit at the output terminals
(when the electrode is stuck to the welded material),
thus allowing the electrode to easily detach from the
welded material. The function can be activated or de-
activated. Press the SET button for about 5 seconds until
the display shows ,,the AS symbol. There are two options:
AS 0 function is disabled

AS 1 function is active

& [B5]
o/ =

Setting the V.R.D. function

(decrease of output voltage)

This is a MMA security system only. When the function
is activated, the output voltage is reduced to 15 V. This
function is used for underwater or high humidity envi-
ronments. To activate the function, turn off the machine,
press the MET button, hold the button on and switch on
the machine with the main switch. The corresponding
function value (ON / OFF) appears in the display. In the
case of ANALOG RS, only the LED indicator is indicated.
When the function is active, the warning light is on.
Otherwise, the function is inactive.
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Digital TIG LARS - ON

(ner)g

I

Digital TIG LA RS - OFF

PRESS

3
“"[OFF

Analogue RS - ON

(ner)g

%FMMA
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TIG LA Method

Setting the welding current

The welding current is set by the n-encoder. The main
welding current is set to position I... The basic position
of the machine is always in position I,. When you finish
setting the other functions of the method, it automati-
cally switches to the default position automatically.

rTIGLAMethod
Sl
" 3o

:

(MMA V.R.D.

SLOPE

ey
HOT START " .‘ PU"SEAF
) a leno
W
\ TIG
‘ 2\ 2

nastaveni
svafovaciho proudu

L ovladaci kodér

Setting the DOWN SLOPE function

The function is for the smooth end of the welding pro-
cess. Together with the END CURRENT function, it pre-
vents the creation of the crater at the end of the weld
when properly adjusted. For a set period, the welding
current is gradually decaying to the end current value.
Press the SET button repeatedly to select the DOWN
SLOPE icon and then set its value.

IR
.0

S,

Setting the END CURRENT function

The function indicates the current value at which the
welding process ends. Together with the DOWN SLOPE
function, it prevents the creation of the crater at the
end of the weld when properly adjusted. Press the SET
button repeatedly to select the end current icon lenp and
then set its value.

Cr, | 1B

Setting the PULSE function

The function allows setting the frequency of the main
welding current and the pulse current I,. Increasing the
pulse frequency reduces thermal deformation of the
material and narrows the welding bath. Press the SET
button repeatedly to select the PULSE icon and then set
its value. If set to,,0” - the function is deactivated.

S,

1
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Welding process at TIG LA

Starting the gas with a valve on the welding torch.

1. Approaching the tungsten electrode to the welded
material.

2. Light touch of tungsten electrode of welded material
(no need to cut).

3. Removal of tungsten electrode and arcing of welding
arc with LA - very low wear tungsten electrodes by
touch.

4. Welding process.

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

6. Re-approach - Welding current decreases after the set
time to the end value set current (eg 10 A) - filling the
crater.

7. End of the welding process. The digital control auto-
matically switches off the welding process.

Switch off the gas with a valve on the welding torch.
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Welding process at TIG LA
1w

POST GAS

ON

IsTaRT
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Basic rules for welding by electrode

Switch the machine to MMA mode - wrapped electrode.
Table 1 lists the general values for the choice of the
electrode, depending on its diameter and the thickness
of the base material. These data are not absolute and
are informative only. For exact selection, follow the in-
structions provided by the manufacturer of the electro-
des. The current used depends on the position of the
welding and the joint type and increases according to
the thickness and dimensions of the part.

Table 1
Strength of welded Diameter of the
material (mm) Electrode
1,5-3 2
3-5 25
5-12 3.25
>12 4

Table 2: Setting the welding current for the given
electrode diameter

Diameter of the Welding Current

Electrode (A)

1.6 30-60
2 40-75

2.5 60-110

3.25 95 - 140
4 140 -190
5 190-240
6 220-330

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

1=50x (Pe—1)
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where: | = the intensity of the welding current

e = the diameter of the electrode

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

Correct electrode holding during welding

Figure 1

Preparation of basic material:
Table 3 lists the material preparation values. Specify
the dimensions as shown in Figure 2.

Figure 2
: ]
! s
d 1a _f
Table 3
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 inverters allow TIG welding with touch-trigge-
ring. The TIG method is very effective for welding stain-
less steel. Switch the machine to TIG mode.



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

Selection and preparation of tungsten electrodes:
Table 4 shows the welding current and diameter va-
lues for tungsten electrodes with 2% thoria - red

electrode markings.

Table 4

Diameter of the

Welding current

Electrode (mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60 - 150
2.4 130 - 240

Prepare the Tungsten Electrode according to the va-

lues in Table 5 and Figure 3.

Obrézek 3

b D>

Table 5
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Grinding of tungsten electrodes:

By proper choice of the tungsten electrode and its
preparation will affect the properties of the welding
arc, weld geometry and electrode life. The electrode
must be gently grinded in the longitudinal direction as
shown in Figure 4.

Figure 5 shows the effect of grinding the electrode on
its service life.

Figure 4 Figure 5

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

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

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

Protective gas:

For TIG welding, it is necessary to use argon with a puri-
ty of 99.99%. Determine the amount of flow according
to Table 6.

Table 6
Welding Diameter of Welding nozzle Flow of
current  electrode gas
(A) (mm) n (%) @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 | 6.5/8.0/9.5 6-7

120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

Holding the welding torch during welding:

|
a7,
Ay

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

20-30°

774

Position S (PF)

Preparation of basic material:
Table 7 lists the material preparation values.
Dimensions are determined according to Figure 6.

Figure 6
<> J
i | s
N
Table 7
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
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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 ma-
terial must be always under the protection of gas
flowing from the hose.

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

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

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

Typical TIG welding errors and their impact on weld
quality:

The welding current is too -

Low: unstable welding arc

High: Tungsten electrode tip breaks lead to turbulent
arcing.

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

Warning about possible problems and their

remedy

The extension cord and welding cables are considered

the most common cause of the problem. If you have

any problems, follow these steps:

e Check the value of the supplied mains voltage.

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

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

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

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

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

Error message ERR

The machine thermal protection (machine overheating)
has been activated. The machine will not respond to
any buttons and will not operate until the machine has

cooled down.
o1t
\d
» OcycLE
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QO PuULSE

S
o E -

Signaling - - -
Short-circuit signaling on output terminals. E.g. sticking

electrode, faulty output voltage.
. or= . ottt
- O fom || o= = - - OcycLE
O fem O PULSE

O

ROUTINE MAINTENANCE AND INSPECTION

Check according to EN 60974-4. Always before Use the
machine to check the condition of the welding and
supply lines cable. Do not use damaged cables.

Perform a visual check:

¢ welding cables

e power grid

o welding circuit

e covers

e control and indicator elements
e general status

WARNING

When operating the machine on higher welding
currents, the taking of the machine from the network
can exceed the value 16 A. In this case, the fork must be
replaced and the industrial fork corresponding to the
20 A fuse! This protection must also correspond to the
design and protection of the electrical wiring.
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fur Ihr Vertrauen und
den Kauf unseres Produktes.

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

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

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

Beschreibung

Die Maschinen 150 RS / TIG LA RS bis 190 RS / TIG
LA RS sind professionelle SchweiBinverter fir das
E-Hand-Schweien (geschichtete Elektroden) und
das WIG-Schweilen mit Kontaktstarter. Sie sind also
Schweistromquellen mit steiler Kennlinie. Wechsel-
richter sind als tragbare SchweiRstromquellen ausge-
legt. Die Maschinen sind mit einem Traggurt und Griff
ausgestattet, um die Handhabung zu erleichtern und
das Tragen zu erleichtern. SchweiBinverter werden un-
ter Verwendung eines Hochfrequenztransformators mit
Ferritkern, Transistoren, digitaler Steuerung und SMD-
-Technologie entwickelt. Maschinen sind hauptsachlich
flr die Produktion, Wartung oder Montage ausgelegt.
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Steuerelemente

(&
@

Position 1 Digitales Bedienfeld

Position 2 Schnellkupplung Minuspol
Position 3 Analoges Bedienfeld
Position 4 Anschluss fur Fernbedienung
Position 5 Schnellkupplung Pluspol
Position 6 Hauptschalter

Position 7 Netzkabel

Technische parameter

150 RS
150 TIG LA RS

170 RS
170 TIG LA RS

190 RS
190 TIG LA RS

Eingangsspannung 50/60 Hz [V] 1x 230 (15 %) 1x 230 (15 %) 1x230 (15 %)
Sicherung- langsam [A] 16 20 20
Schweilstrombereich [A] 10-150 10-170 10-180
Einschaltdauer 100 % (40 °C) [A] 130 130 130
Einschaltdauer 60 % (40 °C) [A] - 170 170
Einschaltdauer max. | (40 °C) [%] 65 60 50
AnschluRstrom/Leistung 65 % | [ A/kVA] 32/7,36 36/8,28 36/8,28
Leeraufspannung [V] 83 83 83
Schutzart - IP 23S IP 23S IP23S
Abmessungen LxBxH [mm] 373x149x283 373x149x283 373x149x283
Gewicht [kg] 7,9 7,9 7,9
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Packungsinhalt

1x Maschine

1x Traggurt

2x Griffhalter

1x Griff

2x selbstschneidende
Senkkopfschrauben
(DIN 7982C 4,2x22)

Erweiterbares Zubehér
1. Plexiglas-Seitenabdeckung
2. Klappdeckel aus Plexiglas

Montage des Griffs der Maschine

1. Schieben Sie den Griffhalter in die Offnung an der Frontplatte.

2. Fihren Sie den Griff in die Montagehalterung ein.

3. Schieben Sie den Griffhalter in die Offnung an der Riickwand und am Griff.

4. Befestigen Sie die Griffe und Griffe mit den mitgelieferten Schrauben. Schraubenlocher sind bereits vorge-
bohrt.

Selbstschneidende Senkkopfschrauben
@ (DIN 7982C 4,2x22)

Der Griff muss immer mit Bolzen befestigt werden. Wenn der Griff nicht mit Schrauben be-
festigt ist, darf er nicht zum Tragen der Maschine verwendet werden!
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Anbringen des Maschinenbandes

1. Fiihren Sie den Gurt durch die Offnung der Riickseite oder
den Griffhalter.

. Fiihren Sie den Gurt durch die Offnung der Frontplatte oder
des Griffhalters.

. Fadeln Sie den Riemen mit der Schnalle nach oben.

. Fiihren Sie den Gurt durch die Schnalle nach unten.

. Fadeln Sie den Gurt nach oben.

. Fadeln Sie den Karabinergurt nach unten.

. Fadeln Sie den Riemen mit der Schnalle nach oben.

. Dehnen Sie den Riemen mit der Schnalle nach unten.

. Verbinden Sie die Karabiner

N

O 00 ~NOOU B~ W

Die Installation muss gemaR den obigen Anweisungen durchgefiihrt werden. Wenn der Traggurt
auf andere Weise installiert wird, darf er nicht zum Tragen der Maschine verwendet werden!




Ubersicht iiber die Funktionen und deren Parameter

MMA - 150, 170, 190 RS

SOFT START

%

NEIN

HOT START

%

Kann man nicht regulieren, voreingelstellt 30 %

Zeitdauer der SOFT/HOT START funktion

[s]

Kann man nicht regulieren, voreingelstellt 0,5s

ARC FORCE

%

Kann man nicht regulieren, voreingelstellt 50 %

ANTI STICK

JA

V.R.D

JA

Fernbedienung

UP/DOWN; 10k Potentiometer

KithImodul

NEIN

Generator

JA (min. 5,5 KVA)

MMA - 150,170,190 TIG LA RS

SOFT START % -50-0

HOT START % 0-100

Zeitdauer der SOFT/HOT START funktion [s] 0-2,0

ARC FORCE % 50/100

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF
Fernbedienung - UP/DOWN; 10k Potentiometer
Kihimodul - NEIN

Generator - JA (min. 5,5 kVA)

TIGLA - 150,170,190 TIG LA RS

PRE GAS [s] NE

UP SLOPE [s] NE

DOWN SLOPE [s] 0-10,0

ENDSTROM [A] min. 10 A — Max. Schweissstrom

POST GAS [s] NEIN

I, — Unterstrémung [A] Kann man nicht regulieren, voreingelstellt 60% - I,
PULSFREQUENZ [Hz] 0-500

Balanz DUTY CYCLE

%

Kann man nicht regulieren, voreingelstellt 50 %.

Zweitakt/Viertakt

NEIN

CYCLE

NEIN

Fernbedienung

UP/DOWN; 10k potenciometr

KihImodul

JA / Zusatzgerat

Generator

JA (min. 6 kVA)
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Beschreibung des bedienfeldes

Analoges Modell RS

LOE ONO

Digitales Modell TIG LA RS

OOO O ©

@'\j MMA ‘
- ‘.- e REMOTE

ConTroL

80~ 5*113
5[5 IiS
50 14
\ a
Y 4

,\jr-
SO b

Position 1 | Verwenden Sie die MET-Taste, um die
Schweifmethode auszuwdéhlen

Position 1 | Verwenden Sie die MET-Taste, um die
Schweifmethode auszuwéhlen

Position 2 | WIG Methode mit Touch Control LA

Position 2 | WIG Methode mit Touch Control LA

Position 3 | MMA Methode

Position 3 | MMA Methode

Signalisierung

Position 4 der Fernbedienungsverbindung

Position 4 | Verwenden Sie die SET-Taste, um einzelne
Funktionen auszuwahlen

Position 5 | Warmeschutzsignalisierung

Position 6 | Steuerpotentiometer - Einstellung der
Maschinenleistung

Position 5 | Das Display zeigt den Funktionswert und
den eingestellten Schweilstrom an

Position 6 | Schweistrom

Position 7 | Signalisierung von V.R.D. nur bei MMA

Position 7 | HOT START; SOFT START
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Position 8 | Zeitdauer von HOT START und SOFT
START (nur bei MMA)

Position 9 | Steuerkoder fur Einstellwerte

Position 10 | PULS aktivieren; Funktion einstellen
PULSFREQUENZ

Position 11 | Endstrom

Position 12 | DOWN SLOPE - Funktion
V.R.D. (nur bei MMA)




Schweifzeinstellungen

Verwenden Sie die MET-Steuertaste, um eine Schweil3-
methode auszuwdhlen. Durch wiederholtes Driicken
der Taste werden die SchweiBmethoden umgeschaltet.

MMA

Dieses Verfahren ist zum SchweifRen mit umhdllten Elek-
troden der CrNi, Al-Legierungen und Stahl-Materialien
geeignet.

RS Analog
o b
O $mrec Revore
PRESS
95
=35y
EO;A "‘D QVRoD.
TIG LA RS Digital
-
O b=
PRESS
,_o_l'w F
SLOPE
ﬂ AW Ny,

WIG

Diese Methode ist fiir das SchweifRen von CrNi und Sta-
hlwerkstoffen mit Gleichstrom ausgelegt. Es ermdglicht
auch das Loten von Materialien.

RS Analog

PRESS

O T-MMA
-

$o

REMOTE
CoNTROL

95
807 M0 O

TIG LA RS Digital

PRESS

Or=

3¢chem

Iw

(MMA VR D.

ﬂ / | - | QSLOPE
AWy,

MMA Methode

Schweilstromeinstellungen - Digital WIG LA RS Der
Schweillstrom wird vom Encoder eingestellt. Der
HauptschweiBstrom ist auf I, eingestellt. Die Grundpo-
sition der Maschine befindet sich immer in der Position

lw. Wenn Sie alle anderen Funktionen der Methode ein-
gestellt haben, wechselt sie automatisch in die Standar-
dposition.

—MMA Methode

e
‘ o:

SchweiRstrom L Regelungsgeber

einstellen

SchweiRstromeinstellungen - Analog RS

Die Einstellung des Schweistroms erfolgt mit dem Ste-
uerpotentiometer. Die Leistungsskala zeigt den unge-
fahren Wert des eingestellten Stroms.

—MMA Methode
S
.A O ‘-TIG

95
D’ " 'a QVRob.
125

i
50 145
) 160

ol

[ Steuerpotentiometer

$o

REMOTE
ConTrOL

LI

Die analogen Maschinen 150, 170 und 190 kénnen die
Funktionen jeder Funktion nicht korrigieren. Die werksei-
tigen Werte und Gerateeinstellungen sind unter ,,FUNK-
TIONSUBERSICHT UND IHRE PARAMETER” aufgefiihrt.
Die Maschine ermaglicht das Aktivieren / Deaktivieren
des V.R.D. (siehe ,EINSTELLEN DER V.R.D. FUNKTION®)
und HOT START (siehe ,EINSTELLEN DER HOT START-
-FUNKTION®).

Einstellung der SOFT START Funktion

Die Funktion ermdglicht das Einstellen des sanften Starts
des SchweiBstroms. Der Funktionswert bestimmt den
Zundstrom. Geeignet zum Beispiel fir schwache Mate-
rialien und zur Verringerung der Anfangslast des Leistu-
ngsschalters. Die erforderliche Hochlaufzeit muss fiir den
korrekten Betrieb eingestellt werden. Wenn die Zeit O ist,
ist die Funktion inaktiv.
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Einstellung der SOFT START TIME
Funktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie die Zeitdauer des sanf-
ten Anlaufes zum Schweifstrom einstellen.

-

Einstellung der HOT START Funktion
(einfachere Ziindung)

Die Funktion ermdoglicht das Einstellen des Schweif3stro-
minkrementwerts, wenn der Lichtbogen gezlindet wird.
Die Funktion erleichtert das Ziinden des SchweiBlichtbo-
gens. Fur einen korrekten Betrieb muss auf die gewiin-
schte Zeitdauer eingestellt werden. Wenn die Zeitdauer
uf 0 ist, ist die Funktion inaktiv.

| 3%
‘o:
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Einstellung der HOT START TIME Funktion
Mit dieser Funktion kénnen Sie die Zeitdauer der HOT
START TIME Funktion einstellen.

& [C1D

Aktivieren/deaktivieren der Funktion

HOT START - Analoges RS

Die Funktion ist in der MMA Methode automatisch aktiv.
Durch Umschalten auf die WIG Methode wird die Funkti-
on deaktiviert. Durch Wechseln zwischen den Methoden
wird diese Funktion aus- und eingeschaltet. Mit einer
beschichteten Elektrode ist es auch moglich, im WIG-
-Modus zu arbeiten.

Funktion ist aktiv

%:‘:%FMMA \\/ ‘/
'e) ‘-Tle REMOTE

CoNTROL
PRESS

95
807 __™M10 oo

Funktion ist unaktiv

O pemmma jl e)
38 o ric Boen:
PRESS
9077318 e
ARC FORCE einstellen

(Lichtbogenstabilitét)

Die Funktion erhoht die gelieferte Energie an den Ver-
kirzungslichtbogen bei der MME-Verfahren, wodurch
das Schmelzen der Elektrode beschleunigt wird, um ein
Anhaften zu verhindern. Die Funktion wird aktiviert,
wenn die Lichtbogenspannung ca. unter 17 V fillt. Die
Einstellung des Wertes bestimmt die mogliche Erhéhung
des SchweiBstroms.

Driicken Sie die SET-Taste etwa 3 Sekunden lang, bis das
AF-Symbol im Display angezeigt wird. Sie haben die Wahl
zwischen drei Optionen:

AF 0 ist deaktiviert

AF 1 auf 50% AF eingestellt

AF 2 auf 100% AF eingestellt



TIG LA RS Digital - eingeschaltet

S [[0r

Einstellung der ANTI-STICK-Funktion .
(wenn die Elektrode feststeckt) TIG LA RS Digital - ausgeschaltet

Die Funktion reduziert die SchweiBspannung auf 5V,

wenn der Kurzschluss an den Ausgangsanschliissen %‘}T- |_|
bewertet wird (wenn die Elektrode am Schweilgut haf- @ |_| F F
tet), wodurch sich die Elektrode leicht vom SchweiRgut Ofem

|6sen kann. Die Funktion kann aktiviert oder deaktiviert PRESS

werden. Driicken Sie die SET-Taste etwa 5 Sekunden lang,
bis das AS-Symbol im Display erscheint. Sie haben die g
Wahl zwischen zwei Optionen:

AS 0 Funktion ist ausgeschaltet
AS 1 Funktion ist aktiv

RSy =

-~ REMOTE
O ‘- TIG ‘ConTroL

!
50 45
Einstellung der V.R.D. Funktion B\I:l 160
(Reduzierung der Ausgangsspannung) h Ny Ale d
Dies ist nur ein MMA-Sicherheitssystem. Wenn die Funk- 10 170

tion aktiviert ist, wird die Ausgangsspannung auf 15 V
reduziert. Diese Funktion wird in Umgebungen unter RS Analog - ausgeschaltet
Wasser oder bei hoher Luftfeuchtigkeit verwendet. Um
die Funktion auszuschalten, schalten Sie die Maschi- '%T-MMA &O
ne aus, dricken Sie die MET-Taste, halten Sie die Taste ;

gedriickt und schalten Sie die Maschine mit dem Haupt- O ‘-m BEMoTe

schalter ein. Der entsprechende Funktionswert (EIN /
AUS) erscheint im Display. Bei ANALOG RS werden nur

) : ; X > =350,
die LEDs angezeigt. Wenn die Funktion aktiv ist, leuchtet 80 110 o vro.
die Warnleuchte. Ansonsten ist die Funktion inaktiv. 7
EIS 125
50 1‘45
\ |
B
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WIG LA - Methode

Schwei3strom einstellen

Der SchweiRstrom wird vom n-Encoder eingestellt. Der
Hauptschweistrom ist eingestellt auf Position I,. Die
Grundposition der Maschine ist immer in Position l.
Wenn Sie alle anderen Funktionen der Methode einge-
stellt haben, wechselt sie automatisch in die Standard-
position.

r WIG LA Methode
S
" 38t

Iw

%%

PULSE
’ Lt

SchweiBstrom

einstellen

(MMA V.R.D.

SLOPE

leno

a
8
\
N TIG

- Regelungsgeber

Einstellung der DOWN SLOPE Funktion

Die Funktion ist fir das Ende des SchweilRvorgangs. Zusa-
mmen mit der END CURRENT Funktion wird bei richtiger
Einstellung die Bildung des Kraters am Ende der Schweil3-
naht verhindert. Nach einer voreingestellten Zeit fihrt
zu einem kontinuierlichen Abstieg des SchweiRstrom auf
einen Wert von Endstrom. Driicken Sie wiederholt die
SET-Taste, um das Dow-Slope-Symbol auszuwahlen, und
stellen Sie dann den Wert ein.

@, | 100

Einstellung der END CURRENT Funktion

Die Funktion gibt den aktuellen Wert an, bei dem
Schweilprozess. Zusammen mit dem DOWN SLOPE
verhindert bei richtiger Einstellung die Kraterbildung
am Ende der SchweiRnaht. Driicken Sie wiederholt die
SET-Taste Wahlen Sie das END CURRENT Symbol lgnp und
stellen Sie dann den Wert ein.
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Einstellung der PULSE Funktion

Die Funktion erméglicht die Einstellung der Frequenz des
HauptschweiBstroms und des niedrigeren Impulsstroms
l,. Durch Erhohen der Pulsfrequenz wird die thermische
Verformung des Materials reduziert und das Schweilbad
verengt. Driicken Sie wiederholt die SET-Taste, um das
PULSE-Symbol auszuwahlen, und stellen Sie dann den
Wert ein. Bei Einstellung ,,0“ ist die Funktion deaktiviert.

S,

Schweissen in der TIG LA methode

Lassen Sie das Gas mit einem Ventil am Schweibrenner

laufen.

1. Annaherung der Wolframelektrode an das geschweil3-
te Material.

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

3. Verzogerung der Wolframelektrode und Ziindung
des Lichtbogens mit LA - Sehr geringer VerschleiR der
Wolframelektrode durch Berlhrung.

4. Schweil3prozess.

5. Die Beendigung der SchweilRnaht und die Aktivie-
rung der DOWN SLOPE erfolgt durch Verzogerung
der Wolframelektrode auf ca. 8 - 10 mm vom ver-
schweiBten Material.

6. Wiederndherung - Der SchweiRstrom sinkt Gber die
eingestellte Zeit auf den eingestellten Endstrom (zB
10 A) - Fullen des Kraters.

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

Schalten Sie das Gas mit einem Ventil am SchweiRbrenner

aus.



Der Verlauf des SchweiBprozesses TIG LA
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Grundregeln fiir MMA methode

Schalten Sie das Gerat in den MMA-Modus um
(umbhdillte Elektrode). In Tabelle 1 sind die allgemeinen
Werte flr die Wahl der Elektrode in Abhéngigkeit von
ihrem Durchmesser und der Dicke des Grundmaterials
aufgeflihrt. Diese Daten sind nicht absolut aber nurin-
formativ. Folgen Sie zur genauen Auswahl den Anwei-
sungen des Herstellers der Elektroden. Der verwende-
te Strom hangt von der Position des SchweiRens und
des Verbindungstyps ab und erhoht sich entsprechend
der Dicke und den Abmessungen des Materials.

Tabelle 1

Durchmesser der
Elektrode (mm)

Dicke des geschweifSten
Materials (mm)

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

Tabelle 2: Einstellen des SchweiRstroms fir einen bes-
timmten Elektrodendurchmesser

Durchmesser der SchweilRstrom

Elektrode (mm) (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60— 110

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

0-5s POST GAS
Ien
]
| =
m* 8-10 mm 11-3mm 11 3 mm
5 6

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

| = die Intensitdt des Schweillstroms

e = Elektrodendurchmesser

Beispiel fur eine Elektrode mit einem Durchmesser
von 4 mm:
1=50x(4-1)=50x3=150A

SchweiRelektrodenhalterung:

Abbildung 1

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 6 sind die Materialvorbereitungswerte aufge-
fihrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Abbildung 2
angegeben fest.

Abbildung 2

Tabelle 3
s (mm) a (mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
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Schweifzen mit der WIG Methode
SchweiRinverter erméglichen das WIG-Schweien mit
dem Kontaktstart. Die WIG Methode eignet sich be-
sonders zum SchweiRen von Edelstahl. Schalten Sie die
Maschine in den WIG-Modus

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

Auswahl und Vorbereitung von Wolframelektrode:
Tabelle 4 zeigt die Werte des Schweilstromes und der
Durchmesser der Wolframelektrode mit 2% Thorium -
rote Markierung der Elektrode.

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

Bereiten Sie die Wolframelektrode entsprechend den
Werten in Tabelle 5 und Abbildung 3 vor.

Abbildung 3
e
\/
Tabelle 5
a(°) Schweistrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Schleifen der Wolframelektrode:

Die richtige Wahl der Wolframelektrode und deren
Vorbereitung beeinflusst die Eigenschaften des
Schweilllichtbogens, die  SchweiBgeometrie  und
die Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode muss
vorsichtig in Langsrichtung geschliffen werden, wie in
Abbildung 4 gezeigt. Abbildung 5 zeigt den Einfluss des
Schleifens der Elektrode auf ihre Lebensdauer.

Abbildung 4 Abbildung 5

Abbildung 5A - Feines und gleichméRiges Schleifen der
Elektrode in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stun-
den.
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Abbildung 5B - Grobes und ungleichmaRiges Schleifen in
Querrichtung - Lebensdauer 5 Stunden.

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

Schutzgas:

Fur das WIG-SchweiRen ist es notwendig, Argon mit
einer Reinheit von 99,99% zu verwenden. Ermitteln Sie
die Durchflussmenge gemaR Tabelle 6.

Tabelle 6
SchweiBstrom Durchmesser SchweiRdiise Gasdur-
) der Elektrode chfluss
(mm) n(°) @ (mm)  (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Halten des SchweilRbrenners beim Schweif3en:

Position W (PA)

Position H (PB)

15 - 40°

7

Position S (PF)

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 7 sind die Werte der Materialvorbereitung
aufgefuihrt. Die Abmessungen werden gemaR Abbildung
6 festgelegt.

Abbildung 6




Tabelle 7

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

Grundregeln fiir das TIG-Schweifen:

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

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

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

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

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

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

Der Schweillstrom ist zu

Niedrig: instabiler Lichtbogen

Hoch: Verletzungen der Elektrodenspitzen
der Wolframelektrode fihren zu turbulenten
Lichtbégen Zusatzlich kdnnen Fehler durch schlechte
SchweiBbrennerfiihrung und schlechte Zugabe von
Zusatzmaterial verursacht werden.

Warnung vor méglichen Problemen

und deren Beseitung

Versorgungsverlangerungskabel und  Schweifkabel

sind die haufigsten Ursachen von Problemen.

Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, gehen Sie

folgendermalen vor:

o Uberpriifen Sie den
Netzspannung.

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

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

Wert der gelieferten

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

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

e Hauptschalter des Netzes

e Steckdose und Hauptschalter

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

Fehlermeldungen

Fehlermeldung ERR

Der thermische Schutz der Maschine wurde aktiviert
(Uberhitzung der Maschine). Die Maschine reagiert nicht
auf irgendwelche Tasten und wird nicht funktionieren,

bis es abgekihlt ist.
Err

S ..
SO bem
@ o/ =

Signalisierung (- - -)
Kurzschlussmeldung an den Ausgangsklemmen. Zum
Beispiel: Kleben der Elektrode, falsche Ausgangsspannung.

S ..
SO bem
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Regelmdssige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie gemaR EN 60974-4. Priifen Sieimmer den
Zustand der SchweiBung und des Versorgungsmaterials,
bevor Sie das Gerat verwenden Kabel. Verwenden Sie
keine beschadigten Kabel.

Machen Sie eine Sichtprifung:
¢ Schweikabel

e Stromversorgung

e SchweiBstromkreis

e Deckt

e Bedien- und Anzeigeelemente
e Allgemeiner Zustand

WARNUNG:

Wenn die Maschine mit hoheren Schweilstromen
betrieben wird, kann dies Maschinenstart iberschreitet
16 A. In diesem Fall muss die Gabel durch die
Industriegabel mit einer 20 A-Sicherung ersetzt werden
Dieser Schutz muss auch der Ausfiihrung und dem
Schutz der elektrischen Verkabelung entsprechen.
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Wprowadzenie
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup na-
szego produktu.

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

Konieczne jest réwniez przeczytanie wszystkich prze-
pisdw bezpieczenstwa wymienionych w zatgczonym do-
kumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

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

Opis

Urzadzenia 150 RS/ TIG LA RS az 190 RS/ TIG LA RS sa
to profesjonalne inwertory spawalnicze przeznaczone
do spawania metodami MMA (elektrodami otulonymi)
i TIG z dotykowym zajarzeniem tuku (spawanie w atmos-
ferze ochronnej nietopliwa elektroda). Czyli sg to zrédta
pradu spawalniczego z charakterystyka stroma. Inwerto-
ry s3 wykonane jako przenosne zrédta pradu spawalnic-
zego. Urzadzenia standardowo s3 wyposazone w pasek i
uchwyt dla tatwego manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory spawalnicze sg zaprojektowane z wykorzy-
staniem transformatora wysokiej czestotliwosci wraz
z rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i sterowaniem
cyfrowym. Spawarki przeznaczone przede wszystkim na
produkcje, do utrzymania ruchu lub na montaze.
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Elementy sterowania

/7

%L @

Pozycja 1 Cyfrowy panel sterowania

Pozycja 2 Ztacze biegun minusowy

Pozycja 3 Analogowy panel sterowania

Pozycja 4 Gniazdo do podtaczenia zdalnego sterowania
Pozycja 5 Ztacze biegun dodatni

Pozycja 6 Wytacznik gtéwny

Pozycja 7 Przewdd zasilajgcy

Dane techniczne

150 RS
150 TIG LA RS

170 RS
170 TIG LA RS

190 RS

190 TIG LA RS

Napiecie zasilania 50/60 Hz [V] 1x 230 (15 %) 1x 230 (15 %) 1x230 (15 %)
Zabezpieczenie - zwtoczny [A] 16 20 20
Zakres natezenia pradu [A] 10-150 10-170 10-180
Cykl pracy 100 % (40 °C) [A] 130 130 130

Cykl pracy 60 % (40 °C) [A] - 170 170

Cykl pracy max. | (40 °C) [%] 65 60 50

Prad sieciowy/pobdr mocy 65 % | [ A/kVA ] 32/7,36 36/8,28 36/8,28
Napiecie biegu jatowego [V] 83 83 83
Stopien ochrony - IP 23S IP23S IP23S
Wymiary Zrédta DxSzxW [mm] 373x149x283 373x149x283 373x149x283
Masa [kg] 7,9 7,9 7,9
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Zawartos¢ opakowania
1x urzadzenie

1x pasek

2Xx mocowanie uchwytu

1x uchwyt

2x samogwintujgca $ruba
(DIN 7982C 4,2x22)

Wyposazenie dodatkowe
1. Ostona panela z pleksi
2. Szkto ochronne z pleksi

Montaz uchwytu urzqdzenia

1. Wsun mocowanie uchwytu w otwér na przednim panelu.

2. Wtéz uchwyt do mocowania.

3. Wsun mocowanie uchwytu w otwér na panelu tylnym i uchwyt.

4. Zamocuj mocowania i uchwyty za pomocga dostarczonych $rub. Otwory na sruby s3 juz wczesniej
nawiercone.

Uchwyt musi by¢ zawsze zamocowany za pomocg $rub. Jesli uchwyt nie jest zamocowany za
pomoca $rub, nie wolno go uzywac do przenoszenia urzadzenia!
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Mocowanie paska maszyny

1. Przetdz pasek przez otwor tylnego panelu lub mocowania uchwytu.

2. Poprowadz pasek przez otwor przedniego panelu lub mocowania
uchwytu.

3. Poprowadz pasek przez klamre do gory.

4. Poprowadz pasek przez sprzaczke w dét.

5. Poprowadz pasek przez sprzaczke do gory.

6. Poprowadz pasek przez sprzaczke w dot.

7. Poprowadz pasek przez klamre w gére.

8. Poprowadz pasek przez klamre w dét.

9. Potacz sprzaczki.

Instalacja musi zostaé przeprowadzona w sposob opisany powyzej. Jesli pasek zostanie zain-
stalowany w inny sposdb, nie wolno go uzywac do przenoszenia urzadzenia!




Przeglqd funkgcji | ich parametréw

MMA - 150, 170, 190 RS

SOFT START % NIE
HOT START % Brak regulacji, ustawione 30 %
Czas trwania SOFT/HOT START [s] Brak regulacji, ustawione 0,5 s
ARC FORCE % Brak regulacji, ustawione 50 %
ANTI STICK - TAK
V.R.D - TAK

Zdalne sterowanie

UP/DOWN; 10k potencjometr

Modut chtodzacy

NIE

Agregat

TAK (min. 5,5 kVA)

MMA - 150,170,190 TIG LA RS

SOFT START % -50-0

HOT START % 0-100

Czas trwania SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 50/100

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF

Zdalne sterowanie - UP/DOWN; 10k potencjometr
Modut chtodzacy - NIE

Agregat - TAK (min. 5,5 kVA)

TIGLA - 150,170,190 TIG LA RS

Gaz przed [s] NIE
UP SLOPE (narastanie pradu) [s] NIE
DOWN SLOPE (opadanie pradu) [s] 0-10,0

Prad koricowy [A] min. 10 A — max. prad spawania
Gaz po [s] NIE

I, — spodni prad [A] Brak regulacji, ustawione 60 % pradu |,
Czestotliwos¢ pulsu [Hz] 0-500

BALANC (DUTY CYCLE)

%

Brak regulacji, ustawione 50 %.

2-TAKT/4-TAKT

NIE

CYCLE

NIE

Zdalne sterowanie

UP/DOWN; 10k potencjometr

Modut chtodzacy

TAK (niezalezne, dodatkowe)

Agregat

TAK (min. 6 KVA)
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Opis panelu sterowania

Analogowe RS

Cyfrowe TIG LA RS

OOO O ©

000 0O

- ! T
pROY - Beors SO b
80~ 5*113

sls Iis HOT START
50 14
3\0 Ig

B 2x% 4 A

10 170

Pozycja 1 | Przycisk MET stuzy do wyboru metody
spawania

Pozycja 1 | Przycisk MET stuzy do wyboru metody
spawania

Metoda TIG z dotykowym zajarzeniem

Pozycja 2 tuku LA

Metoda TIG z dotykowym zajarzeniem

Pozycja 2 tuku LA

Pozycja 3 | Metoda MMA

Pozycja 3 | Metoda MMA

Sygnalizacja podtaczenia zdalnego

Pozycja 4 sterowania

Pozycja 4 | Przycisk SET stuzy do wyboru
poszczegdlnych funkcji

Pozycja 5 | Sygnalizacja przegrzania

Pozycja 6 | Sterujacy potencjometr
— ustawianie pragdu spawania

Pozycja 5 | Wyswietlacz pokazuje wartos¢ funkgji
i ustawiony prad spawania

Pozycja 6 | Prad spawania

Pozycja 7 | Sygnalizacja funkcji V.R.D. tylko w MMA

Pozycja 7 | HOT START; SOFT START
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Pozycja 8 | Czas trwania HOT START i SOFT START
(tylko MMA)

Pozycja 9 | N-koder sterujacy do ustawiania funkcji

Pozycja 10 | Aktywacja funkcji PULS; ustawienie funkcji
FREKVENCE PULSU

Pozycja 11 | Prad koricowy

Pozycja 12 | DOWN SLOPE — opadanie pradu / funkcja
V.R.D. (tylko MMA)




Ustawienie parametréw spawania

Przycisk sterowania MET stuzy do wybierania metody
spawania. Wielokrotne naciskanie przycisku przetacza
metody spawania.

MMA
Metoda przeznaczona do spawania elektrodg otulong
CrNi, Al, stopdw i stali czarnej.
Analogowe RS

g:a"gT-MMA
@) ‘-'ne

NACISNI

Jlo

REMOTE
CONTROL

95
807 ™MI0 O

Cyfrowe TIG LA RS

e
o 34

NACISNU
Iw
—6— )
ﬂ SLOPE
AW Ny,
TIG

Metoda przeznaczona do spawania materiatéw CrNi i
stali czarnej prgdem DC. Umozliwia réwniez lutowanie.

Analogowe RS

Ry

e —
NACISNIJ

$o

REMOTE
CoNTROL

95
807 M0 O

Cyfrowe TIG LA RS

Op=

S,

—metoda MMA

e
‘o#—
8/

AL

(MMA V.RD.

PULSE
HOT START '[ “ A O lens
| o
\ : TIG

= I+

NACISNIJ
Iw
(MMA VRD.
ﬂ / | - | QSLOPE
AWMy,

Metoda MMA

Ustawienie pradu spawania - cyfrowe TIG LA

Prad spawania ustawia sie poprzez n-koder. Gtéwny
prad spawania ustawia sie na pozycji l.. Podstawowa
pozycja urzadzenia znajduje sie zawsze w pozycji lv. Po
zakonczeniu ustawiania pozostatych funkcji metody au-
tomatycznie przetgcza sie na domysing pozycje.

Ustawienie pradu [ sterujgcy n-koder

spawania

Ustawienie pradu spawania - analogowe RS
Prad spawania ustawia sie poprzez potencjometr. Skala
pokazuje przyblizong wartos$¢ ustawionego pradu.

—metoda MMA

e~ -
oY Bevers O
a5
80~ *ng Ovro.
EIS 125
50 1‘45
3\0 Igﬂ
B oAt 4
10 170

L sterujacy potencjometr

Analogowe urzadzenia 150, 170 a 190 nie maja moz-
liwosci korekty ustawienia wartosci poszczegdlnych funk-
cji. Ustawione fabryczne wartosci funkcji i wyposazenie
sg podane w punkcie ,,Przeglad funkgji | ich parametréw”.
Urzadzenie umozliwia wigczenie/wytgczenie funkcje
V.R.D. (wiecej w punkcie ,ustawienie funkcji V.R.D.”) i
funkcje HOT START (wiecej w punkcie “ustawienie funkcji
HOT START*).

Ustawienie funkcji SOFT-START
(narastanie prqdu)

Funkcja umozliwia ustawienie ptynnego wzrostu pradu
spawania na prad bazy. Wartos¢ funkcji stanowi prad
startu. Wygodne przy stabych materiatach i przy obnize-
niu poczatkowego obcigzenia bezpiecznika. Do popra-
wnego dziatania funkcji musi by¢ ustawiony czas SOFT
STARTu. Jezeli czas trwania zostanie na 0, funkcja pozo-
stanie nieaktywna.
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Ustawienie funkcji SOFT START TIME

(czas trwania funkcji)

Funkcja umozliwia ustawienie czasu trwania SOFT
STARTu narastania na prad spawania.

-

Ustawienie funkcji HOT START

(latwiejsze zajarzenie tuku)

Funkcja umozliwia ustawienie wartosci zwiekszenia pra-
du spawania podczas zajarzenia tuku. Funkcja utatwia za-
jarzenie tuku. Do poprawnego dziatania funkcji musi by¢
ustawiony czas trwania wiekszy od 0. Jesli wartos¢ funkcji
zostanie ustawiona na 0, funkcja nie bedzie dziatac.

@[30

62| PL

Ustawienie funkcji HOT START TIME

(czas trwania funkcji)

Funkcja umozliwia ustawienie czasu trwania funkcji HOT
START.

& [C10

Wiqczona / wylqczona funkcja HOT START
- analogowe RS

Funkcja jest automatycznie wtaczona w metodzie MMA.
Przetgczenie na metode TIG powoduje wytaczenie tej
funkgji. Przetaczanie miedzy metodami powoduje wy-
faczenie i wigczenie tej funkcji. Otulong elektrodg mozna
réwniez spawac w trybie TIG.

Funkcja jest wigczona
O fmric BoomE
NACISNIJ
=95
807 M0 Oueo
Funkcja jest wytaczona
O MMA Jl\o
38 femic BovoT
NACISNI
=95
807 M0 Oueo

Ustawienie funkcji ARC FORCE
(stabilizacja tuku)

Funkcja zwieksza energie dodawang do skracajacego sie
tuku w metodzie MMA, czym zwieksza predkos¢ topie-
nia elektrody i nie dopuszcza do jej przyklejenia. Funkcja
jest aktywowana jesli napiecie na tuku spadnie pod okoto
17 V. Ustawieniem wartosci funkcji okresla sie mozliwe
zwiekszenie wartosci pragdu spawania.

Nalezy wcisng¢ i trzymac przycisk SET przez okoto 3 s az
na wyswietlaczu ukaze sie symbol AF. Do wyboru s3 trzy
mozliwosci:

AF 0 funkcja wytaczona

AF 1 funkcja ustawiona na 50% AF

AF 2 funkcja ustawiona na 100% AF



Cyfrowe TIG LA RS - wigczone

S [[0r

Ustawienie funkcji ANTI STICK
(przyklejania elektrody) Cyfrowe TIG LA RS - wylgczone

Funkcja obniza warto$¢ napiecia spawania na 5 V przy %‘}
e

wykryciu zwarcia na wyjsciu (podczas przyklejenia elek- |_|

trody do spawanego materiatu), czym umozliwia tatwe |_| F F
oderwanie elektrody od spawanego materiatu. Funkcje Ot

mozna wigczy¢ lub wytgczyé. Nalezy wcisnaé i trzymac

przycisk SET przez okoto 5 s az na wyswietlaczu ukaze sie

symbol AS. Do wyboru sg dwie mozliwosci: g
AS 0 funkcja wytaczona
AS 1 funkcja wigczona

@& [R5 —
o/ P is

-~ REMOTE
O ‘- TIG ‘ConTroL

NACISNI)

!
FunkcjaV.R.D. 5'\3
(obnizenie napiecia biegu jatowego) 30 {60
Jest system bezpieczenstwa tylko w metodzie MMA. Po h N\ PN Ay d

aktywowaniu funkcji napiecie biegu jalowego zostanie
obnizone na 15 V. Funkgcja ta jest uzywana do spawania
pod wodg lub w przestrzeniach z wysoka wilgotnoscia. Analogowe RS - wytaczone
Do wtaczenia/wytgczenia funkcji nalezy wytgczy¢ urzad-
zenie, wcisnad i trzymac weisniety przycisk MET i wigc- - %’FT‘MMA & O
zy¢ urzadzenie wytgcznikiem gtdwnym. Na wyswietlaczu ;

zostanie wyswietlona odpowiednia warto$¢ funkcji (ON (@) ‘-m BEMoTe

/ OFF). W przypadku wyposazenia ANALOG RS, funkcje
sygnalizuje tylko dioda V.R.D. Gdy funkcja jest aktywna,

95
07 M0 oo

dioda LED s$wieci. W przeciwnym razie funkcja jest nie- ;
aktywna. E, 5 125
50 1‘45
\ ) |
6
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Metoda TIG LA

Ustawienie pradu spawania

Prad spawania ustawia sie poprzez n-koder. Gtéwny prad
spawania ustawia sie na pozycji . Podstawowa pozycja
urzadzenia znajduje sie zawsze w pozycji l. Po zakonc-
zeniu ustawiania pozostatych funkcji metody automaty-
cznie przetacza sie na domysing pozycje.

r metoda TIG LA

&L
o/

AL

PULSE
’ Lt
Ustawienie pradu
spawania

( MMA V.R.D.

SLOPE

leno

[
3
\
IN TIG

[ sterujgcy n-koder

Ustawienie funkcji DOWN SLOPE

(opadanie prqdu)

Ta funkcja stuzy do ptynnego zakoriczenia procesu spa-
wania. Wraz z funkcjg END CURRENT (prad koricowy) za-
pobiega tworzeniu sie krateru na koricu spoiny, gdy jest
odpowiednio wyregulowany. Przez okreslony czas na-
stepuje stopniowy spadek pradu spawania do wartosci
pradu koricowego. Kilkakrotnie nacisnij przycisk SET, aby
przejs¢ do ikony opadanie pradu, a nastepnie nastaw od-
powiednig wartosc.

@, | 100

Ustawienie funkcji END CURRENT

(prad koricowy)

Funkcja wskazuje aktualng wartos¢, przy ktérej koriczy
sie proces spawania. Wraz z funkcja DOWN SLOPE za-
pobiega tworzeniu sie krateru na koncu spoiny, gdy sg
odpowiednio ustawione. Kilkakrotnie nacisnij przycisk
SET, aby przejs¢ do ikony prad koricowy lenp, @ nastepnie
nastaw odpowiednig wartos¢.
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Ustawienie funkcji PULSE (spodni prqd I2)
Funkcja umozliwia ustawienie wartosci czestotliwos-
ci przetacznia pomiedzy pradem spawania I, spodnim
pradem l,. Aktywacja tej funkcji prowadzi do obnizenia
cieplnego obcigzenia materiatu spawanego. Kilkakrotnie
nacisnij przycisk SET zeby wybrac ikone PULSE a nastep-
nie ustaw warto$¢ funkcji PULS. Jezeli wartos¢ funkcji
PULS jest ustawiona na ,,0“ — to funkcja jest wytaczona.

S,

Spawanie metodq TIG LA

Uruchom gaz za pomoca zaworu na palniku spawalnic-

zym.

1. Przybliz wolframowaq elektrode do materiatu spawa-
nego.

2. Lekki dotyk wolframowej elektrody do materiatu
(musi doj$¢ do zwarcia).

3. Oddalenie wolframowej elektrody i zajarzenie tuku
przy pomocy LA - bardzo niskie zuzycie wolframowej
elektrody.

4. Proces spawania.

5. Zakonczenie procesu spawania i aktywacja DOWN
SLOPE (wypetnienie krateru) aktywuje sie oddaleniem
wolframowej elektrody na okoto 8-10 mm od spawa-
nego materiatu.

6. Ponowne przyblizenie - prad spawania zacznie sie
obnizaé¢ w ustawionym wczesniej czasie na ustawiong
wczesniej wartos¢ (np. 10 A) - wypetnienie kraterku.

7. Zakonczenie procesu spawania. Urzgdzenie samo wy-
gasi tuk spawalniczy.

Whytaczy¢ gaz za pomocg zaworu na palniku spawalnic-

zym.
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Podstawowe zasady spawania

elektrodqg otulong

Przetacz urzadzenie do metody MMA - elektroda otulo-
na. Tabela 1 podaje ogdlne wartosci doboru elektrody,
w zaleznosci od jej Srednicy i grubosci materiatu spawa-
nego. Dane te nie sg bezwzgledne i maja jedynie cha-
rakter informacyjny. Aby dokona¢ doktadnego wyboru,
postepuj zgodnie z instrukcjami dostarczonymi przez
producenta elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i typu ztacza i rosnie w zaleznosci od grubosci i
wymiardw czesci.

o

|

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

Tabela 2: Ustawienie pradu spawania dla danej $red-
nicy elektrody

Srednica elektrody Prad spawania

Ienp

> |

8-10 mm\&, 11-3 mm 11-3 mm

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

1=50x (Pe—1)

Gdzie: | = natezenie pradu spawania

@e = $rednica elektrody

Przyktad dla elektrody o Srednicy 4 mm:
I1=50x(4-1)=50x3=150A

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 1

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 3 podaje wartosci dla przygotowania materia-
tu. Okresl wymiary, jak pokazano na obrazku 2.

i |

Obrazek 2

(mm) (A)
1,6 30-60 —'— S
2 40-75 d fa _f

2,5 60-110

3,25 95140 Tabela 3
4 140-190 s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
5 190 - 240 0-3 0 0 0
6 220-330 36 0 s/2 (max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60
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Spawanie metodq TIG

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

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

Dobor i przygotowanie elektrod wolframowych:
Tabela 4 pokazuje prady spawania i wartosci $rednicy
dla elektrody wolframowej fioletowej (purpurowej).

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

Gaz ochronny:
Do spawania TIG konieczne jest uzycie argonu o czystosci
99,99%. Okresl ilos¢ przeptywu zgodnie z tabelg 6.

Tabela 4

Srednica elektrody (mm) Prad spawania (A)

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

Wolframowa elektrode przygotuj wg wartosci w tabeli

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

Trzymanie palnika podczas spawania:

90°

Pozycja W (PA)

Pozycja H (PB)

15 - 40°

5iobrazka 3.
Obrazek 3
e
\/
Tabela 5
a(°) Prad spawania (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Ostrzenie elektrody wolframowej:

Wybor elektrody wolframowe] i jej przygotowanie
wptynie na wtasciwosci tuku spawalniczego, geometrie
spoiny i zywotno$¢ elektrody. Elektroda musi byc
delikatnie oszlifowana w kierunku wzdtuznym, jak
pokazano na obrazku 4, obrazek 5 pokazuje wptyw
ostrzenia elektrody na jej zywotnosc.

Obrazek 4 Obrazek 5

Obrazek 5A - doktadne i réwnomierne ostrzenie
elektrody w kierunku podtuznym - zywotnosé do 17
godzin

Obrazek 5B - chropowate i nierdwnomierne szlifowanie
w kierunku poprzecznym - zywotnosé 5 godzin
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Pozycja S (PF)

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 7 zawiera wartosci przygotowania materiatu.
Wymiary okresla sie zgodnie z obrazkiem 6.

Obrazek 6




Tabela 7

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

Podstawowe zasady spawania metoda TIG:

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

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

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

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

5. lloé¢ gazu ochronnego musi byé dostosowana
do rodzaju spawania, wielko$¢ dyszy gazowe;j.
Po zakonczeniu spawania gaz musi przeptyngc
wystarczajgco dtugo, aby chroni¢ materiat i elektrode
wolframowa przed utlenieniem.

Typowe btedy spawalnicze TIG i ich wpltyw na jakos¢
spoiny:

Prad spawania jest zbyt:

Niski: niestabilny tuk spawalniczy

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

Ostrzezenie o mozliwych problemach i ich

usuwanie

Przewdd przedtuzajacy i przewody spawalnicze s3

uwazane za najczestsza przyczyne problemaéw. Jesli masz

jakiekolwiek problemy, wykonaj nastepujace kroki:

e Sprawd? wartos¢ dostarczonego napiecia sieciowego.

e Upewnij sie, ze przewdd zasilajgcy jest catkowicie
podfgczony do gniazda zasilania i gtdwnego
przetacznika zasilania.

e Upewnij sie, ze bezpieczniki lub wylacznik s w
porzadku.

Jesli uzywasz przedtuzacza,
przekréj i potaczenie.

sprawdZ jego dtugosc,

Upewnij sie, ze nastepujace czesci nie s wadliwe:
¢ Sieciowy wytacznik gtéwny
e Gniazdo zasilania i gtéwny wytacznik urzadzenia

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

Komunikaty o btedach

Napis ERR

Zabezpieczenie  termiczne  urzadzenie  zostato
aktywowane (przegrzanie spawarki). Urzadzenie nie
bedzie reagowad na zadne przyciskiinie bedzie dziatac,
az spawarka sie ochtodzi. W zadnym wypadku nie
wolno odtacza¢ urzadzenie od sieci, wentylator musi
dziata¢, az do catkowitego schtodzenia urzadzenia.

Err] @
» (O CYCLE
|_ |— - OPuLsE

Sygnalizacja - - -

Sygnalizacja zwarcia na wtykach wyjsciowych. Na pr-
zyktad przyklejanie elektrody, nieprawidtowe napiecie
wyjsciowe.
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Regularna konserwacja i kontrola

Kontrole nalezy przeprowadza¢ zgodnie z normg EN
60974-4. Zawsze sprawdzaj stan kabla spawalniczego
i zasilajgcego przed uzyciem urzadzenia. Nie uzywaj
uszkodzonych kabli, przewoddw i uchwytéw.

Dokonaj kontroli wizualnej:

o kable spawalnicze

e zasilanie

e obwdd spawania

e obudowa

e elementy sterujgce i sygnalizacyjne
e 0golny stan

Ostrzezenie

Podczas pracy z urzadzeniem przy wyzszych pradach
spawania, urzadzenie moze pobierac z sieci wiecej niz
16 A. W takim przypadku wtyczke nalezy wymienié¢ na
przemystowa pasujacg do bezpiecznika 20 A! Do tego
zabezpieczenia musi w tym samym czasie odpowiadaé
zabezpieczenie instalacji elektrycznej.
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Vyrobni Stitek / Vyrobny stitok / Production label / Produktionsschild

Tabliczka znamionowa

®

©

e

[s]
o

[s]

>

@?@

Popis / CZ

Opis / SK

Description / ENG

Type: S/N: C € [r—
s e = EN 60974-1, -10
10A/20,4V-180AJ27,2V
- = X 50% 60% 100%
I 180 A 170 A 130A |
Ug=83v Uz 272V 26,8V 252V -——@
limax = 39 A bt = 27,9 A
10A/10,2V-180 A/ 17,2V
-—T - X 50% 60% 100%
I, 180 A 170 A 130 A
Up=83V
U, 17,2V 16,8 V 15,2 V -——@
o= U1=230V b =27A h=194A IP23S

Beschreibung / DE

Opis / PL

1 Svarovaci metoda
2 Napajeci napéti
3 Typ stroje

4 Svarovaci stroj

Jméno a adresa

vyrobce
6 Normy
7 Vyrobni ¢islo
8 Proud pfi zatiZzeni
9 Napéti
pfi zatizeni

Zvaracia metoda
Napajacie napatie

Typ stroja
Zvdraci stroj

Nézov a adresa
vyrobcu

Normy
Vyrobné ¢islo

Prad pri zataZeni

Napétie pri zataZzeni

Welding method
Supply voltage
Name of the machine

Description of the
machine

Name and address
of manufacturer

Standards
Serial number

Nominal welding
current

Nominal load
voltage

SchweiRmethode
Versorgungsspannung

Maschinentyp
Schweilgerat

Name und Adresse
des Herstellers

Normen

Seriennummer

Laststrom

Spannung unter Last

Metoda spawania
Napiecie zasilania

Typ urzadzenia
Spawarka

Nazwa i adres
producenta

Normy
Nr produkcyjny

Natezenie pradu
podczas obcigzenia

Napiecie podczas
obcigzenia
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Seznam ndhradnich dilG / Zoznam nahradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne




e Popis / CZ Opis / SK Description / ENG Code
1 Knoflik pfistrojovy Gombik pristrojovy Current adjustment knob 30860
2 Konektor 5-kolikovy XLR Konektor 5-kolikovy XLR 5-pin-type plug XLR 42045
3 Rychlospojka - zasuvka 35-50 | Rychlospojka — zasuvka 35-50 Gladhand - socker 35-50 30423
4 Celo predni Celo predné Front panel 31131
5 Ventildtor Ventildtor Fan 30750
6 Plosny spoj - vykon Plosny spoj - vykon PCB - power 12295
7 Ovladaci kodér (TIG LA RS) Ovladaci kodér (TIG LA RS) Control encoder (TIG LA RS) 41564
7 Ovladaci potenciometr Ovladaci potenciometr Control potentiometer 40443

(analog RS) (analog RS) (analogue RS)
8 Celo zadni Celo zadné Rear panel 31142
9 Vypinac hlavni 25 A Vypinac hlavny 25 A Main switch 25 A 34628
10 Plo3ny spoj —analog Plo3ny spoj —analog PCB —analog 12357
10 Plosny spoj - LA Plosny spoj - LA PCB - LA 12354
11 Drzak madla DrZiak drZadla Handrail holder 30371
12 Madlo Drzadlo Handrail 12490
zg:: Beschreibung / DE Opis / PL Code
1 Geréate Knopf Pokretto 30860
2 Konnektor 5 Polig XLR Wtyczka sterujaca 5 PIN XLR 42045
3 | Schnellkupplung - Kabelsteckverbindung 35-50 Gniazdo panelowe 35-50 30423
4 Vordere Stirn Panel przedni 31131
5 Ventilator Wentylator 30750
6 Platine - power Ptyta elektroniki - power 12295
7 Regelungskoder (TIG LA RS) N-koder sterujacy (TIG LA RS) 41564
7 Steuerpotentiometer (analog RS) Sterujacy potencjometr (analogowe RS) 40443
8 Hintere Stirn Panel tylni 31142
9 Hauptschalter 25 A Wytacznik gtéwny 25 A 34628
10 Platine — analog Ptyta elektroniki — analog 12357
10 Platine - LA Ptyta elektroniki - LA 12354
11 Griffhalterung Mocowanie uchwytu 30371
12 Griff Uchwyt 12490
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma

Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akost

i a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitétszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

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

[ ]1s0 [ ]170 [ J9o

[ ]150TIGLA [ [170TIGLA [ |190TIGLA

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobné Cislo

Serial number
Herstellungsnummer der Maschine
Numer produkcyjny maszyny

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung
Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zarucni list / Zaruény list / Wa

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

rranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

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

des Verkdufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku
Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serwceelngrlff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Zapis o wykonaniu interwencji serwisow

Datum provedeni opravy

Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung

der Reparatur

Data wykonania naprawy

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

des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

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



