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

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

RovnéZ je nutné prostudovat vsechny bezpecnosti
predpisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu
Vseobecné predpisy.

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

Popis

ELEKTROTECHNICKA SCHEMATA ...ooveiriiiirieinnene 56 Stroje FENIX 160 - 200 jsou svafovaci invertory pro pri-
ZARUCNT LIST oot 58  myslové a profesiondlni pouZiti uréené ke svafovani me-
todami MMA (obalenou elektrodou) a TIG (svafovani
v ochranné atmosfére netavici se elektrodou) s dotyko-
vym startem. Jsou to zdroje svafovaciho proudu se str-
mou charakteristikou. Stroje jsou opatfeny popruhem
pro snadnou manipulaci a snadné noseni. Svarovaci in-
vertory jsou zkonstruovany s vyuzitim vysokofrekvencni-
ho planérniho transformatoru s feritovym jadrem a tran-
zistorl MOSFET posledni generace, pouZitych v pokrocilé
Tabulka 1
Technické parametry FENIX 160 FENIX 200
Vstupni napéti 50/60 Hz [V] 1x230 (-40 %; +15 %) 1x230 (-40 %; +15 %)
Rozsah svareciho proudu [A] 10-150 10-190
Napéti na prazdno [V] 88 88
ZatéZovatel [A] 150 (25 %) 190 (15 %)
ZatéZovatel 60 % [A] 125 155
ZatéZovatel 100 % [A] 110 140
Jisténi - pomalé char. D [A] 16 20
Sitovy proud/pfikon 60 % [A/kVA] 16/3,6 19,5/ 4,5
Kryti IP23S IP23S
Rozmér pfipojeni svafovacih kabelt 10-25 35-50
Doporuceny typ hordku KTB 17V KTB 17V
Rozméry DxSxV [mm] 315x112x 225 380x112x225
Hmotnost [ke] 4,1kg 4,7 kg

2] cz



pseudorezonancni topologii. Jsou vybaveny mnozZstvim
modernich elektronickych funkci jako je HOT START pro
snadnéjsi zapdleni oblouku, SOFT START pro pomaly
nérlst proudu pfi pouZiti na elektrocentréle nebo pod-
dimenzovaném jisténi, ANTI STICK omezujici moznost
prilepeni elektrody nebo ARC FORCE - pfidavna energie
pti zkraceni oblouku. Pro rezim TIG jsou to funkce TIG
PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG koncovy proud. V nepo-
sledni fadé jsou stroje vybaveny bezpecnostnim systé-
mem V.R.D. a vypindnim pfi prepéti v siti. S vyjimkou
posledné jmenované jsou vsechny funkce nastavitelné
pro dokonalé pfizptsobeni svafovaciho rezimu konkrét-
nim podminkam a preferencim svarece.

Stroje jsou predevsim urceny do vyroby, udrzby, na
montéze nebo do dilny.

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

Instalace

Misto instalace pro stroje by mélo byt peclivé zvazeno,
aby byl zajistén bezpedény a po vsech strankach vyhovu-
jici provoz. UZivatel je zodpovédny za instalaci a pouzi-
vani systému v souladu s instrukcemi vyrobce uvede-
nymi v tomto ndvodu. Vyrobce neruci za Skody vzniklé
neodbornym pouZzitim a obsluhou. Stroje je nutné chra-
nit pfed vihkem a destém, mechanickym poskozenim,
privanem a pfipadnou ventilaci sousednich stroja,
nadmérnym pretéZovanim a hrubym zachazenim. Pred
instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné elektro-
magnetické problémy na pracovisti, zejména Vam do-
porucujeme, abyste se vyhnuli instalaci svarovaci sou-
pravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelG

¢ radiovych a televiznich prenasecu a pfijimacd

e pocitacl, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni.

Osoby s kardiostimulatory, pomudckami pro neslysici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu
se svym lékarem. P¥i instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostredi v souladu s ochrannou urovni IP 23 S. Tyto
stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené cirkulace
vzduchu a musi byt proto umistény na takovém misté,
kde jimi mdzZe snadno proudit vzduch.

Pripojeni do napdjeci sité

Pfed pripojenim svarecky do napdjeci sité se ujistéte, ze

hodnota napéti a frekvence napdjeni v siti odpovida na-

péti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni vypinac

svarecky v pozici ,,0“ Pro pfipojeni do el. sité pouZivejte

pouze originalni vidlici stroj. Chcete-li vidlici vyménit,

postupujte podle nasledujicich instrukei:

e pro pripojeni stroje k napajeci siti jsou nutné 2 pfri-
vodni vodice

o tfeti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZiva pro zemnici
pfipojeni

Pfipojte normalizovanou vidlici (2p+e) vhodné hodnoty
zatizeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou elektric-
kou zasuvku pojistkami nebo automatickym jisticem.
Zemnici obvod zdroje musi byt spojen s uzemnujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodic).

POZNAMKA:

Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovida-
jici prafez kabelu a zasadné ne s mensim primérem nez
je origindIni kabel dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: PFi provozovani stroje na vyssi svafovaci
proudy muZe odbér stroje ze sité prekracovat hodnotu
16 A. V tom pfipadé je nutné pfivodni vidlici vyménit za
pramyslovou vidlici, kterd odpovida jisténi 20 A! Tomu-
to jisténi musi soucasné odpovidat provedeni a jisténi
elektrického rozvodu.

Dal$imi zpUsoby pfipojeni je provedeni pevného pfi-
pojeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt
jisténo jisticem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfi-
pojeni stroje na tfifazovou sit 3x400/230 V TN-C-S (TN-
S). V pripadé pfipojeni k trifazové siti musi byt pouZzita
pétikolikova vidlice 32 A. Fazovy vodic - cerny (hnédy)
pripojit ve vidlici k jedné ze svorek oznacenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry pfipojit ve vidlici ke
svorce oznacené (N) a zelenoZluty ochranny vodic pfi-
pojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny pfivodni
kabel stroje je mozné pfipojit do trifazové zasuvky, kterd
musi byt jiSténa jisticem nebo pojistkou max. 25 A.
POZOR! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené na-
péti, tj. napéti mezi dvéma fazemi! V takovém pripadé
hrozi poskozeni stroje. Tyto Upravy muze provadét pou-
ze opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifikaci.

Ovladaci prvky
Obrazek 1

A b PSETH--

Pozice 1 LED dioda signalizujici zvolenou metodu sva-
fovani - MMA.
LED dioda signalizujici zvolenou metodu sva-

fovani - TIG.

Pozice 2
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Pozice 3
Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Obrazek 2

Pozice 1

Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4
Pozice 5
Pozice 6
Pozice 7
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Displej zobrazujici nastavené hodnoty.

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
trvani funkce HOT START (pouze pro metodu
MMA) - dobu trvani funkce HOT START lze
nastavit v rozmezi 0 az 2 s.

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
frekvence pulsace svarovaciho proudu (pou-
ze pro metodu TIG), Ize nastavit v rozmezi 0
az 500 Hz.

Tlacitko MET, pro volbu metody svarovani
MMA (obalenou elektrodou), nebo TIG.

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

LED dioda signalizujici aktivaci funkce ARC
FORCE (pouze pro metodu MMA) nebo na-
stavovani hodnoty koncového svafovaciho
proudu (pouze pro metodu TIG).

Tlacitko SET, pro vybér jednotlivych funkci
(kontrola nastavené hodnoty, pfipadné jeji
zZzména).

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
svafovaciho proudu (spolecné pro metody
MMA a TIG).

LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOT START (pouze pro metodu MMA)
- procentuelni navyseni svafovaciho proudu
na zacatku svarovaciho procesu. Funkci HOT
START lze regulovat v rozmezi O (funkce je vy-
pnuta) az po maximalni navyseni startovaciho
proudu o 100 % (maximalné vsak 150 A nebo
190 A podle typu stroje).

Hlavni vypinac. V pozici ,,0“ je svarecka vy-
pnuta.

Napajeci privodni kabel.

Rychlospojka minus pdl.

Rychlospojka plus pdl.

Konektor dalkového ovladdani.

Ovladaci kodér.

Digitalni panel.

Pfipojeni svafovacich kabeld

Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte svarovaci kabe-
ly, drzék elektrody (svafovaci hordk) a zemnici kabel. Po-
laritu zvolte podle metody svafovani. V metodé MMA
udava polaritu vyrobce elektrod podle jejich typu.
Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden
druhému a umisténé na drovni podlahy nebo blizko ni.

Svafovana cast

Materidl, jez ma byt svafovan, musi byt vzdy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické vyzaro-
vani. Velkd pozornost musi byt téz kladena na to, aby
uzemnéni svafovaného materidlu nezvySovalo nebez-
peci Urazu nebo poskozeni jiného elektrického zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametra

Start stroje (restart z metody MMA)

Po zapnuti stroje se nejprve zobrazi na displeji na cca
2 s stav bezpecnostni funkce V.R.D. (ON zapnuta, OFF
vypnuta). Poté se zobrazi na dalSi 2 s stav nastaveni
funkce ARC FORCE: AFO - funkce vypnuta, AF1 - pfidav-
na energie pfi zkraceni oblouku 50 %, AF2 - pfidavna
energie pfi zkrdceni oblouku 100 %. Béhem tohoto sta-
vu je mozné mezi jednotlivymi nastavenimi ARC FORCE
volit otocnym kodérem. Poté se zobrazi nastavena ve-
likost svafovaciho proudu a signalizace metody MMA.

Start stroje (restart z metody TIG)
Po zapnuti stroje se zobrazi nastavena velikost svarova-
ciho proudu a signalizace metody TIG.

Nastaveni metody svafovani

Po zapnuti se stroj vraci do posledni zvolené metody
svarovani pred vypnutim. Zmacknutim tlacitka MET
(poz. 6, obr. 1) mGzete zvolit druhou metodu svafovani.

Nastaveni parametrd svafovani

pro jednotlivé metody

Moznosti nastaveni parametrti pro metodu MMA:

e svarovaci proud 10 - 150 A (fada 160), 10 - 190 A
(fada 200)

e hodnota navyseni startovaciho proudu HOT START
0 az 100 % svarovaciho proudu, max. 150 A (fada
160), 190 A (fada 200).

e hodnota sniZeni startovaciho proudu SOFT START
0 az -90 % svarovaciho proudu s plynulym nardstem.

e (Cas aktivity startovaciho proudu0az 2,0s.

Metoda MMA

- nastaveni svarovaciho proudu

Po nastavovani jakéhokoliv parametru se po chvili ne-
¢innosti stroj vzdy vraci do vychoziho stavu, kdy se roz-
sviti LED ,I“ a na displeji se zobrazi velikost svafovaciho
proudu. Oto¢nym kodérem (poz. 6, obr. 2) mlzZete pfi-
mo nastavit poZzadovanou hodnotu svafovaciho proudu.



q I MMA VRD
QL"1 \l I

PJLS
MMA AF

Metoda MMA

- nastaveni hodnoty HOT START

Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti LED
%" (poz. 11, obr. 1) jako na obrazku. Oto¢nym kodérem
(poz. 6, obr. 2) nastavte pozadovanou hodnotu navyseni
proudu v %. Je-li na displeji hodnota 30, znamena to
navyseni startovaciho proudu o 30 %.

Metoda MMA

- nastaveni hodnoty ¢asu HOT START
Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZz se rozsviti LED
,S8" (poz. 4, obr. 1) jako na obrazku. Oto¢nym kodérem
(poz. 6, obr. 2) nastavte poZzadovanou hodnotu doby tr-
vani HOT START.

MMA VRD

1 JTL"‘ \||F\r

MMA AF

PRIKLAD:

1.

Pfi nastaveném svarovacim proudu 100 A (sviti LED
»Iw*, poz. 10, obr. 1 a LED ,MMA” (poz. 1, obr. 1), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED ,%“ (poz.

11, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu startovauho
proudu - HOT START napfiklad o 50 % vyssi (nastavi-
me potenciometrem na displeji 50). Vysledny ,star-
tovaci proud” je 150 A. Funkce HOT START se da vy-
pnout nastavenim 0 %.

. Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED

»S" (poz. 4, obr. 1). Je mozné kodérem nastavit hod-
notu doby aktivace startovaciho proudu - napft. 0,2 s.

. Pfi startu svarovani bude oblouk zapdalen proudem

150 A po dobu 0,2 s, poté proud klesne na nastave-
nou hodnotu I,, 100 A.

Metoda MMA

- nastaveni hodnoty SOFT START

Nastaveni probiha stejné jako u HOT START, ale otace-
nim kodéru doleva (poz. 6, obr. 2) nastavujeme zapor-
nou hodnotu. Timto zplsobem nastavujeme, o kolik
procent se snizi startovaci proud oproti nastavenému.
Je-li na displeji hodnota -30, znamena to, Ze startovaci
proud bude o 30 % nizsi, nez nastavena hodnota. Snize-
ni proudu je moZzné nastavit az o 90 %. Po dotyku elek-
trody se proud na rozdil od proudu HOT START zvysuje
plynule k hodnoté nastavené |, po dobu nastaveného
Casu.

Metoda MMA

- nastaveni hodnoty ¢asu SOFT START
Nastaveni ¢asu pro tuto funkci je stejné jako pro funkci
HOT START.

PRIKLAD:

1.

Pfi nastaveném svarovacim proudu 100 A (sviti LED
»Iw*“ poz. 10, obr. 1 a LED ,MMA" poz. 1, obr. 1), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED ,%“ (poz.

11, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu startovauho
proudu — SOFT START naptiklad o 50 % nizsi (nastavi-
me potenciometrem na displeji -50). Vysledny ,star-
tovaci proud” bude 50 A. Funkce SOFT START se dd
vypnout nastavenim 0 %.

. Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED

»S" (poz. 4, obr. 1). Je mozné kodérem nastavit hod-
notu doby aktivace startovaciho proudu - napft. 1,0 s.

. Pfi startu svarovani bude oblouk zapdlen proudem

50 A po dobu 1,0 s bude plynule zvySovan na nasta-
venou hodnotu I, 100 A.
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Metoda MMA - bezpeénostni funkce V.R.D.
Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického Voltage-Redu-
ce-Devices) zabezpecuje (v pfipadé jeho zapnuti) nizké
napéti na vystupu stroje (cca 15 V). Jde o bezpecnou
hodnotu napéti na vystupu stroje, ktera se ihned po
dotyku svafovaného materidlu elektrodou zméni na
hodnotu zapalovaciho napéti (cca 88 V). Po ukonceni
svarovaciho procesu se hodnota napéti opét automatic-
ky snizi na hodnotu 15 V. Napéti naprazdno na vystupu
stroje pfi vypnutém V.R.D. systému je 88 V.

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na prednim panelu
zmacknéte a drzte tlacitko MET (poz. 6, obr. 1) a zapné-
te stroj hlavnim vypinacem. Az po zapnuti tlacitko MET
uvolnéte. Na panelu se rozsviti LED dioda ,MMA V.R.D.“
(poz. 7, obr. 1) a zobrazi se na dobu cca 1-2 s napis ON.
Funkce V.R.D. je zapnuta (signalizovéno svitici LED dio-
dou - poz. 7, obr. 1).

Metoda MMA - vypnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim panelu
zmacknéte a drzte tlacitko MET (poz. 6, obr. 1) a za-
pnéte stroj hlavnim vypinacem. AZ po zapnuti tlacitko
MET uvolnéte. Na panelu zhasne kontrolka ,V.R.D.“ a
zobrazi se na dobu cca 1-2 s napis OFF. Funkce V.R.D.
je vypnuta.

MMA VRD

QL“\ \ Iexn

MMA AF
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Moznosti nastaveni parametri pro metodu

TIG:

e Svarovaci proud 10-150 A (fada 160), 10-190 A (fada
200).

e Frekvence pulsace svafovaciho proudu 0-500 Hz. Hod-
nota spodniho proudu (zakladni proud) je cca 50 %
horniho - svarfovaciho proudu. Podil horniho a spod-
niho proudu (BALANCE) v periodé pulsace je 50 % na
50 %.

e Cas dobéhu svafovaciho proudu 0-5 s.

e Koncovy proud 10-150 A (190 A).

Metoda TIG

- nastaveni svarovaciho proudu

Otoc¢nym kodérem (poz. 6, obr. 2) nastavte pozadova-
nou hodnotu svafrovaciho proudu.

MMA VRD

QLf\ \I Iewn

MMA AF

Metoda TIG - nastaveni frekvence

pulsace svarovaciho proudu

Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti LED
,PULSE” (poz. 5, obr. 1) stejné jako na obrazku. Otoc-
nym kodérem nastavte pozadovanou hodnotu frek-
vence pulsace svarovaciho proudu. Pfi nastaveni ,,0“ je
pulsace vypnuta.

e




Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu
svarovaciho proudu

Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti LED
,SLOPE” (poz. 7, obr. 1) stejné jako na obrazku. Poten-
ciometrem nastavte poZzadovanou hodnotu doby trvani
dobéhu svafovaciho proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty
koncového proudu

Stlacujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZz se rozsviti LED
stejné jako na obrazku. Oto¢nym kodérem nastavte po-
Zadovanou hodnotu koncového proudu.

MMA VRD

Lﬁ%

PRIKLAD:
1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti LED
lw*“ poz. 10, obr. 1 a LED ,TIG” poz. 2, obr. 1), displej
zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED ,,PULS” (poz.
5, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu frekvence pul-
sace svarovaciho proudu v rozmezi 0 (pulsace vypnu-
ta) az po hodnotu 500 Hz. Funkci PULSE vypneme
nastavenim frekvence ,0“ Opétovnym zmacknutim
tlacitka SET se rozsviti LED ,,DOWN SLOPE“ (poz. 7,
obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu doby dobéhu sva-
fovaciho proudu - napf. 1 s (nastavime potenciome-
trem poz. 6, obr. 2). Cas dobéhu startovaciho proudu
jels.

3. Opétovnym zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED
Jleno” (POZ. 8, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu kon-
cového svarovaciho proudu - napf. 10 A (nastavime
potenciometrem na displeji 10).

Prehrati stroje

°C na displeji signalizuje prehfati stroje. Signalizace je
dvojstupriova. V prvni fazi napis blika, stroj normalné
pracuje, ale pokud nebude svarovaci proces prerusen,
dojde k zablokovani stroje (°C sviti na displeji trvale) a
to do vychlazeni vnitfnich ¢asti.

Funkce ARC FORCE

Tato funkce navysuje energii dodavanou do zkracujiciho
se oblouku pfi metodé MMA ¢imz zrychluje odtavova-
ni elektrody a zabrariuje tak jejimu pfilepeni. Funkce
je aktivovana pokud napéti na oblouku klesne pod cca
15V. Funkci je mozné nastavit oto¢nym kodérem ve
tfech krocich pfi startu stroje v rezZimu MMA (AFO, AF1
a AF2). Pfi nastaveni AFO je funkce vypnuta a nedochazi
k navyseni proudu. Pfi AF1 je pfidavna energie 50% a
pfi nastaveni AF2 100 %. Zménu nastaveni této funkce
je mozné provést i pfi chodu stroje a to tak, Zze po dobu
delSi nez 2 s podrzime tlacitko SET (poz. 9, obr. 1). Za-
pnuti funkce je signalizovano LED ,MMA AF“.

ANTI STICK

Signalizace - - - na displeji signalizuje zapUsobeni funk-
ce ANTI STICK. Funkce je aktivovana, kdyZ dojde preze
vsechna opatreni k dotyku elektrody a materidlu (funk-
ce nezamezuje prilepeni). Pfi dotyku je snizen proud
pod 10 A a tim je umoZnéno snadné odlepeni elektrody.
Funkci ANTI STICK je moZné vypnout napfiklad pro po-
treby vysuseni elektrody a to tak, Ze po dobu delsi nez
4 s pfidrzime tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), poté nastaveni
prepneme oto¢nym kodérem: AS O funkce je vypnuta,
AS 1 funkce je aktivni.

Funkce signalizace podpéti (Uin)

Stroj je vybaven funkci rozpoznévajici podpéti v el. siti.
Pi vyskytu hlubokého podpéti v siti béhem provozu je
obsluha upozornéna blikajicim napisem Uin. Po ode-
znéni priciny se hldseni odstrani pomoci hlavniho vypi-
nace (poz. 1, obr. 2).

UPOZORNENI: Pokud je stroj napajen niz$im napétim
nez 230 V, umérné dochazi ke snizeni vykonu stroje.

'MET (

MMA VRD
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Obr. 3 - priibéh svafovaciho procesu u TIG LA
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Funkce signalizace prepéti (Uhi)

Stroj je vybaven funkci rozpoznavajici prepéti v el. siti.
PFi vy$sim neZ pfipustném napéti v siti bude stroj zablo-
kovan pro zvyseni odolnosti spinacich prvkd a obsluha
bude upozornéna napisem Uhi. Po odeznéni pficiny
se hlaseni odstrani pomoci hlavniho vypinace (poz. 1,
obr. 2).

UPOZORNENT: Funkce neslouzi jako pfepétové ochra-
na. Pfi vysokém napéti v el. siti mze dojit k poskozeni
stroje.

Svarovani metodou TIG

Pribéh svafovaciho procesu u TIG LA (obr. 3)

Spustte plyn pomoci ventilku na svafovacim hofaku.

1. Priblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
terialu.

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

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

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svarovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi oddalenim
wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm od svarova-
ného materidlu.
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6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se sniZuje po
nastavenou dobu na nastavenou hodnotu koncového
proudu (napf. 10 A) - vypInéni krateru.

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

Vypnéte plyn pomoci ventilku na svarovacim horaku.

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

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

Vybér a priprava wolframové elektrody:

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

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 3 a obréazku 4.

Obrazek 4

-
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Tabulka 3

a(°) Svarovaci proud (A)

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

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pripravou
ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 5. Obrazek 6 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 5 Obrazek 6

1"

Obrazek 6A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 6B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

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

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

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnoizstvi pritoku uréete dle tabulky 4.

Tabulka 4
Svafovaci Pramér Svarovaci hubice Pritok
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 svarfovaciho hofaku pfi svafovani:

4
a.d7
s

Pozice W (PA) Pozice H (PB)

20-30°

%
Pozice S (PF)

Ptiprava zakladniho materidlu:
V tabulce 5 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 7.

Obrazek 7
g
i | s
d ﬁa _f

Tabulka 5

s (mm) EX ()] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota. Oblast svaru pf¥i svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pfi svarfovani.

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

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

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostieni Spicky
elektrody, by mélo byt v podéiném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji hofi
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.
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5. Mnoistvi ochranného plynu je tieba prizpusobit 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 svarovaci oblouk

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

Déle mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim
svarovaciho hordku a Spatnym pridavanim pridavného
materidlu.

Svarovdni metodou MMA

(obalenou elektrodou)

Prepnéte stroj do reZimu MMA - obalena elektroda. V
tabulce 6 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 pfislusnymi elektrodami pro svarovani béziné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolut-
ni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro presny vybér
sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
Zity proud zavisi na pozici svareni a typu spoje a zvySuje
se podle tloustky a rozmér( svafovaného materialu.

Tabulka 6

Sila svafovaného

Primér elektrody

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

Tabulka 7: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pr-

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

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = primér elektrody

PRIKLAD:

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

Drieni elektrody pf¥i svafovani:

Obrazek 8

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 8 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 9.

Obrazek 9
: ]
! s
d 1a _f
Tabulka 8
s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

Pfivodni $idra, prodluZovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovany za nejCastéjsi pficiny problémd. V

pfipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

o 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 pouZivate prodluZovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.



POZNAMKA:

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

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

Provedte vizualni kontrolu:
e svarovaci kabely

* napajeci sit

e svarovaci obvod

o kryty

e ovlddaci a indika¢ni prvky
e vSeobecny stav
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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za 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.

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

Aby bolo pouzitie ¢o najoptimalnejsie a dlhodobé, mu-
site dodrziavat instrukcie pre pouZzitie a udrzbu tu uve-
dené. Vo vaSom zaujme vam odporucame zverit Gdrzbu
a pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktora ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. Vsetky nase stroje a zariadenia si predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis
Stroje FENIX 160 - 200 su zvaracie invertory na priemy-
selné a profesiondlne pouZitie ur¢ené na zvaranie me-

ELEKTROTECHNICKE SCHEMY ..cociiiiriciiiriciee 56 tédami MMA (obalenou elektrédou) a TIG (zvranie v
ZARUCNY LIST oo 58  ochrannej atmosfére netaviacej sa elektrédou) s doty-
kovym Startom. Su to zdroje zvaracieho prudu so strmou
charakteristikou. Stroje su vybavené popruhom pre jed-
noduchl manipulaciu a jednoduché nosenie. Zvéracie
invertory su skonstruované s vyuzitim vysokofrekvenc-
ného plandrneho transformatora s feritovym jadrom a
tranzistorov MOSFET najnovsej generacie, pouZitych v
pokrocilej pseudorezonancénej topoldgii. SU vybavené
mnozstvom modernych elektronickych funkcii, ako je
Tabulka 1
Technické parametry FENIX 160 FENIX 200
Vstupné napatie 50/60 Hz [V] 1x230 (-40 %; +15 %) 1x230 (-40 %; +15 %)
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-150 10-190
Napatie naprazdno [V] 88 88
Zatazovatel [A] 150 (25 %) 190 (15 %)
Zatazovatel 60 % [A] 125 155
Zatazovatel 100 % [A] 110 140
Istenie - pomalé char. D [A] 16 20
Sietovy prud / prikon 60% [A/kVA] 16/3,6 19,5/ 4,5
Krytie IP23S IP23S
Rozmer pripojenia zvaracieho kablov 10-25 35-50
Odporucany typ hordka KTB 17V KTB 17V
Rozmery DxSxV [mm] 315x112x 225 380x112x225
Hmotnost [kg] 4,1 kg 4,7 kg
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HOT START pre jednoduchsie zapdlenie oblika, SOFT
START pre pomaly narast prudu pri pouZiti na elektro-
centrale alebo poddimenzovanom isteni, ANTI STICK
obmedzujicou moznost prilepenia elektrédy alebo ARC
FORCE - pridavna energia pri skrateni obluka. Pre rezim
TIG su to funkcie TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG kon-
covy prud. V neposlednom rade su stroje vybavené bez-
pecnostnym systémom V.R.D. a vypinanim pri prepati v
sieti. S vynimkou poslednej menovanej su vietky funkcie
nastavitelné pre dokonalé prispdsobenie zvaracieho re-
zimu konkrétnym podmienkam a preferenciam zvaraca.
Stroje su predovsetkym uréené do vyroby, udrzby, na
montdZe alebo do dielne.

Zvaracie stroje su v sulade s prislusnymi normami a nari-
adeniami Eurdpskej tnie a Ceskej republiky.

InStalacia

Miesto instalacie pre stroje by malo byt dokladne zvaze-
né, aby bola zaistend bezpecnd a po vsetkych strankach
vyhovujuca prevédzka. PouZivatel je zodpovedny za
instalaciu a pouzivanie systému v sulade s instrukciami
vyrobcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca neruci
za Skody vzniknuté neodbornym pouzitim a obsluhou.
Stroje je nutné chranit pred vlhkom a dazdom, mecha-
nickym poskodenim, prievanom a pripadnou ventilaci-
ou susednych strojov, nadmernym pretazovanim a hru-
bym zaobchadzanim. Pred instaldciou systému by mal
pouzivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisku, najma vam odporacame, abyste sa vyhli
instaldcii zvaracej stpravy blizko:

¢ signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

¢ radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov

¢ pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

¢ bezpecénostnych a ochrannych zariadeni.

Osoby s kardiostimuldtormi, pomdckami pre nepocuju-
cich a podobne musia konzultovat pristup k zariadeniu
v prevadzke so svojim lekdrom. Pri instaldcii zariadenia
musi byt pracovné prostredie v sulade s ochrannou
uroviiou IP 23 S. Tieto stroje su chladené prostred-
nictvom nutenej cirkuldcie vzduchu a musia byt preto
umiestnené na takom mieste, kde nimi moéze lahko pr-
udit vzduch.

Pripojenie do napdjacej siete

Pred pripojenim zvaracky do napajacej siete sa uisti-

te, Ze hodnota napatia a frekvencie napajania v sieti

zodpoveda napatiu na vyrobnom Stitku pristroja a ze

je hlavny vypinac zvaracky v pozicii ,,0“. Na pripojenie

do el. siete pouZivajte iba originadlnu vidlicu strojov. Ak

chcete vidlicu vymenit, postupujte podla nasledujicich

instrukcii:

* na pripojenie stroja k napdjacej sieti su nutné 2 pri-
vodné vodice

o treti, ktory je ZLTO-ZELENY, sa pouZiva pre uzemfio-
vacie pripojenie

Pripojte normalizovanu vidlicu (2p+e) vhodnej hodnoty
zatazenia k privodnému kablu. Majte istenu elektrickd
zasuvku poistkami alebo automatickym isticom. Uzem-
riovaci obvod zdroja musi byt spojeny s uzemnujicim
vedenim (ZLTO-ZELENY vodig).

POZNAMKA:

Akékolvek predizenie kabla vedenia musi mat zodpove-
dajuci prierez kdbla a zasadne nie s mensim priemerom
nez je originalny kdbel dodavany

s pristrojom.

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 iste-
niu 20 Al Tomuto isteniu musi stc¢asne zodpovedat vy-
hotovenie a istenie elektrického rozvodu.

Dalsimi spdsobmi pripojenia je vytvorenie pevného pri-
pojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi
byt istené isticom alebo poistkou max. 25 A), alebo
pripojenie stroja na trojfazovu siet 3x400/230 V TN-C-S
(TN-S). V pripade pripojenia k trojfazovej sieti musi byt
pouZitd patkolikova vidlica 32 A. Fazovy vodi¢ — Cierny
(hnedy) pripojit vo vidlici k jednej zo svoriek oznace-
nych (L1, L2 alebo L3). Nulovaci vodi¢ — modry pripojit
vo vidlici ku svorke oznacenej (N) a zeleno-zlty ochranny
vodi¢ pripojit ku svorke oznaéenej (Pe). Takto upraveny
privodny kabel stroja je mozné pripojit do trojfazovej
zasuvky, ktora musi byt istena isticom alebo poistkou
max. 25 A.

POZOR! Nesmie dojst k pripojeniu stroja na zdruzené
napatie, tj. napatie medzi dvoma fazami! V takom pri-
pade hrozi poskodenie stroja. Tieto Upravy moze vyko-
ndvat iba opravnena osoba s elektrotechnickou kvalifi-
kdciou.

Ovlddacie prvky
Obrazok 1
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Pozicia 1

Pozicia 2

Pozicia 3
Pozicia 4

Pozicia 5

Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8

Pozicia 9

Pozicia 10

Pozicia 11

Obrazok 2

Pozicia 1

Pozicia 2
Pozicia 3
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LED didda signalizujuca zvolend metddu
zvarania - MMA.

LED didda signalizujuca zvolend metddu
zvarania - TIG.

Displej zobrazujuci nastavené hodnoty.

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
noét trvania funkcie HOT START (iba pre me-
tédu MMA) - trvanie funkcie HOT START je
mozné nastavit v rozmedzi 0 az 2 s.

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
nét frekvencie pulzacie zvaracieho prudu
(iba pre metddu TIG), je mozné nastavit v
rozmedzi 0 aZz 500 Hz.

Tlacidlo MET, na volbu metddy zvarania
MMA (obalenou elektrédou) alebo TIG.

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
nét dobehu zvaracieho prudu — v pripade
metddy TIG; v metéde MMA tato didda
signalizuje zapnutie bezpecnostnej funkcie
V.R.D.

LED didda signalizujuca aktivaciu funkcie
ARC FORCE (iba pre metédu MMA) alebo
nastavovanie hodnoty koncového zvaracie-
ho prudu (iba pre metédu TIG).

Tlacidlo SET, na vyber jednotlivych funkcii
(kontrola nastavenej hodnoty, pripadne jej
zmena).

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
noét zvéracieho prudu (spolocné pre metddy
MMA a TIG).

LED didda signalizujica nastavovanie hod-
nét funkcie HOT START (iba pre metddu
MMA) - percentualne navysenie zvaracie-
ho prudu na zaciatku zvaracieho procesu.
Funkciu % HOT START je mozné regulovat v
rozmedzi O (funkcia je vypnutd) az po ma-
ximdlne navySenie Startovacieho prudu o
100 % (maximalne vSak 150 A alebo 190 A
podla typu stroja).

Hlavny vypinac. V pozicii ,0“ je zvéracka vy-
pnuta.

Napajaci privodny kabel.

Rychlospojka minus pdl.

Pozicia4 Rychlospojka plus pdl.

Pozicia5 Konektor dialkového ovlddania.
Pozicia6 Ovladaci kodér.

Pozicia 7 Digitalny panel.

Pripojenie zvaracich kdablov

Do pristroja odpojeného od siete pripojte zvaracie
kable, drziak elektrédy (zvaraci hordk) a uzemnovaci
kabel. Polaritu zvolte podla metddy zvarania. V metdde
MMA uddva polaritu vyrobca elektréd podla ich typu.
Zvaracie kable by mali byt ¢o najkratsie, blizko jeden
druhému a umiestnené na urovni podlahy alebo blizko
nej.

Zvérana ast

Materidl, ktory ma byt zvarany, musi byt vidy spojeny
so zemou, aby sa zredukovalo elektromagnetické vyza-
rovanie. Velka pozornost musi byt tiez venovand tomu,
aby uzemnenie zvdraného materidlu nezvySovalo ne-
bezpecdenstvo Urazu alebo poskodenia iného elektrické-
ho zariadenia.

Nastavenie zvaracich parametrov

Start stroja (restart z metédy MIMA)

Po zapnuti stroja sa najprv zobrazi na displeji na cca
2 s stav bezpecnostnej funkcie V.R.D. (ON zapnuta, OFF
vypnutd). Potom sa zobrazi na dalsie 2 s stav nastavenia
funkcie ARC FORCE: AFO - funkcia vypnutd, AF1 - pri-
davna energia pri skrateni obluka 50 %, AF2 - pridavna
energia pri skrateni oblika 100 %. Pocas tohto stavu je
mozné medzi jednotlivymi nastaveniami ARC FORCE
volit otoénym kodérom. Potom sa zobrazi nastavena
velkost zvaracieho prudu a signalizacia metédy MMA.

Start stroja (restart z metody TIG)
Po zapnuti stroja sa zobrazi nastavena velkost zvaracie-
ho prudu a signalizacia metddy TIG.

Nastavenie metddy zvarania

Po zapnuti sa stroj vracia do poslednej zvolenej metédy
zvérania pred vypnutim. Stlacenim tlacidla MET (pozicia
6, obr. 1) moézete zvolit druhi metddu zvarania.

Nastavenie parametrov zvdrania

pre jednotlivé metédy

Moznosti nastavenia parametrov pre metédu MMA:

e zvaraci prud 10 — 150 A (rad 160), 10 — 190 A (rad
200)

¢ hodnota navysenia Startovacieho prudu HOT START O
az 100 % zvaracieho prudu, max. 150 A (rad 160), 190
A (rad 200).

e hodnota zniZenia Startovacieho prudu SOFT START O
az -90 % zvaracieho prudu s plynulym narastom.

e (Cas aktivity Startovacieho prddu0az 2,0s.



Metéda MMA

- nastavenie zvdracieho pridu

Po nastavovani akéhokolvek parametra sa po chvili ne-
¢innosti stroj vzdy vracia do vychodiskového stavu, ked
sa rozsvieti LED ,,1,“ a na displeji sa zobrazi velkost zvara-
cieho prudu. Oto¢nym kodérom (poz. 6, obr. 2) mozZete
priamo nastavit poZzadovanu hodnotu zvéracieho pradu.

Metéda MMA

- nastavenie hodnoty HOT START

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti LED
,%"“ (poz. 11, obr. 1) ako na obrazku. Otoénym kodérom
(poz. 6, obr. 2) nastavte poZzadovanu hodnotu navysenia
prudu v %. Ak je na displeji hodnota 30, znamena to
navysenie Startovacieho prudu o 30 %.

MMA VRD

1 ‘I-;:: ‘]le

MMA AF

Metéda MMA

- nastavenie hodnoty ¢asu HOT START
Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti LED
,8" (poz. 4, obr. 1) ako na obrazku. Oto¢nym kodérom
(poz. 6, obr. 2) nastavte poZadovanu hodnotu trvania
HOT START.

MMA VRD

1 'I-;:: ‘]le

PULS

MMA AF

LS S

PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (svieti LED
,lw“ poz. 10, obr. 1 a LED ,,MMA" poz. 1, obr. 1), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).

2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED , %" (poz. 11,
obr. 1). Je mozZné nastavit hodnotu startovacieho pr-
udu - HOT START napriklad o 50 % vysSiu (nastavime
potenciometrom na displeji 50). Vysledny ,Startovaci
prud“ je 150 A. Funkcia HOT START sa da vypnut na-
stavenim 0 %.

3. Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED ,,s“
(poz. 4, obr. 1). Je mozné kodérom nastavit hodnotu
Casu aktivacie Startovacieho pradu - napr. 0,2 s.

4. Pri Starte zvédrania bude obluk zapdleny priadom
150 A pocas 0,2 s, potom prud klesne na nastavenu
hodnotu I,, 100 A.

Metéda MMA

- nastavenie hodnoty SOFT START
Nastavenie prebieha rovnako ako pri HOT START, ale
otdcanim kodéra dolava (poz. 6, obr. 2) nastavujeme
zdpornu hodnotu. Tymto spbsobom nastavujeme, o
kolko percent sa zniZi Startovaci prud oproti nastavené-
mu. Ak je na displeji hodnota -30, znamena to, Ze Star-
tovaci prud bude o 30 % nizsi, nez nastavena hodnota.
Znizenie prudu je mozné nastavit az o 90 %. Po dotyku
elektrédy sa prud na rozdiel od pridu HOT START zvy-
Suje v priebehu nastaveného casu plynule k hodnote
nastavenej ly.

Metéda MMA

- nastavenie hodnoty ¢asu SOFT START
Nastavenie casu pre tuto funkciu je rovnaké ako pre
funkciu HOT START.

PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (svieti LED
,lw“ poz. 10, obr. 1 a LED ,,MMA" poz. 1, obr. 1), dis-
plej zobrazuje 100 (100 A).
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2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED ,%“ (poz. 11,
obr. 1). Je moiné nastavit hodnotu Startovacieho
prudu - SOFT START napriklad o 50 % niZsiu (nastavime
potenciometrom na displeji -50). Vysledny ,Startovaci
prad” bude 50 A. Funkcia SOFT START sa da vypnut
nastavenim 0 %.

3. Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED ,,s“
(poz. 4, obr. 1). Je moZzné kodérom nastavit hodnotu
Casu aktivacie Startovacieho prudu - napr. 1,0 s.

4. Pri Starte zvarania bude obluk zapéleny priadom 50
A pocas 1,0 s bude plynule zvySovany na nastavenu
hodnotu I, 100 A.

Metéda MMA

- bezpe¢nostnad funkcia V.R.D.

Bezpecnostny systém V.R.D. (z anglického Voltage-Re-
duce-Devices) zabezpecuje (v pripade jeho zapnutia)
nizke napétie na vystupe stroja (cca 15 V). Ide o bezpec-

nU hodnotu napétia na vystupe stroja, ktord sa ihned

po dotyku zvaraného materidlu elektrédou zmeni na
hodnotu zapalovacieho napatia (cca 88 V). Po ukonceni
zvaracieho procesu sa hodnota napétia opat automatic-
ky zniZi na hodnotu 15 V. Napatie naprazdno na vystupe
stroja pri vypnutom systéme V.R.D. je 88 V.

Metéda MMA - zapnutie funkcie V.R.D.

Vypnite stroj hlavnym vypinacdom. Na prednom pane-
li stlacte a drzte tlacidlo MET (poz. 6, obr. 1) a zapnite
stroj hlavnym vypinacom. Az po zapnuti tlac¢idlo MET
uvolnite. Na paneli sa rozsvieti LED diéda ,MMA V.R.D.“
(poz. 7, obr. 1) a zobrazi sa na cca 1 - 2 s napis ON. Funk-
cia V.R.D. je zapnuta (signalizované svietiacou LED did-
dou - poz. 7, obr. 1).

MMA VRD

=

Metoéda MMA - vypnutie funkcie V.R.D.

Vypnite stroj hlavnym vypinacom. Na prednom pane-
li stlacte a drzte tlacidlo MET (poz. 6, obr. 1) a zapnite
stroj hlavnym vypinacom. AZ po zapnuti tlacidlo MET
uvolnite. Na paneli zhasne kontrolka LED ,V.R.D.” a zob-
razi sanacca 1-2 s napis OFF. Funkcia V.R.D. je vypnuta.
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MMA VRD
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MMA AF

Moznosti nastavenia parametrov

pre metédu TIG:

e Zvaraci prud 10 - 150 A (rad 160), 10 - 190 A (rad
200).

e Frekvencia pulzicie zvaracieho prudu 0 - 500 Hz.
Hodnota spodného pradu (zakladny prad) je cca
50 % horného - zvédracieho prudu. Podiel horného
a spodného pradu (BALANCE) v peridde pulzacie je
50 % na 50 %.

o Cas dobehu zvéracieho pridu 0 -5 s.

e Koncovy prud 10 - 150 A (190 A).

Metéda TIG - nastavenie zvdaracieho priadu

Oto¢nym kodérom (poz. 6, obr. 2) nastavte pozadovanu
hodnotu zvéracieho prudu.

MMA VRD

QLf\ \I Iexn

MMA AF

5] A

Metéda TIG - nastavenie frekvencie
pulzdcie zvdracieho pradu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti
LED ,,PULSE” (poz. 5, obr. 1) rovnako ako na obrazku.
Otoénym kodérom nastavte poZzadovanu hodnotu frek-
vencie pulzécie zvaracieho prudu. Pri nastaveni ,0“ je
pulzacia vypnuta.



MMA VRD

L sl0 \l Iexo

MMA AF

Metéda TIG - nastavenie ¢asu dobehu
zvaracieho pradu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti LED
,SLOPE” (poz. 7, obr. 1) rovnako ako na obrazku. Poten-
ciometrom nastavte pozadovanu hodnotu Casu trvania
dobehu zvéracieho pradu.

YMET {

MMA VRD

Iesn

Metéda TIG - nastavenie hodnoty
koncového priadu

Stlacajte tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1), aZ sa rozsvieti LED
rovnako ako na obrdzku. Otoénym kodérom nastavte
pozadovanu hodnotu koncového prudu.

| I:I
MMA. MMA VRD

-|' J sSLO leyn
PULS %
MMA AF

PRIKLAD:

1. Pri nastavenom zvaracom prude 100 A (svieti LED
»Iw'“poz. 10, obr. 1 a LED ,TIG" poz. 2, obr. 1), displej
zobrazuje 100 (100 A)).

2. Stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED ,PULS" (poz. 5,
obr. 1). Je mozZné nastavit hodnotu frekvencie pulza-
cie zvaracieho prudu v rozmedzi O (pulzacia vypnuta)
az po hodnotu 500 Hz. Funkciu PULSE vypneme na-
stavenim frekvencie ,0“. Opatovnym stlacenim tlaci-
dla SET sa rozsvieti LED ,DOWN SLOPE” (poz. 7, obr.
1). Je moZné nastavit hodnotu ¢asu dobehu zvéraci-
eho prddu — napr. 1 s (nastavime potenciometrom
poz. 6, obr. 2). Cas dobehu tartovacieho pridu je 1s.

3. Opatovnym stlacenim tlacidla SET sa rozsvieti LED
Jleno” (poz. 8, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu
koncového zvaracieho prudu — napr. 10 A (nastavime
potenciometrom na displeji 10).

Prehriatie stroja

°C na displeji signalizuje prehriatie stroja. Signalizacia je
dvojstupriova. V prvej faze napis blikd, stroj normalne
pracuje, ale ak nebude zvaraci proces preruseny, dojde
k zablokovaniu stroja (°C svieti na displeji trvale), a to do
vychladenia vnatornych casti.

Funkcia ARC FORCE

Tato funkcia zvysuje energiu doddvanu do skracujiceho
sa obluka pri metéde MMA, ¢&im zrychluje odtavovanie
elektrody a zabraruje tak jej prilepeniu. Funkcia sa akti-
vuje, ak napatie na obluku klesne pod cca 15 V. Funkciu
je mozné nastavit oto¢nym kodérom v troch krokoch pri
Starte stroja v reZime MMA (AFO, AF1 a AF2). Pri nasta-
veni AFO je funkcia vypnutd a nedochddza k navyseniu
prudu. Pri AF1 je pridavna energia 50 % a pri nastaveni
AF2 100 %. Zmenu nastavenia tejto funkcie je mozné
vykonat aj pri chode stroja, a to tak, ze dlhsie nez 2 s
podrzime tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1). Zapnutie funkcie
je signalizované LED ,MMA AF“.

ANTI STICK

Signalizacia - - - na displeji signalizuje zaposobenie funk-
cie ANTI STICK. Funkcia sa aktivuje, ked déjde napriek
vsetkym opatreniam k dotyku elektrédy a materialu
(funkcia nezamedzuje prilepeniu). Pri dotyku sa zniZi
prud pod 10 A a tym sa umozni jednoduché odlepenie
elektrody. Funkciu ANTI STICK je moZné vypnut napri-
klad pre potreby vysusenia elektrody, a to tak, Ze dlhsie
nez 4 s pridrzime tlacidlo SET (poz. 9, obr. 1) a potom
nastavenie prepneme otocnym kodérom: AS O funkcia
vypnuta, AS 1 funkcia je aktivna.

Funkcia signalizdcie podpétia (Uin)

Stroj je vybaveny funkciou rozpozndvajicou podpdtie
v el. sieti. Pri vyskyte hlbokého podpatia v sieti pocas
prevadzky je obsluha upozornena blikajucim ndpisom
Uin. Po odzneni priiny sa hldsenie odstrani pomocou
hlavného vypinaca (poz. 1, obr. 2).
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Obr.3 - priebeh zvéracieho procesu pri metéde TIG LA
1w

POST GAS

ON

lo IsTaRT

UPOZORNENIE: Ak je stroj napajany niz$im napatim nez
230V, umerne dochadza k zniZeniu vykonu stroja.

Funkcia signalizacie prepdtia (Uhi)

Stroj je vybaveny funkciou rozpoznavajlicou prepétie
v el. sieti. Pri vy$Som neZ pripustnom napéti v sieti sa
stroj zablokuje pre zvysenie odolnosti spinacich prvkov
a obsluha bude upozornend ndpisom Uhi. Po odzneni
priciny sa hldsenie odstrani pomocou hlavného vypina-
¢a (poz. 1, obr. 2).

UPOZORNENIE: Funkcia nesluzi ako prepétova ochrana.
Pri vysokom napéti v el. sieti mdze dojst k poskodeniu
stroja.

'MMA VRD }

1r

SLO j leno
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Zvdaranie metédou TIG

Priebeh zvaracieho procesu pri metdde TIG LA

(obr. 3)

Spustite plyn pomocou ventiléeka na zvaracom horaku.

1. Priblizenie volframovej elektrody k zvaranému materi-
alu.

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

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

4. Zvéraci proces.

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

6. Opédtovné priblizenie — zvéraci prud sa zniZuje po na-
staveny ¢as na nastavenu hodnotu koncového prudu
(napr. 10 A) — vyplnenie kratera.

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

Vypnite plyn pomocou ventil¢eka na zvaracom horaku.

Zvéracie invertory umoziuju zvarat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna predo-
vSetkym pre zvaranie antikorovych oceli. Prepnite stroj
do reZzimu TIG.

Pripojenie zvaracieho hordka a kabla:
Zapojte zvaraci horak na minus pdl a uzemriovaci kdbel
na plus pél — priama polarita.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 2 st uvedené hodnoty zvaracieho pradu a pri-
emeru pre volframové elektrédy s 2 % téria — Cervené
oznacenie elektrddy.



Tabulka 2

Priemer elektrédy (mm) Zvaraci prud (A)

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

Volframovu elektrédu pripravte podla hodnét v tabul-

ke 3 a na obrazku 4.

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

DrZanie zvaracieho horaka pri zvarani:

90°

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

Obrazok 4
D>
Tabulka 3
a(’) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obliku, geometriu zva-
ru a Zivotnost elektrédy. Elektrédu je nutné jemne brusit
v pozdiznom smere podla obrazka 5. Obrazok 6 znazor-
riuje vplyv brisenia elektrody na jej Zivotnost.

Obrazok 5

Obrazok 6

Obrazok 6A - jemné a rovnomerné brusenie elektrédy v
pozdiznom smere — trvanlivost az 17 hodin.

Obrazok 6B - 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, zvaraci priad 150 A a zvdranym mate-
ridlom je rurka.

Ochranny plyn:
Pri zvarani metddou TIG je nutné poufZit argdn s Cistotou
99,99 %. Mnoizstvo prietoku urcte podla tabulky 4.

77

20-30°

Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 5 su uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 7.

Obrazok 7

—< >
e BT

Tabulka 5
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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Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

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

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

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

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

5. Mnoistvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvérania, popr. velkosti plynovej hubice. Po
skonéeni zvérania musi prudit plyn dostato¢ne dliho
(z dovodu ochrany materidlu a volframovej elektrody
pred oxidaciou).

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

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie $picky volframovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej moiu byt chyby sposobené zlym vedenim
zvéracieho hordka a zlym pridavanim pridavného
materidlu.

Zvaranie metédou MMA (obalena elektréda)
Prepnite stroj do rezZimu MMA — obalena elektréda. V
tabulke 6 su uvedené vSeobecné hodnoty pre volbu
elektrédy v zévislosti od jej priemeru a od hribky 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 absoltitnu hodnotu a st iba informativne. S ciefom
zaistit presny vyber sledujte instrukcie poskytované vy-
robcom elektréd. Pouzity prud zavisi od pozicie zvéra-
nia a typu spoja a zvysuje sa podla hribky a rozmerov
zvaraného materialu.

Tabulka 7: 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

Priblizna indikacia priemerného prudu pouzivaného pri
zvarani elektrédami pre beznu ocel je dand nasledujicim
vzorcom: | =50 x (Pe —1)

KDE JE:

| = intenzita zvaracieho prudu

e = priemer elektrédy

PRIKLAD:

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

Drzanie elektrody pri zvarani:

Obrazok 8

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 8 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 9.

Tabulka 6
Hrabka zvaraného Priemer elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
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Obrazok 9
: |
s
d Ta _f
Tabul'ka 8
s (mm) a(mm) d (mm) a (%)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60




Upozornenie na mozné problémy

a ich odstranenie

Privodny kabel, predlZovaci kabel a zvaracie kdable

sU povaZované za najcastejSie priciny problémov. V

pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu doddvaného sietového
napatia.

e Skontrolujte, ¢i je privodny kadbel 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 rozvodnej siete.

¢ Napadjacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA:

I napriek vasej poZadovanej technickej schopnosti
nutnej pre opravu generatora vam v pripade poskodenia
odporuc¢ame kontaktovat vyskoleny personal a nase
servisné technické oddelenie.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

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

Vykonajte vizualnu kontrolu:
e zvaracie kdble

* napajacia siet

e zvaraci obvod

o kryty

e ovlddacie a indikacné prvky
e vseobecny stav
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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 lasting usage you have
to strictly follow instruction for operation and servi-
cing which are mentioned here. In your interest we
recomend you to keep the servicing and possible repa-
ration to put into our service organization because has
available equipment and specially trained staff. All our
machines and equipment are subject of long lasting de-
velopment. That is why we reserve the right adjust their
production and equipment.

Description

ELECTROTECHNICAL CHART ..ovvvieieieiereeieeie e 56 FENIX 160 — 200 machines are welding inverters for

CERTIFICATE JKV AND WARANTY LIST ...cevevereee. 58 industrial and profesional usage made for welding by
MMA (coated electrode) and TIG (welding in protecti-
ve atmosphere of non-consumable electrode) method
with touch start. They are source of welding current
with steep characteristic. The machines are equipped
with strap for easy handling and easy wearing. Welding
inverters are constructed with using high-frequency
planar transformatter with a ferrite core and the latest
MOSFET generation of transistors, used in advanced

Table 1

Technical data FENIX 160 FENIX 200

Input voltage 50 Hz [V] 1x230 (-40 %; +15 %) 1x230 (-40 %; +15 %)

Welding current range [A] 10-150 10-190

Output voltage [V] 88 88

Duty cycle [A] 150 (25 %) 190 (15 %)

Duty cycle 60 % [A] 125 155

Duty cycle 100 % [A] 110 140

Protection char. D [A] 16 20

Network current 60 % [A/kVA] 16/3.6 19.5/4.5

Protection class IP23S IP23S

Coupler 10-25 35-50

Recommended type of torch KTB 17V KTB 17V

Dimensions LxWxH [mm] 315x112x 225 380x112x225

Weight [ke] 4.1 4.7
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pseudo-resonant topology. They are equipped with a
number of modern electronic functions such as HOT
START for easy arc ignition, SOFT START for slow increase
in current when used on genetator or undersized pro-
tection, ANTI STICK - limiting the possibility of sticking
electrodes or ARC FORCE - additional energy for shorte-
ning the arc. The available functions are TIG PULSE, TIG
DOWN SLOPE and TIG END CURRENT. Last but not least
the machines are equipped with a safety system V.R.D.
and turning off while the overvoltage in network. With
the exception which were mentioned, all functions are
adjustable for a perfect fit to a particular mode of wel-
ding conditions and preferences welder. Machines are
specially made for production, maintenance, on assem-
bly or workshops. Welding machines are in compliance
with relevant standards and regulations of European
Union and the Czech Republic.

Installation
The installation site for the system must be carefully
chosen in order to ensure its satisfactory and safe use.
The user is responsible for the installation and use of
the system in accordance with the producer’s instruc-
tions contained in this manual. The manufacturer is not
responsible for damages caused by improper use and
handling. Machines must be protected from moisture
and rain, mechanical demage, drafts and any possible
ventilation of neighbor machines, excessive overloa-
ding and by rough handling.
Before installing the system the user must take into
consideration the potential electromagnetic problems
in the work area. In particular, we suggest that you
should avoid installing the system close to:
¢ Signalling, control and telephone cables
¢ Radio and television transmitters and receivers
e Computers and control and measurement instru-
ments
e Security and protection instruments
Persons fitted with pacemakers, hearing aids and simi-
lar equipment must consult their doctor before going
near a machine in operation. The equipment’s installa-
tion environment must comply to the protecttion level
of the frame i.e. IP 23 S. The system is cooled by means
of the forced circulation of air, and must therefore be
placed in such a way that the air may be easily sucked in
and expelled through the apertures made in the frame.

Connection to the electrical supply

Before connecting the welder to the electrical supp-

ly, check that the machines plate rating correspondds

to the supply voltage and frequency and that the line

switch of the welder is in the ,,0“ position.

Connection to the power supply must be carried out

using the four polar cable supplied with the system, of

which:

e 2 conducting wires are needed for connecting the
machine to the supply

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

Connect a suitable load of normalised plug (2p+e) to

the power cable and provide for an electrical socket

complete with fuses or an automatic switch. The earth

terminal must be connected to the earth conducting

wire (YELLOW-GREEN) of the supply.

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

WARNING: While using the machine on higher welding
current, the power take off may exceeds 16 A. In this
case it is necessary to change the default supply plug for
industrial plug with 20 A protection. At the same time
this protection must be in accordance with implemen-
tation and protection in the distribution of electricity.
Other methods of connection are fixed connection to
separate circuit (such circuit must be protected by cir-
cuit-breaker or fuse max. 25 A), or connection to three-
phase network 3x400/230 V TN-C-S (TN-S).

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

WARNING: Machine may not be connected to interlin-
ked voltage (i.e. voltage between two phases). In this
case the machine may be demaged. Such modifications
could be made only by competent person with electro-
technical qualification.

Control apparatus
Picture 1
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Position 1

Position 2
Position 3
Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10

Position 11

Picture 2

Position 1

Position 2
Position 3
Position 4
Position 5
Position 6
Position 7
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LED diode signal a chosen welding me-
thode - MMA.

LED signal a chosen welding methode - TIG.
Display shows the set value.

LED signalize a set value for keeping func-
tion of HOT START (only for MMA me-
thode) — the duration of function HOT
START is possible to set in range of 0-2 s.
LED signalised setting values welding cu-
rrent pulse frequency (for TIG method) can
be set from 0 to 500 Hz.

MET button to select the method of MMA
(stick electrode) or TIG.

LED signalised setting values welding cu-
rrent run - for TIG, in MMA method this
diode signalizing the security features VRD.
LED signalised of activation ARC FORCE
(only for MMA method) or setting the va-
lue ending welding current (for TIG).

SET button for selecting of each function
(check of the set value or its change)

LED indicating the setting values of welding
current (common for MMA and TIG).

LED indicating the setting values of welding
current (common for MMA and TIG). LED
signalising setting values for HOT START
(only for MMA method) - the percentage
increasing in the welding current at the
beginning of the welding process. Function
% HOT START can be adjusted between 0
(function disabled) to increase the maxi-
mum starting current of 100 % (maximum
of 150 A or 190 A depending on the type of
machine).

Main switch. In position ,0“ the welding
machine is OFF.

Power cord.

Quick minus pole.

Quick plus pole.

Remote connector.

Encoder control.

Digital panel.

Connection of the welding cables

With the machine disconnected from the supply, co-
nnect the welding cables, welding torch and earth-ca-
ble. The polarity must be choosen according to welding
method. For MMA method the polarity determines the
producer of electrodes according to their type. The wel-
ding cables should be as short as possible, close to each
other, and positioned at floor or close to it.

Welding part

The material which should be welded, must always be
connected to the ground for reducing of electromag-
netic radiation. Special attention must also be given to
grounding of the welding material to not increase the
risk of injury or damage to other electrical equipment.

Setting of the welding parameters

Start the machine (restart from the MMA method)
After turning the machine is first shown on the display
for about 2 seconds statues of security functions V.R.D.
(On/OFF). After that is displayed for another 2 seconds
setting of the function ARC FORCE: AFO - function is off,
AF1 - additional energy for shortening the arc 50 %, AF2
- additional energy for shortening the arc 100 %. During
this condition is possible between different settings to
choose ARC FORCE rotary encoder. Then is shown the
set current welding size and signaling method MMA.

Starting the machine (restart from the TIG method)
After the switching the machine on it is shown the set
size of welding current and signaling the TIG method.

Setting of the welding method

After turning the machine back to the last selected wel-
ding method before shutting down. Press the button
MET (pos. 6, pic. 1), you can choose the second method
of welding.

Setting of welding parameters

for individual methods

Possibility of adjustment parameters

for MMA method:

e Welding current 10 - 150 A (series 160), 10 - 190 A
(series 200)

e Increase the value of starting current HOT START
0 - 100 % welding current, max. 150 A (series 160),
190 A (series 200).

e Reduction the value of starting current SOFT START
0 to -90 % welding current with continuous increase.

e Starting time of the activity current 0 to 2.0's.

MMA method

- setting of the welding current

After the setting any parameter after a period of inacti-
vity machine always returns to the default state when
I LED lights up and the display shows the size of the



welding current. Rotary encoder (pos. 6, pic. 2) can di-
rectly set required value of welding current.

Method MMA - setting of value HOT START
Press button SET (pos. 9, pic. 1) until LED ,%"“ (pos. 11,
pic. 1) is on as in the picture. Set up required value of
current increase in % with a potentiometer (pos. 6, pic.
2). If there is value 30 on the display it means increase
of start current by 30 %.

MMA VRD

o Ta® |

MMA AF

MMA method

- setting of the time value of HOT START
Press the SET button (pos. 9, pic. 1), to light up with
(pos. 4, pic. 1) as shown on the picture. Rotary enco-
der (pos. 6, pic. 2) set the required value duration HOT
START.

MMA VRD

o™,

MMA AF

EXAMPLE:

1. When the set welding 100 A (lights LED ,I,“ pos. 10
pic. 1 and LED ,MMA" pos. 1, pic. 1), display shows
100 (100 A).

2. By pressing the SET button LED , %" light up (pos. 11,
pic. 1). It is possible to set the value of the starting
current - HOT START for example abou 50 % higher
(set on the display by potenciometer 50). Final ,,star-
ting current is 150 A. Function HOT START is possi-
ble to turn of by setting on 0 %.

3. Again by pressing the SET button with LED (pos. 4,
pic. 1). It is possible to set the value of an encoder
activation period starting current - eg 0.2 s.

4. When starting the arc welding ignition by current
150 A for 0,2 s then the current drops to the set value
lv 100 A.

MMA method

- setting value of SOFT START

Setting is the same as for HOT START, but turning the
encoder to the left (pos. 6, pic. 2) sets the negative
value. In this way we set the percentage decrease of
starting current compared to the set. If there is on the
display value -30 it means that the starting current will
be about 30 % lower than the set value. The reduction
current can be adjusted by up to 90 %. After touching
the electrode current unlike the HOT START current
continously increase the set value |, for a set time.

MMA method

- setting of the time value for SOFT START
Time setting for this function is the same as for the HOT
START.

EXAMPLE:

1. When the set welding current 100 A (LED , I pos. 10
in pic. 1 and the LED ,,MMA" pos. 1, pic. 1) the display
shows 100 (100 A).

2. Pressing the SET button the LED ,%“ will light up
(pos. 11, pic. 1). It is possible to set the value of star-
ting current - SOFT START for example 50 % lower
(we set potenciometer on the display - 50). The re-
sult ,starting current” will be 50 A. SOFT START func-
tion can be disabled by setting to 0 %.

3. Again by pressing the SET button with LED (pos. 4,
pic. 1). It is possible to set the value of an encoder
activation period starting current - eg 1.0 s.

4. When you start welding the arc is ignited by 50 A cu-
rrent for 1.0 s will steadily increased to the set value
I, 100 A.
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Method MMA - security function V.R.D.

The security system V.R.D. provides a low voltage at the
output of the machine - 15 V. This safe value changes
immediately after contacting the electrode with the
welded material. When the welding process is finished
the output voltage will automatically change to 15 V
again. When the V.R.D. function is turned off the open
circuit voltage is 88 V.

Method MMA - switching ON function V.R.D.
Switch off the machine with the main switch. Press and
hold button MET (pos. 6, pic. 1) on the front panel and
switch on the machine with the main switch. Release
button MET just after switching on. LED ,MMA V.R.D.
(pos. 7, pic. 1) is lit up on the panel and sign ON is dis-
played for about 1-2 s. Function V.R.D. is on (signalised
by luminous LED - pos. 7, pic. 1).

% MMA VRD

PULS
MMA AF

wee————————— ol

Method MMA - switching OFF function V.R.D.
Switch off the machine with the main switch. Press and
hold button MET (pos. 6, pic. 1) on the front panel and
switch on the machine with the main switch. Release
button MET just after switching on. Indicator light LED
,V.R.D.”“ is switched off on the front panel and sign OFF
is displayed for about 1-2 s. Function V.R.D. is switched
off.

MMA VRD

QL“\ \ Iexn

MMA AF
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Options for parameters setting

for TIG method:

e Welding current 10-150 A (serie 160), 10-190 A (serie
200).

e The frequency of pulsation welding current 0-500 Hz.
Undercurrent value (basic current) is about 50 %
upper welding current. The proportion of upper and
lower flow (BALANCE) vin the pulsation period is
50 % on 50 %.

e Declaration time of welding current 0-5 s.

e End current 10-150 A (190 A).

TIG method - setting of the welding current
By rotary encoder (pos. 6, pic. 2) set the desired wel-
ding current.

q I MMA VRD
J s5LO \ s

PULS
MMA AF

. S

Method TIG - setting of pulse frequency

of welding current

Press button SET (pos. 9, pic. 1) until LED ,,PULSE” (pos.
5, pic. 1) is on as in the picture. Set up required value of
pulse frequency of welding current with a potentiome-
ter. Pulse is switched off with setting-up ,,0“

MMA VRD

. SLO \ Iexn

MMA AF

Method TIG - setting of time of welding
current run-out

Press button SET (pos. 9, pict. 1) until LED ,,SLOPE“ (pos.
7, pict. 1) is on as in the picture. Set up required value
of time duration of welding current run-out with a po-
tentiometer.



MMA VRD

Iewn

Method TIG - setting of end current value
Press button SET (pos. 9, pict. 1) until lenp is on as in the
picture. Set up required value of end welding current
with a potentiometer.

EXAMPLE:

1. When you set welding current on 100 A (LED ,,I,“ is
on, pos. 10, pic. 1) and LED ,TIG” (pos. 2, pict. 1), dis-
play shows 100 (100 A).

2. When you press button SET, LED ,,PULSE” is lit up
(pos. 5, pic. 1). It is possible to set the value of pulse
frequency of welding currant within range 0 (pulse is
switched off) up to value 500 Hz. Function PULSE can
be switched off, if you set frequency on ,0". If you
press button SET again, LED ,,DOWN SLOPE“ is lit up
(pos. 7, pic. 1). It is possible to set value of run-out
time of welding current - for example 1 s (you can set
it with a potentiometer on display 1). Time of run-
-out of starting currentis 1s.

3. If you press button SET again, LED ,,leno” is lit up (pos.
8, pic. 1). It is possible to set value of end welding
current - for example 10 A (it can be set with a poten-
tiometer on display 10). Time of end welding current
is 10 A.

Overheating of the machine

°C signs on the display signalize overheating of the ma-
chine. Signalization is two stage signalization. In the first
phaze the title is, the machine is working properly, but
if the working process will not be interupt, the machine

will be blocked (°C lights for all the time) until the inside
part will cool down.

ARC FORCE

This feature increases the energy supplied to the shor-
tening of the arc in MMA method which accelerates
melting electrodes and thus prevents its sticking. The
function is activated when the arc voltage drops below
approximately 15 V.

The function can be changed by rotating the encoder in
three steps when starting the machine is in MMA mode
(AFO, AF1 and AF2). When setting AFO the function is
off and there is no increase in current. When AF1 the
additional energy is 50 % and at setting AF2 is 100 %. To
change the settings for this function can be performed
even when the machine is running, in a way that for
more than 2 s. hold the SET button (pos. 9, pic. 1). Swit-
ching function is signaled by LED ,, MMA AF“.

ANTI STICK

Signalization - - - the display indicates the function of
impressing by ANTI STICK. The function is activated, af-
ter all when it comes to the action and contact between
the electrode and material material (feature does not
prevent sticking). By touching is reduced current be-
low 10 A and thus allow easy peel off the electrode.
ANTI STICK function can be deactivated eg. for drying
of electrodes and this for more than 4 s hold the SET
button (pos. 9, pic. 1), and then set the switch rotary
encoder: AS 0 function is disabled, AS 1 function is
active.

Function of undervoltage (Uin)

The machine is equipped with an undervoltage reco-
gnizing of el. network. Upon the occurrence of deep
undervoltage during the operation is drawing attention
by blinking Uin. After remission of the causes removes
the message using the main switch (pos. 1, pic. 2).
WARNING: If the machine is powered by a lower vol-
tage than 230V, proportionally there is a decrease per-
formance of the machine.

'MET (

MMA VRD
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Picture 3 - welding process at TIG LA
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Function of overvoltage function (Uhi)

The machine is equipped with a overvoltage in recogni-
zing el. network. At higher than the allowable voltage
the machine will be blocked for increasing the resistan-
ce of switching elements and user will be given words
UHI. After remission of the causes removes the me-
ssage by using the main switch (pos. 1, pic. 2).
WARNING: Function is not taken as a over voltage pro-
tection. If the high voltage in el. network can couse the
damage of the machine.

Welding by TIG method

Welding process at TIG LA (pic. 3)

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.
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6. Re-approach - welding current decreases after the set
time to the end value set current (e.g. 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.

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

Table 2

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 3 and pic. 4.

Pic. 4

-
<



Table 3

a(°) Welding current (A)

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 pic. 5.

Pic. 6 shows the effect of grinding the electrode on its
service life.

Pic. 5 Pic. 6

k

Picture 6A - Fine and even grinding of the electrode in
the longitudinal direction - Lifetime up to 17 hours
Picture 6B - 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 4.

Table 4
Welding Diameter of Welding nozzle Flow of
current  electrode gas
(A) (mm) n(°) @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60 - 140 1.6 4/5/6 | 6.5/8.0/9.5 6-7
120 - 240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

Holding the welding torch during welding:

Position W (PA)

Position H (PB)

20-30°

Z
Position S (PF)

Preparation of basic material:
Table 5 lists the material preparation values.
Dimensions are determined according to pic. 7.

Pic. 7
' =
i | s
d ?a _f
Table 5
s (mm) EX ()] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60

Basic rules during welding by TIG method:

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

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.
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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.

Basic rules for welding by MMA

Switch the machine to MMA mode - coated electrode.
Table 6 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.

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

1=50x (Pe—-1)

where: | = the intensity of the welding current

e = the diameter of the electrode

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

Correct electrode holding during welding

Pic. 8 /

Preparation of basic material:
Table 8 lists the material preparation values. Specify
the dimensions as shown in pic. 9.

Table 6
Strength of welded Diameter of the
material (mm) Electrode
1,5-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
>12 4

Pic.9
" i
i s
d 1a _f
Table 8
s (mm) a (mm) d (mm) a (%)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60

Table 7: 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
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Warning about possible problems and their

remedy

The extension cord and welding cables are considered

the most common cause of the problem. If you have

any problems, follow these steps:

e Check the value of the supplied mains voltage.

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

¢ 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.

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

¢ welding circuit

® covers

e control and indicator elements
e general status
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ERSATZTEILLISTE

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

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

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

Fur eine optimale und langfristige Verwendung miissen
Sie die hier aufgefiihrten Anweisungen zur Verwendung
und Wartung befolgen. In Ihrem Interesse empfehlen
wir lhnen, unsere Serviceorganisation, die Uber die
entsprechende Ausristung und speziell geschultes Per-
sonal 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.

SCHEMA Lottt 56 Beschreibung

GARANTIESCHEIN oocvovieeniirriieiesseesies e 5g  Die FENIX 160 - 200 Gerate sind SchweiBinverter zur
industriellen und professionellen Anwendung, die zum
Schweifen mit MMA- (mit umwickelter Elektrode) oder
TIG-Methode (Schweifen in Schutzatmosphdre mit
nicht schmelzender Elektrode) mit Touch-Start besti-
mmt sind. Es sind SchweiBstromquellen mit deutlicher
Charakteristik. Die Gerdte sind mit Gurten fir leichte-
re Handhabung und einfacheres Tragen ausgestattet.
Die SchweiBumrichter wurden unter Nutzung eines
Hochfrequenz-Planartransformatoren mit Ferritkern

Tabelle 1

Technische Daten FENIX 160 FENIX 200

Netzspannung 50/60 Hz [V] 1x230 (-40 %; +15 %) 1x230 (-40 %; +15 %)

SchweiRstrombereich [A] 10-150 10-190

Leerspannung [V] 88 88

SchweiRstrom [A] 150 (25 %) 190 (15 %)

SchweilRstrom 60 % [A] 125 155

Schweif3strom 100 % [A] 110 140

Netzsicherung - langsam, D [A] 16 20

Netzstorm / Leistung 60 % [A/kVA] 16/3,6 19,5/ 4,5

Shutzart IP23S IP23S

Kabelkonnektro MaR 10-25 35-50

Empfohlen Brenner KTB 17V KTB 17V

Abmessung LXWxH [mm] 315x112x 225 380x112x225

Gewicht [ke] 4,1kg 4,7 kg
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sowie MOSFET-Transistoren der neuesten Generation
konstruiert, welche in der fortgeschrittenen Pseudo-
resonanz-Topologie verwendet werden. Sie sind mit
einer Anzahl moderner elektronischer Funktionen wie
beispielsweise HOT START fiir einfacheres Ziinden des
Bogen, SOFT START fir allmahliche Stromzunahme bei
Nutzung an der Elektrozentrale oder Uberdimensio-
nierten Sicherungen, ANTI STICK zur Einschrankung des
Anklebens von Elektroden oder ARC FORCE - zusétzliche
Energie bei Verkiirzung des Bogens ausgestattet. Im TIG-
-Modus sind dies die Funktionen TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG SchluRstrom. Nicht zuletzt sind die Gerate
mit einem V.R.D.-Sicherheitssystem sowie Abschalten
bei Uberspannung des Stromnetzes ausgestattet. Mit
Ausnahme der letztgenannten sind samtliche Funktio-
nen auf perfekte Anpassungsfahigkeit an den Schweif-
modus unter konkreten Bedingungen sowie gemap Pra-
ferenzen des SchweiBers einstellbar.

Die Gerate sind vor allem bestimmt fir Herstelung und
Wartung auf Montage oder in Werkstéatten.

Die Schweipgeréate stehen im Einklange mit den entspre-
chenden Normen und Verordnungen von Europaischer
Union und Tschechischer Republik.

Maschinenaufstellung
Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht auf
einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb
sorgfiltig zu bestimmen. Der Anwender soll bei der In-
stallierung und dem Einsatz der Maschine die in diesem
Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlage-
hersteller beachten. Vor dem Maschinenaufstellen soll
sich der Benutzer mit eventuellen elektromagnetischen
Problemen im Maschinenbereich auseinandersetzen.
Im besonderen wird empfohlen, die Schweifmaschine
nicht in der Ndhe von:
¢ Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,
e Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgera-
ten,
e Computers oder Kontroll- und Messgeraten,
¢ Sicherheits- und Schutzgeraten zu installieren.
Benutzer mit Pace - Maker - Gerdten oder mit Ohrpro-
thesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes
in dem Bereich der laufenden Maschine aufhalten.
Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat IP 23 S
Gehduseschutzgrad zu entsprechen. Die vorliegende
Schweipmaschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs
abgekiihlt und soll darum so installiert werden, dass die
Luft durch die LuftauslaBe im Maschinengestell leicht
abgesaugt und ausgeblast wird.

Netzspeisunganschlufs

Bevor Sie das SchweiBgerat an die Netzspeisung ans-
chlieBen versichern Sie sich dass der Spannungswert
und Frequenz im Netz der Spannung auf dem Daten-
schild der Maschine entspricht und das der Hauptschal-
ter des SchweiRgerates in Position ,0“ steht. Flr den

Netzanschluss verwenden Sie nur original Stecker. Falls

Sie den Stecker austauschen wollen gehen sie nachfol-

gend vor:

o fiir NetzspeisunganschluB der Maschine sind 2 Ein-
flhrungskabel nétig

o das dritte, das GELB-GRUN ist, findet fiir Schutzer-
dung die Anwendung

SchlieRen Sie den standardisierten Stecker (2p+e) mit

passendem Belastungswert dem Einflihrungskabel an.

Achten Sie auf die Sicherstellung des Steckers durch die

Sicherungen oder durch Ausléseschutz. Erdungskreis

der Quelle muss mit Erdungsleitung verbiindet sein

(GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung muss
einem richtigen Kabelquerschnitt entsprechen und
grundsatzlich darf sie keinen kleineren Querschnitt
haben, als Kabel dessen Original mit dem Schweil3gerat
zugestellt war.

HINWEISE! Wenn die Maschine mit hoheren
SchweilRstromen betrieben wird, kann dies Maschine-
nstart Uiberschreitet 16 A. In diesem Fall muss die Ga-
bel durch die Industriegabel mit einer 20 A-Sicherung
ersetzt werden

Dieser Schutz muss auch der Ausfiihrung und dem Schu-
tz der elektrischen Verkabelung entsprechen.

Eine weitere Anschlussart ist fester Anschluss an eine
selbststandige Leitung (diese Leitung ist mit einem Schu-
tzschalter bzw. mit einer Sicherung max. 25 A zu sichern)
bzw. Anschluss der Maschine an ein Dreiphasennetz
3x400/230 V TN-C-S (TN-S). Im Falle der AnschlieBung an
das Dreiphasennetz ist ein 5-Stiftstecker 32 A zu benu-
tzen. Der Phasenleiter - schwarz (braun) ist am Stecker
an eine von den (L1, L2 bzw. L3) gekennzeichneten Kle-
mmen anzuschlieRen. Der Nullleiter - blau ist am Stecker
an die mit (N) gekennzeichnete Klemme und der gelb-
grine Schutzleiter ist an die mit (Pe) gekennzeichnete
Klemme anzuschlieBen. Das derart bestiickte Anschlu-
sskabel der Maschine kann an eine 3-Phasensteckdose
angeschlossen werden, die mit einem Schutzschalter
bzw. mit einer Sicherung max. 25 A zu sichern ist.

ACHTUNG! Die Maschine darf nicht an Dreieckspan-
nung, d. h. Spannung zwischen zwei Phasen angeschlo-
ssen werden. In diesem Falle droht Beschadigung der
Maschine. Diese Anpassungen dirfen lediglich durch
eine berechtigte Person mit elektrotechnischer Quali-
fizierung vorgenommen werden.
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Bedienungselemente
Bild 1

MMA AF

A b NSETH

J

Position 1 Diode signalisiert angewahlte Schweifme-

thode — MMA.

Diode signalisiert angewdhlte SchweiRme-

thode — TIG (WIG).

Display zeigt eingestellte Werte an.

Diode signalisiert die eingestellten Werte

Uber die Tatigkeitsdauer der HOT START

- Funktion (nur bei Methode MMA) — die

Tatigkeitsdauer der Funktion HOT START

kann in einem Bereich zwischen 0 bis 2 Sek.

eingestellt werden.

Diode signalisiert die eingestellten

Werte der Pulsationsfrequenz  des

SchweiBstromes (nur bei Methode WIG),

kann in einem Bereich zwischen 0 bis 500

Hz eingestellt werden.

Taste MET zur Auswahl zwischen den

Schweipmethoden MMA (mit umwickelter

Elektrode) oder WIG.

Diode signalisiert eingestellte Werte des

Auslaufs von SchweiBstrom — bei Methode

TIG; bei der MMA-Methode signalisiert

diese Diode das Einschalten der V.R.D. - Si-

cherheitsfunktion.

Diode signalisiert Aktivierung der Funkti-

on ARC FORCE (nur bei MMA-Methode)

oder eingestellte Werte des SchweiBschlu-

ssstromes (nur bei WIG-Methode).

Taste SET zur Anwahl einzelner Funktionen

(Kontrolle eingestellter Werte, ggf. deren

Abénderung).

Position 10 Diode signalisiert eingestellte Werte des
SchweiBstromes (bei beiden Methoden —
MMA und WIG).

Position 2

Position 3
Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9
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Position 11 Diode signalisiert eingestellte Werte
der Funktion HOT START (nur bei MMA-
Methode) - prozentuelle Erhéhung des
SchweiBstromes zu Beginn des Schweif-
prozesses. Uber Funktion % HOT START
kann der Startstrom im Bereiche zwischen

0 (Funktion ist ausgeschaltet) bis auf ein
Maximum von 100 % erhoht werden. (Das
Maximum liegt je nach Geratetyp jedoch
stets bei 150 A oder 190 A).

Bild 2

Position 1 Hauptschalter. In Position ,0“ ist der
SchweiBbrenner abgeschaltet.

Position 2 Versorungsleitungskabel.

Position 3 Schnellkupplung Minuspol.

Position 4  Schnellkupplung Pluspol.

Position 5  Steckverbinder der Fernbedienung.

Position 6  Steuerkodierer

Position 7 Digitales Schaltpult.

Schweilzkabelanschluf

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen Sie die
Schweilkabel an, Elektrodehalter (SchweiBbrenner)
und Massekabel. Polaritdt wéahlen Sie durchausgewahl-
te Schweifethode.

Bei der Methode MMA gibt der Hersteller die Polari-
tat an je nach Typen der Elektroden. Die SchweilRkabel
sollten moglichst kurz sein, nahe beieinander und am
Fussbodenniveau oder in seiner Nahe liegen.

Geschweilter teil

Das zum SchweiRen bestimmte Material muss immer
mit der Erde verbunden sein, damit die Elektromag-
netischestrahlung reduziert wurde. Muss man auch
darauf achten, dass die Erdung des geschweiRten Ma-
terials die Unfallgefahr oder Beschadigung anderer
elektrischen Anlage nicht verursachte.

Einstellen der Schweifzparameter
Geritestart (restart von MMA-Methode)
Nach Einschalten des Geréates erscheint auf dem Display
zunachst etwa 2 Sekunden lang der Stand der V.R.D.-
-Sicherheitsfunktion (ON bedeutet ,eingeschaltet”,
OFF ,ausgeschaltet”). Danach erscheint fir 2 weitere



Sekunden der Stand der eingestellten ARC-FORCE Funk-
tion: AFO — Funktion ausgeschaltet, AF1 — zugegebene
Energie bei Verkiirzung des Bogens 50 %, AF2 — zuge-
gebene Energie bei Verkirzung des Bogens 100 %.
Wahrend dieser Standanzeige ist es moglich, mit dem
Schwenkkodierer unter einzelnen ARC FORCE Einste-
llungen zu wahlen. Danach erscheinen die eingestellte
Hohe des Schweifstromes sowie die Signalisierung der
MMA-Methode.

Geritestart (restart von Methode WIG)

Nach Einschalten des Gerates erscheinen die eingestell-
te Hohe des Schweillstromes sowie die Signalisierung
der Methode WIG.

Einstellen der Schweissmethoden

Nach Einschalten des Gerates zeigt dieses die vor dem
Ausschalten zuletzt verwendete Schweifmethode an.
Durch Betétigen der Taste MET (Pos. 6, Bild 1) kdnnen
Sie die zweite Schweifmethode anwahlen.

Einstellen der Schweissparameter

fiir einzelne Methoden

Maoglichkeiten der Parametereinstellungen

bei Methode MMA:

e Schweifstrom 10-150 A (Reihe 160), 10-190 A (Rei-
he 200)

e Erhohungswert des Startstromes HOT START O bis
100 % des SchweiBstromes, max. 150 A (Reihe 160),
190 A (Reihe 200).

e \erringerungswert des Startstromes SOFT START 0
bis -90 % des Schweifstromes mit flieBendem An-
stieg.

e Aktivzeit des Startstromes 0 bis 2,0 Sek.

Methode MMA

- Einstellung des Schweifsstromes

Nach Einstellen jedweder Parameter kehrt das Gerat
nach einigen Momenten der Untédtigkeit stets in die
Ausgangsposition zuriick, in der die LED ,I,“ aufle-
uchtet, und auf dem Display wird die Hoéhe des
SchweiBstromes angezeigt. Mit dem Schwenkkodierer
(Pos. 6, Bild 2) konnen Sie direkt den erforderlichen
SchweiBstromwert einstellen.

MMA VRD

J SLO \I Iexn

MMA AF

Methode MMA

- Einstellung vom Wert HOT START

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solance bis
LED ,%“ (Pos. 11, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer (Pos. 6, Bild 2) stellen Sie
den gewtiinschten Wert der Stromerhéhung in %. Im
Fall, dass auf dem Display Wert 30 ist, bedeutet die
Erhéhung des Schweillstromes um 30 %.

MMA VRD

1 m \||F~r

MMA AF

A ol

Methode MMA

- Zeiteinstellung fiir HOT START

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solange bis
LED (Pos. 4, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet. Durch das
Potentiometer (Pos. 6, Bild 2) stellen Sie den gewin-
schten Wert fur die Hotstartdauer ein.

MMA VRD

1 m \||F~r

PULS

MMA AF

LS S

BEISPIEL:

1. Bei der SchweiRstromeinstellung 100 A (leuchtet LED
»Iw' Pos. 10, Bild 1 und LED ,TIG” Pos. 1, Bild 1), Dis-
play zeigt 100 (100 A) an.

2. Durch Betatigung Taste SET leuchtet LED ,%“ (Pos.
11, Bild 1). Es ist moglich den Wert vom Startstrom -
HOT START einzustellen, zum Beispiel um 50 % héher
(Einstellung durch Potentiometer auf Display 50).
Resultierender ,Startstrom” ist 150 A. Die Funktion
HOT START ist durch Einstellung 0 % abzuschalten.
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3. Durch Wiederbetatigung der Taste SET leuchtet
LED ,t“ (Pos. 4, Bild 1) auf. Es ist moglich den Wert
die Auslaufzeit des Startstromes einzustellen - zum
Beispiel 0,2 Sek. (wir stellen durch Potentiometer
auf dem Display 0,2 ein). Die Auslaufteit des Start-
stromes ist 0,2 Sek.

4. Zu Beginn des Schweifens wird der Bogen Uber ei-
nen Zeitraum von 0,2 Sek mit 150 A gespeist, danach
fallt die Stromleistung auf den eingestellten Wert |,
100 A ab.

Methode MMA

- Einstellen der Werte des SOFT START

Das Einstellen verlduft analog wie beim HOT START, je-
doch stellen wir durch Drehen des Kodierers nach links
(Pos. 6, Bild 2) den Minuswert ein. Auf diese Art und
Weise kdnnen wir bestimmen, um wieviel Prozent der
Startstrom entgegen dem eingestellten Wert vermin-
dert wird. Erscheint auf dem Display der Wert -30, so
bedeutet dies, dass der Strartstrom um 30 % geringer
als der eingestellte Wert sein wird. Es kénnen Vermin-
derungen des Stromes um bis zu 90 % eingestellt wer-
den. Nach Berihren der Elektrode erhoht sich der Wert
im Unterschied zum HOT START Strom sukzessive bis
zum eingestellten |,-Wert, und zwar Uber den einges-
tellten Zeitraum.

Methode MMA - Einstellen

der Zeitparameter des SOFT START

Das Einstellen der Zeit fiir diese Funktion verlduft ana-
log zur Funktion des HOT STARTS.

BEISPIEL:

1. Bei eingestelltem Schweifstrom von 100 A (LED ,1,,“
leuchtet auf, Pos. 10, Bild 1, LED ,MMA" Pos. 1, Bild
1), Display zein 100 an (100 A).

2. Durch Bedienen der Taste SET leuchtet LED , %" auf
(Pos. 11, Bild 1) Der Wert des Startstroms kann ein-
gegeben werden - SOFT START beispielsweise um
50 % geringer (auf dem Display stellen wir mithil-
fe des Potenziometers -50 ein). Der letztendliche
,Startstrom” wird somit 50 A betragen. Funktion
SOFT START kann Uber die Einstellung 0 % aus-
geschaltet werden.

3. Durch wiederholtes Bedienen der Taste SET leuchtet
die LED auf (Pos. 4, Bild 1). Mithilfe des Kodierers
kann der Wert der Aktivierungszeit des Startstromes
eingestellt werden - beispielsweise 1,0 s.

4. Zu Beginn des SchweiBens wird der Bogen Uber ei-
nen Zeitraum von 1,0 Sek mit 50 A gespeist, danach
erhoht sich die Stromleistung sukzessive auf den ein-
gestellten Wert |,, 100 A.

Methode MMA - SicherheitsfunktionV.R.D.
Sicherheitssystem V.R.D. (Voltage-Reduce-Devices)
sichert, wenn es eingeschaltet ist, niedrigere Aus-
gangsspannung im Hohe von 15 V. Es handelt sich
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hier um einen sicheren Spannungswert, der bei der
Berlhrung der Elektrode auf eine Schweilspannung
wachst. Nach beenden des Lichtbogens, singt der Span-
nungswert wieder auf 15 V. Leerlaufspannung, wenn
V.R.D. System ausgeschaltet ist, erreicht einem Wert
von 88 V.

Methode MMA - Einschaltung Funktion V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab.
Auf dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste
MET (Pos. 6, Bild 1) und schlten Sie die Maschine durch
Hauptschalter ein. Erst nach dem Einschalten lassen Sie
die Taste MET los.

Auf dem Schaltpult leuchtet LED ,,MMA V.R.D.“ (Pos. 7,
Bild 1) auf und die Aufschrift ON wird cca 1-2 Sek. An-
gezeigt. Die Funktion V.R.D ist eingeschaltet (angezeigt
durch leuchtende Diode LED - Pos. 7, Bild 1).

q | MMA VRD
-I*[F\r

PJLS
MMA AF

Methode MMA - Abschalten der Funktion V.R.D.
Schalten Sie die Maschine durch Hauptschalter ab. Auf
dem Schaltpult driicken und halten Sie die Taste MET
(Pos. 6, Bild 1) und schalten Sie die Maschine durch
Hauptschalter ab. Erst nach dem Einschalten lassen
Sie die Taste MET los. Auf dem Schaltpult I6scht die
Signallampe LED ,V.R.D.” und fiir cca 1-2 Sek. wird die
Aufschrift OFF angezeigt. Die Funktion V.R.D. ist ab-
geschaltet.

MMA VRD

PJLS

qm j e




Parametreinstellung fiir die methode WIG
ist folgehend:

e Schweillstrom, 10-150 A (Serie 160), 10-190 A (Serie

200).

e Die Frequenz der SchweilRstrompulsation 0-500 Hz.
Der Wert des unteren Stromes (Grundstrom) ist cca
50 % des oberen - Schweillstromes. Der Anteil von
oberen und unteren Schweiflstrom in der Pulsation-

speriode ist 50 % auf 50 %.
¢ Die Auslaufzeit des SchweilRstromes 0-5 Sek.
e Endstrom 10-150 A (190 A).

Methode WIG - Schweifsstromeinstellung
Durch das Potentiometer (Pos. 6, Bild 2) stellen Sie den
gewlinschten Wert des Schweistromes.

Methode WIG - Frequenzeinstellung
der Pulsation des Schweifsstromes

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solange bis LED
,PULSE” (Pos. 5, Bild 1) aufleucht, gleich wie abgebildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den gewiinschten
Wert der Frequenzpulsation des SchweiBstromes ein.
Bei der Einstellung auf ,,0” ist die Pulsation abgeschaltet.

MMA VRD

: SLO \ Iexn

MMA AF

Methode TIG - Einstellung
der Schweifzsstromauslaufzeit

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 1) solange bis
LED ,,SLOPE“ (Pos. 7, Bild 1) aufleucht, wie abgebildet.
Durch das Potentiometer stellen Sie den gewiinschten

Wert der Auslaufzeit des Schweillstromes.

MMA VRD

(=0

LS S

Methode WIG - Werteinstellung

des Schlufgstromes

Driicken Sie die Taste SET (Pos. 9, Bild 2) solange ,, Iy
aufleucht, wie abgebildet. Durch das Potentiometer
stellen Sie den gewlinschten Wert des SchluBstromes.

BEISPIEL:

1. Bei eingestelltem SchweiRstrom von 100 A (LED ,,I“
leuchtet auf Pos. 10, Bild 1, LED ,TIG” Pos. 2, Bild 1),
Display zeigt 100 an (100 A).

2. Durch Bedienen der Taste SET leuchtet LED ,PLUS”
auf (Pos. 5, Bild 1). Der Frequenzwert der Pulsation
des Schweifstromes kann im Bereich zwischen 0
(Pulsation ausgeschaltet) bis zum Wert von 500 Hz
eingestellt werden. Die Funktion PULSE wird durch
Einstellung der Frequenz auf ,0“ ausgeschaltet.
Durch wiederholtes Bedienen der Taste SET leuchtet
LED ,,DOWN SLOPE“ auf (Pos. 7, Bild 1). Der Wert des
Auslaufzeitraumes des Schweifstromes kann einges-
tellt werden - beispielsweise 1 Sek. (wird mithilfe des
Potenziometers auf Pos. 6, Bild 2 eingestellt). Der
Auslaufzeitraum des Startstromes betragt 1 Sek.

3. Durch Wiederdriicken der Taste SET leuchtet LED
Jleno” (Pos. 8, Bild 1) auf. Es ist moglich den Wert des
SchluBschweiBstromes - zum Beispiel 10 A einzus-
tellen (wir stellen auf dem Display 10). Die Zeit vom
SchluBschweilRstrom betrdgt 10 A.
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Aufwdrmen des Geradtes

Erscheint die Anzeige °C auf dem Display, so bedeutet
dies, dass das Gerat warmgelaufen ist. Die Signalisie-
rung verlauft zweistufig. In der ersten Phase blinkt die
Aufschrift auf, das Gerat arbeitet normal; sollte der
Schweifprozess jedoch nicht unterbrochen werden,
kommt es zu einem Blockieren des Gerétes (°C leuchtet
durchgehend auf dem Display); dieser Zustand halt an,
bis es zu einer Abkiihlung der Innenteile des Geréates
kommt.

Funktion ARC FORCE

Diese Funktion erhoht bei Methode MMA die in den
sich verkiirzenden Bogen zugefiihrte Energie, wodurch
das Abschmelzen der Elektroden beschleunigt und so-
mit deren Verkleben vorgebeugt wird. Die Funktion ist
aktiv, sofern die Bogenspannung nicht unter ca. 15 V
fallt. Die Funktion kann per Schwenkkodierer bei Start
des Gerdtes im Modus MMA in drei Schritten (AFO,
AF1 und AF2) eingestellt werden. Bei Einstellung AFO
ist die Funktion ausgeschaltet; es kommt zu keinerlei
Erhohung des Stromes. Bei AF1 liegt die zugegebene
Energie bei 50 %, bei Einstellung AF2 bei 100 %. Eine
Veranderung der Einstellung dieser Funktion kann auch
bei Gerdtebetrieb vorgenommen werden, und zwar
indem wir Uber einen Zeitraum von mehr als 2 Sekun-
den die Taste SET gedriickt halten (Pos. 9, Bild 1). Das
Einschalten der Funktion wird durch LED ,MMA AF“
signalisiert.

ANTI STICK

Das Erscheinen von - - - auf dem Display signalisiert
das Wirken der Funktion ANTI STICK. Die Funktion wird
aktiv, wenn es trotz aller VorsichtsmaBnahmen zum
Beriihren von Elektrode und Material kommt (die Funk-
tion beugt nicht dem Verkleben vor). Bei Beriihrung
wird der Strom auf unter 10 A gesenkt, und dadurch
wird ein einfachered Abkleben der Elektrode ermo-
glicht. Die Funktion ANTI STICK kann beispielsweise
dann abgeschaltet werden, falls ein Austrocknen der
Elektrode notwendig sein sollte; diese Funktion stellen
wir ein, indem wir (iber mehr al 4 Sek die Taste SET
gedriickt halten (Pos. 9, Bild 1); die Einstellung schalten
wir dann mithilfe des Schwenkkodierer um: AS 0 Funk-
tion ist ausgeschaltet, AS 1 Funktion ist aktiv.

Signalfunktion Unterspannung (Uin)

Das Gerat ist mit einer Funktion ausgestattet, die die
Erkennung von Unterspannung im Stromnetz ermog-
licht. Bei Auftreten einer deutlichen Unterspannung im
Stromnetz wéahrend des Gerdtebetriebes wird der Bedi-
ener durch die aufblinkende Aufschrift ,Uin“ gewarnt.
Nach Abklingen dieser Ursache wird die Meldung mi-
thilfe des Hauptschalters geldscht (Pos. 1, Bild 2).
HINWEIS: Wird das Gerat mit einer Spannung unter 230
V gespeist, so kommt es zu einer proportionalen Sen-
kung der Gerateleistung.
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Signalfunktion Uberspannung (Uhi)

Das Gerat ist mit einer Funktion ausgestattet, die die
Erkennung von Uberspannung im Stromnetz ermég-
licht. Bei hoherer als der zuldssigen Spannung im Netz
wird das Gerat zur Erhohung der Widerstandsfahigkeit
der Schaltelemente blockiert, der Bediener wird durch
die Aufschrift ,Uhi“ auf diesen Zustand aufmerksam
gemacht. Nach Abklingen dieser Ursache wird die Mel-
dung mithilfe des Hauptschalters gel6scht (Pos. 1, Bild
2).

HINWEIS: Diese Funktion dient nicht als Uberspan-
nungsschutz. Bei hoher Spannung im Stromnetz kann
es zu einer Beschadigung des Gerates kommen.
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Schweifzen mit der WIG Methode

Der Verlauf des SchweiRprozesses WIG LA (Bild 3)

Lassen Sie das Gas mit einem Ventil am SchweiRbrenner

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. SchweiBprozess.

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




Bild 3 - der Verlauf des SchweiRprozesses WIG LA
W
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. Wiederndherung - Der Schweistrom sinkt tUber die
eingestellte Zeit auf den eingestellten Endstrom (zB
10 A) - Fiillen des Kraters.

. Beendigung des Schweilprozesses. Die digitale Ste-
uerung schaltet den Schweillprozess automatisch ab.

Schalten Sie das Gas mit einem Ventil am SchweiRbrenner

aus.

(22}
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SchweiBinverter ermoglichen das WIG-SchweiBen mit
dem Kontaktstart. Die WIG Methode eignet sich be-
sonders zum SchweiBen von Edelstahl. Schalten Sie die
Maschine in den WIG-Modus

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

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

Tabelle 2
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 3 und Bild 4 vor.

Bild 4

b D>

0-5s POST GAS
Ienp
b LO
[ | =
m* 8-10 mmi, 11-3 mm 11-3 mm
5 6
Tabelle 3
a(°) Schweif3strom (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
SchweiBlichtbogens, die  Schweilgeometrie  und
die Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode muss
vorsichtig in Langsrichtung geschliffen werden, wie in
Bild 5 gezeigt. Bild 6 zeigt den Einfluss des Schleifens der
Elektrode auf ihre Lebensdauer.

Bild 5 Bild 6

Bild 6A - Feines und gleichmaRiges Schleifen der Elek-
trode in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stunden.
Bild 6B - Grobes und ungleichmaRiges Schleifen in Quer-
richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Parameter zum Vergleichen des Einflusses der
Schleifmethode zu der Elektroden sind gegeben durch:
HF Ziindung el. Lichtbogen, Elektrode @ 3,2 mm,
SchweiRstrom 150 A und geschweif3tes Material - Rohr.

Schutzgas:

Fur das WIG-Schweilen ist es notwendig, Argon mit
einer Reinheit von 99,99% zu verwenden. Ermitteln Sie
die Durchflussmenge gemaR Tabelle 4.
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Tabelle 4
SchweiRstrom Durchmesser SchweiBdiise Gasdur-
) der Elektrode chfluss
(mm) n(°) @ (mm)  (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
120 - 240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Halten des SchweiBbrenners beim SchweiRen:

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

20-30°

U Position S (PF)

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 5 sind die Werte der Materialvorbereitung
aufgefuihrt. Die Abmessungen werden gemaR Bild 7
festgelegt.

Bild 7
< > i
S
ekt
Tabelle 5
s (mm) a(mm) d (mm) a (%)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60
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Grundregeln fiir das WIG-SchweiRen:

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

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

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

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

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

Typische Fehler des WIG-SchweiBens und deren Einfluss
auf die SchweiBqualitat

Der Schweistrom ist zu

Niedrig: instabiler Lichtbogen

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

Schweifsen mit der MMA Methode

Schalten Sie das Gerdt in den MMA-Modus um
(umbhdillte Elektrode). In Tabelle 6 sind die allgemeinen
Werte fur die Wahl der Elektrode in Abhdngigkeit von
ihrem Durchmesser und der Dicke des Grundmaterials
aufgefiihrt. Diese Daten sind nicht absolut aber nurin-
formativ. Folgen Sie zur genauen Auswahl den Anwei-
sungen des Herstellers der Elektroden. Der verwende-
te Strom héngt von der Position des SchweilRens und
des Verbindungstyps ab und erhoht sich entsprechend
der Dicke und den Abmessungen des Materials.

Tabelle 6

Durchmesser der
Elektrode (mm)

Dicke des geschweifRten
Materials (mm)

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




Tabelle 7: Einstellen des SchweilRstroms fir einen bes-
timmten Elektrodendurchmesser

Durchmesser der SchweiRstrom

Elektrode (mm) (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60 - 110

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

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

| = die Intensitdt des SchweilRstroms

e = Elektrodendurchmesser

Beispiel fiir eine Elektrode mit einem Durchmesser
von 4 mm:

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

Schweielektrodenhalterung:

Bild 8

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 8 sind die Materialvorbereitungswerte aufge-
fihrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Bild 9 ange-
geben fest.

Bild 9
’ ]
s
_.u__d 16 7
Tabelle8
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

Warnung vor méglichen Problemen

und deren Beseitung

Versorgungsverlangerungskabel und  Schweillkabel

sind die hdaufigsten Ursachen von Problemen.

Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, gehen Sie

folgendermalien vor:

o Uberpriifen Sie den
Netzspannung.

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

e Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen oder der
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.

Regelmadssige Wartung und Kontrolle

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

Machen Sie eine Sichtpriifung:
o Schweilkabel

e Stromversorgung

o Schweillstromkreis

e Deckt

e Bedien- und Anzeigeelemente
e Allgemeiner Zustand
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Wprowadzenie
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup na-
szego produktu.

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

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

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykorzy-
stania urzagdzenia nalezy doktadnie przestrzegac instruk-
cje obstugi i konserwacji tu wymienione. Polecamy, aby
konserwacje i ewentualne naprawy powierzyli Paristwo
we wilasnym interesie do naszego centrum serwiso-
wego, poniewaz ma ono do dyspozycji wtasciwe urzad-
zenia i odpowiednio przeszkolony personel. Wszelkie na-
sze urzadzenia i maszyny sa przedmiotem dtugoletniego

TABLICZKA ZNAMIONOWA . ...... 53
rozwoju, dlatego zastrzegamy sobie prawo do modyfika-
LISTA CZESCI ZAMIENNYCH .ocvviveviiereieiee e 54 ¢ji ich produkcji i wyposazenia.
SCHEMATY ELEKTROTECHNICZNE ....ccoovuveeeirineens 56 Opis
KARTA GWARANCI] coeerereeereseessereesses s 5g  Urzadzenia FENIX 160 - 200 to spawarki inwertorowe
do wykorzystania przemystowego i profesjonalnego
przeznaczone do spawania metodami MMA (elektrodg
otulong) oraz TIG (spawanie w atmosferze ochronnej
elektroda nietopliwg) ze startem dotykowym. S3 to zro-
dta pradu spawalniczego z ostrg charakterystyka. Urzad-
zenia wyposazone s3 w pasek utatwiajacy manipulacje i
umozliwiajacy tatwe noszenie. Budowa spawarek inwer-
torowych wykorzystuje transformator wysokiej czestot-
Tabelka 1
Dane techniczne FENIX 160 FENIX 200
Napiecie zasilania 50/60 Hz [V] 1x230 (-40 %; +15 %) 1x230 (-40 %; +15 %)
Zakres natezenia pragdu spawania [A] 10-150 10-190
Napiecie biegu jatowego [V] 88 88
Cykl pracy [A] 150 (25 %) 190 (15 %)
Cykl pracy — sprawnos¢ 60 % [A] 125 155
Cykl pracy — sprawnos$¢ 100 % [A] 110 140
Zabezpieczenie - powolna char. B [A] 16 20
Natezenie pragdu spawania/cykl pracy 60 % [A/kVA] 16/3,6 19,5/4,5
Stopien ochrony IP23S IP23S
Wymiary gniazd przewodéw spawalniczych 10- 25 35-50
Zalecany typ uchwytu spawalniczego KTB 17V KTB 17V
Wymiary DxSzxW [mm] 315x112 x 225 380x 112 x 225
Masa [ke] 4,1kg 4,7 kg
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liwosci z rdzeniem ferrytowym i tranzystorami MOSFET
najnowszej generacji, wykorzystane w zaawansowanej
technologii pseudorezonansowej. Spawarki wyposazo-
ne s3 w wiele nowoczesnych funkcji elektronicznych, jak
np. HOT START dla tatwiejszego zajarzenia tuku, SOFT
START dla wolnego przyrostu pradu podczas wykorzy-
stania na agregacie pradotwdrczym albo z ochronni-
kiem podwymiarowanym, ANTI STICK ograniczajaca
mozliwos¢ przyklejenia sie elektrody albo ARC FORCE
— elktroniczna funkcja stabilizacja tuku. W trybie TIG to
funkcje TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG prad koricowy.
Wreszcie tez urzgdzenia wyposazone sg w system bez-
pieczenstwa V.R.D. i wylgczania podczas przepiecia w
sieci. Oprocz ostatnio wymienionej, wszystkie funkcje
mozna ustawic tak, aby osiagniete zostato doskonate do-
stosowanie trybu spawania do szczegdlnych warunkéw i
preferencji operatora.

Urzadzenia przeznaczone sg przede wszystkim do pro-
dukcji, konserwacji, na montaz albo do warsztatu.
Spawarki s3 w zgodzie z odpowiednimi normami i roz-
porzadzeniami Unii Europejskiej i Republiki Czeskiej.

Instalacja
Trzeba doktadnie rozpatrzyé miejsce instalacji urzadze-
nia, by zapewniona zostata bezpieczna i we wszystkich
aspektach zadowalajaca eksploatacja.
Uzytkownik odpowiedzialny jest za instalacje i wykor-
zystanie systemu w zgodzie z poleceniami producen-
ta umieszczonymi w niniejszej instrukcji. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z
niewtasciwego uzytkowania i obstugi. Urzagdzenie trze-
ba chroni¢ przed wilgocia i deszczem, uszkodzeniami
mechanicznymi, przeciggiem i ewentualnym systemem
wentylacyjnym sgsiadujgcych urzadzen, nadmiernym
przecigzeniem i nieodpowiednim traktowaniem. Uzyt-
kownik powinien rozpatrzy¢ przed instalacjg systemu
ewentualne zaktécenia elektromagnetyczne w sro-
dowisku pracy, zwtaszcza polecamy, by unikaé zainsta-
lowania zestawu do spawania w poblizu:
e przewoddéw sygnatowych, kontrolnych i telefonicz-
nych
e odbiornikéw i nadajnikéw radiowych i telewizyjnych
e komputerdw, urzadzen kontrolnych i pomiarowych
® urzadzen bezpieczenstwa i ochrony.
Osoby ze stymulatorami serca, urzadzeniami pomoc-
niczymi dla niestyszacych itp. muszg przekonsultowaé
mozliwos¢ dostepu do urzadzenia ze swoim lekarzem.
Podczas instalacji urzadzenia musi by¢ srodowisko pracy
w zgodzie ze stopniem ochrony IP 23 S. Maszyny takie
chtodzone s3 za posrednictwem wymuszonej cyrkulacji
powietrza i z tego powodu muszg zosta¢ umieszczone w
miejscu, ktére zapewni swobodny przeptyw powietrza
przez te urzadzenia.

Przylqczenie do sieci zasilania
Przed przytaczeniem spawarki do sieci zasilania trzeba
upewnic sie, ze wartos¢ napiecia i czestotliwosé zasi-
lania sieci odpowiada wartosci napiecia na tabliczce
znamionowej urzgdzenia i ze gtéwny wigcznik spawarki
znajduje sie w pozycji ,0“. Do podtgczenia do sieci zasi-
lania trzeba uzywac jedynie oryginalnej wtyczki urzad-
zenia. Jezeli wtyczke trzeba zmienic, trzeba postepowac
wedtug ponizszych polecen:
¢ Do podfaczenia urzgdzenia do sieci zasilania niezbed-
ne sg 2 przewody doprowadzajace
o trzeci, ZOtTO-ZIELONY, stosowany jest do uziemienia
Przytaczy¢ znormalizowang wtyczke (2p+e) o od-
powiedniej wartosci obcigzenia do przewodu zasilaja-
cego. Elektryczne gniazdko powinno by¢ zabezpieczone
bezpiecznikiem albo ochronnikiem automatycznym.
Obwdd uziemiajgcy powinien zostaé potaczony z prze-
wodem uziemiajacym (ZOtTO-ZIELONY przewdd).

OTATKA:

Jakiekolwiek przedtuzenie przewodu musi mie¢ od-
powiedni przekrdj przewodu a zasadniczo nie moze
mie¢ przekroju mniejszego niz przekrdj oryginalnego
przewodu dostarczanego z urzagdzeniem.

OSTRZEZENIE: Podczas eksploatacji urzadzenia z wieks-
zymi natezeniami pradu spawania moze pobdr urzad-
zenia przekroczy¢ wartosé¢ 16 A. W tym wypadku trzeba
wtyczke zasilania wymieni¢ za wtyczke przemystowsa,
ktéra wytrzymuje natezenie 20 Al Takiemu zabezpiecze-
niu musi réwnoczesnie odpowiada¢ wykonanie i ochro-
na instalacji elektrycznej.

Dalszymi sposobami podtgczenia jest wykonanie
podtaczenia statego do oddzielnego obwodu (obwdd
taki musi by¢ zabezpieczony ochraniaczem albo bez-
piecznikiem maks. 25 A albo podfgczenie urzadzenia do
sieci trojfazowej 3x400/230 V TN-C-S (TN-S). W wypad-
ku podtaczenia do sieci trojfazowej, trzeba wykorzystaé
32 A wtyczke pieciowtykowa. Przewdd fazowy - czarny
(brazowy) przytaczy¢ we wtyczce do jednego z zaciskow
oznaczonych (L1, L2 albo L3). Przewdd zerowy — nie-
bieski przytaczy¢ we wtyczce do zacisku oznaczonego
(N) a zielono-z6tty przewdd ochronny przytaczy¢ we
wtyczce do zacisku oznaczonego (Pe). Takim sposobem
przygotowany przewdd zasilajacy urzadzenia mozna
podtgczy¢ do gniazdka tréjfazowego, ktére powinno
by¢ zabezpieczone przy pomocy ochronnika albo bez-
piecznika max. 25 A.

UWAGA! Nie moze dojs$¢ do podtaczenia urzadzenia do
napiecia skojarzonego, tj. napiecia pomiedzy dwoma
fazami! W takim wypadku istnieje ryzyko uszkodzenia
urzadzenia. Takie modyfikacje moze dokonywac jedy-
nie jednostka upowazniona z kwalifikacjg elektrotech-
niczna.
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LED sygnalizujgca wybrang metode spawa-
nia - MMA.

LED dioda sygnalizujaca wybrang metode
spawania - TIG.

Wyswietlacz wyswietlajagcy wartosci usta-
wione.

LED sygnalizujgca ustawianie wartosci tr-
wania funkcji HOT START (wytacznie dla
metody MMA) - czas trwania funkcji HOT
START mozna ustawi¢ w zakresie 0 az 2 s.
LED sygnalizujgca ustawianie wartosci czes-
totliwosci pulsacji natezenia pradu spa-
wania (wytacznie dla metody TIG), mozna
ustawi¢ w zakresie 0 az 500 Hz.

Przycisk MET, do wyboru metody spawania
MMA (elektrodg otulong) albo TIG.

LED sygnalizujgca ustawianie wartosci
opadania natezenia pradu spawania - w
wypadku metody TIG; w metodzie MMA
dioda ta sygnalizuje witgczenie funkcji bez-
pieczeristwa V.R.D.

LED sygnalizujagca aktywacje funkcji ARC
FORCE (wytgcznie dla metody MMA) albo
ustawianie wartosci koricowego natezenia
pradu spawania (wytacznie dla metody
TIG).

Przycisk SET, do wyboru poszczegdlnych
funkcji  (kontrola wartosci ustawionej,
ewentualnie jej zmiana).

LED sygnalizujgca ustawianie wartosci
natezenia pradu spawania (wspdlna dla
metod MMA i TIG).

Pozycja 11 LED sygnalizujgca ustawianie wartosci
funkcji HOT START (wytacznie dla meto-
dy MMA) — wzrost procentowy natezenia
pradu spawania na poczatku procesu spa-
wania. Funkcje % HOT START mozna regu-
lowa¢ w zakresie O (funkcja wytgczona) az
po maksymalny wzrost natezenia pradu
startowego o 100 %. (Maksymalnie jednak
150 A albo 190 A wedle typu urzadzenia).

Obrazek 2

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

Pozycja2 Przewdd zasilania.

Pozycja3  Ztgcze szybkoskretne biegun ujemny.

Pozycja4  Ztacze szybkoskretne biegun dodatni.

Pozycja5 Wyjscie zdalnego sterowania.

Pozycja 6  Koder sterujacy.

Pozycja7  Panel cyfrowy.

Podiqczenie przewodéw spawalniczych

Do urzadzenia odtaczonego z sieci przytaczy¢ trzeba
przewody spawalnicze, uchwyt elektrody (palnik spa-
walniczy) oraz przewdd uziemiajacy. Bieguny wybrac
na podstawie wybranej metody spawania. W wypadku
metody MMA podaje biegunowos$¢ producent elek-
trod wedle ich rodzaju. Przewody spawalnicze winny
by¢ mozliwie jak najkrotsze, blisko jeden do drugiego i
umieszczone na wysokosci posadzki albo w jej poblizu.

Czes$¢ spawana

Materiat, ktéry ma by¢ spawany, powinien zawsze byé
potaczony z ziemig, by obnizone zostato promieniowa-
nie elektromagnetyczne. Sporo uwagi trzeba poswiecic¢
réwniez temu, by uziemienie materiatu spawanego nie
byto przyczyng wzrostu ryzyk powstania wypadkow
albo uszkodzen innego urzadzenia elektrycznego.

Ustawienie parametréw spawania

Start urzadzenia (restart z metody MMA)

Po wiaczeniu urzadzenia zostanie na wyswietlaczu w
pierwszej kolejnosci wyswietlony na okres mniej wiecej
2 s stan funkcji bezpieczenstwa V.R.D. (On wtaczona,
OFF wytaczona). Po czym zostanie na kolejne 2 s wy-



Swietlony stan ustawienia funkcji ARC FORCE: AFO —
funkcja wyfaczona, AF1 — energia dodatkowa w trakcie
skracania tuku 50 %, AF2 — energia dodatkowa w trakcie
skracania tuku 100 %. W tej fazie mozna wybierac z po-
miedzy poszczegdlnych nastaw ARC FORCE za pomoca
gatki kodera. W koricu wyswietlona zostanie ustawiona
wielko$¢ natezenia pradu spawania oraz sygnalizacja
metody MMA.

Start urzadzenia (restart z metody TIG)

Po witaczeniu urzadzenia wyswietlona zostanie ustawi-
ona wielko$¢ natezenia pradu spawania i sygnalizacja
metody TIG.

Ustawienie metody spawania

Po wtaczeniu, urzadzenie powrdci do stanu z przed wy-
taczenia zastosowanej metody spawania. Wigczenie pr-
zycisku MET (poz. 6, obr. 1) umozliwia wybranie drugiej
metody spawania.

Ustawienie parametréw spawania

dla poszczegéinych metod

Mozliwosci ustawienia parametréw dla metody MMA:

e prad spawania 10 — 150 A (model 160), 10 - 190 A
(model 200)

e warto$¢ wzrostu natezenia pradu startowego HOT
START 0 az 100 % natezenie pradu spawania, maks.
150 A (model 160), 190 A (model 200).

e warto$¢ obnizenia natezenia pradu startowego SOFT
START 0 az -90 % pradu spawania ze wzrostem konty-
nualnym.

e czas aktywnosci natezenia pradu startowego 0 az
2,0s.

Metoda MMA

- ustawienie natezenia prqdu spawania

Po ustawianiu jakiegokolwiek parametru urzadzenia
powraca po krétkim okresie nieczynnosci do stanu po-
czatkowego, wtedy to rozéwieci sie LED 1" a na wyswi-
etlaczu wyswietlona zostanie wartos¢ natezenia pradu
spawania. Gatkg kodera (poz. 6, obr. 2) mozna ustawic¢
bezposrednio wymagang wartos¢ natezenia pradu spa-
wania.

MMA VRD
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Metoda MMA

- ustawienie wartosci HOT START

Naciskac przycisk SET (poz. 9, obr. 1) az do rozswiecenia
LED ,%“ (poz. 2, obr. 1) - jak na rysunku. Przy pomocy
gatki kodera (poz. 6, obr. 2) ustawiona zostaje wartos¢
wzrostu natezenia pradu w %. Gdy na wyswietlaczu po-
jawi sie wartos¢ 30, oznacza to wzrost natezenia pradu
startowego o 30 %.
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Metoda MMA

- ustawienie wartosci czasu HOT START
Weciskajac przycisk SET (poz. 9, obr. 1) az rozéwieci sie
LED ,s“ (poz. 4, obr. 1) - jak na rysunku. Gatka kodera
(poz. 6, obr. 2) ustawi¢ pozagdang wartos¢ czasu trwania
HOT START.
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PRZYKtAD:

1. Przy ustawionym natezeniu pradu spawania 100 A
(Swieci LED ,I,“ poz. 10, obr. 1 i LED ,MMA" poz. 1,
obr. 1), wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET rozéwieci sie LED ,%"“
(poz. 11, obr. 1). Mozna ustawi¢ wartos$¢ natezenia
pradu startowego - HOT START, np. o 50 % wyzszg
(wprowadzimy uzywajac potencjometr znajdujacy
sie na wyswietlaczu 50). Ostateczne ,natezenie pra-
du startowego” wynosi 150 A. Funkcja HOT START
moze zostaé wytgczona wprowadzeniem 0 %.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku SET
dojdzie do rozéwiecenia LED ,,s“ (poz. 4, obr. 1). Uzy-
wajac kodera mozna wprowadzi¢ wartos¢ czasu akty-
wacji natezenia pradu startowego - np. 0,2 s.
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4. Podczas startu spawania bedzie tuk zajarzany nateze-
niem 150 A przez okres 0,2 s, po czym natezenie pra-
du spadnie na ustawiong wartos¢ |, 100 A.

Metoda MMA

- ustawienie wartosci SOFT START
Ustawienie przebiega tak samo jak w wypadku HOT
START, ale w skutek przekrecania kodera w lewo (poz.
6, obr. 2) wprowadzamy wartos$¢ ujemna. W taki spo-
séb wprowadza sie procentowg wartos¢ obnizenia
natezenia pradu startowego w stosunku do wartosci
ustawionej. Gdy na wyswietlaczu znajduje sie wartos¢
-30, oznacza to, ze natezenie pradu startowego bedzie
0 30 % nizsze od wartosci ustawionej. Natezenie pradu
mozna obnizy¢ az o 90 %. Po dotyku elektrody nateze-
nie pradu w przeciwienstwie do natezenia pradu HOT
START kontynulanie wzrasta az do wartosci wprowad-
zonej |, a to dzieje sie przez okres czasu ustawionego.

Metoda MMA

- ustawienie wartosci czasu SOFT START
Ustawienie czasu dla tej funkcji jest takie samo jak dla
funkcji HOT START.

PRZYKLAD:

1. Przy ustawionym natezeniu pradu spawania 100 A
(Swieci LED I poz. 10, obr. 1 i LED ,MMA" poz. 1,
obr. 1), wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET rozswieci sie LED
,%“ (poz. 11, obr. 1). Mozna ustawi¢ wartos¢ pradu
startowego — SOFT START np. o 50 % nizsza (wpro-
wadzimy uzywajac potencjometr znajdujacy sie na
wyswietlaczu -50). Ostateczne ,natezenia pradu
startowego” wynosi 50 A. Funkcja SOFT START moze
zosta¢ wytgczona przez wprowadzenie 0 %.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku SET
dojdzie do rozswiecenia LED ,s“ (poz. 4, obr. 1). Uzy-
wajac kodera mozna wprowadzi¢ wartos$¢ czasu akty-
wacji natezenia pradu startowego - np. 1,0 s.

4. Podczas startu spawania bedzie tuk zajarzany nateze-
niem pradu 50 A przez okres 1,0 s, po czym bedzie
kontynualnie wzrastat az do ustawionej wartosci |y
100 A.

Metoda MMA

- funkcja bezpieczeristwa V.R.D.

System bezpieczeristwa V.R.D. (z angielskiego Voltage-
-Reduce-Devices) zapewnia (w razie jego wtgczenia)
niskie napiecie na wyjsciu z urzadzenia (mniej wiecej
15 V). To bezpieczna wartos¢ napiecia na wyjsciu z ur-
zadzenia, ktéra natychmiast po zetknieciu sie materiatu
spawanego z elektrodg zmieni sie na wartos$¢ napiecia
zajarzenia (mniej wiecej 88 V). Po zakoriczeniu procesu
spawania wartos¢ automatycznie spadnie na wartos¢
15 V. Napiecie jatowe na wyjsciu z urzadzenia w razie
wytaczonego systemu V.R.D. wynosi 88 V.
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Metoda MMA - wtgczenie funkcji V.R.D.

Wytaczy¢ urzadzenie za pomocg wiacznika gtéwnego.
Na panelu przednim wcisng¢ i przytrzymac przycisk
MET (poz. 6, obr. 1) i wigczy¢ urzadzenie przy pomo-
cy wigcznika gtéwnego. Przycisk MET zwolni¢ dopiero
po wiaczeniu urzadzenia. Na panelu rozswieci sie LED
,MMA V.R.D.” (poz. 7, obr. 1) i na okres mniej wiecej
1-2 s. pojawi sie napis ON. Funkcja V.R.D. jest wtgczona
(sygnalizowane $wiecacg LED diodg - poz. 7, obr. 1).

MMA VRD

=

Metoda MMA - wytagczenie funkcji V.R.D.

Wytaczy¢ urzadzenie za pomocg wtgcznika gtéwnego.
Na panelu przednim wecisngé i przytrzymaé przycisk
MET (poz. 6, obr. 1) i wtgczy¢ urzadzenie przy pomocy
wiacznika gtéwnego. Przycisk MET zwolni¢ dopiero po
wigczeniu urzadzenia. Na panelu zgasnie LED ,V.R.D.%,
na okres mniej wiecej 1-2 s pojawi sie napis OFF. Funkc-
ja V.R.D. zostata wytaczona.
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Mozliwosci ustawienia parametréw

dla metody TIG:

e Natezenie prad spawania 10-150 A (model 160), 10-
190 A (model 200).

e Czestotliwo$¢ pulsacji natezenia pradu spawania
0-500 Hz. Wartos¢ natezenia pradu podstawowego
wynosi mniej wiecej 50 % natezenia pradu spawania.
Udziat natezenia pradu podstawowego i spawania (ro-
wnowaga) w periodzie pulsacji wynosi 50 % na 50 %.

e (Czas opadania natezenia pradu spawania 0-5 s

e Natezenie pradu korncowego 10-150 A (190 A).



Metoda TIG

- ustawienie natezenia prqdu spawania
Przy pomocy kodera (poz. 6, obr. 2) wprowadzi¢ poza-
dang warto$¢ natezenia pradu spawania.
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Metoda TIG - nastawienie czestotliwosci
pulsacji prqdu spawania

Weciskac przycisk SET (poz. 9, obr. 1) az do rozswiecenia
sie LED ,,PULSE” (poz. 5, obr. 1) — jak na rysunku. Gatka
kodera wprowadzi¢ wymagang wartos¢ czestotliwosci
pulsacji pradu spawania. Gdy zostanie wprowadzone

,0 pulsacja zostanie wytgczona.
MET
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Metoda TIG - ustawienie czasu opadania
natezenia prgdu spawania

Weciskac przycisk SET (poz. 9, obr. 1) az do rozswiecenia
LED ,,SLOPE” (poz. 7, obr. 1) - jak na rysunku. Uzywajac
potencjometr wprowadzi¢ wymagang wartos¢ czasu tr-
wania opadania natezenia pradu spawania.

MMA VRD
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Metoda TIG - ustawienie wartosci
natezenia prqdu koricowego

Weciskac¢ przycisk SET (poz. 9, obr. 1 az do rozswiecenia
LED - jak na rysunku. Uzywajac potencjometr wprowad-
zi¢ wymagang wartos¢ natezenia pradu koncowego.

PRZYKtAD:

1. Przy ustawionym natezeniu pradu spawania 100 A
(Swieci LED , I, poz. 10 i LED ,TIG” poz. 2, obr. 1),
wyswietlacz wyswietla 100 (100 A).

2. Przez wcisniecie przycisku SET roz$wieci sie LED
,PULS” (poz. 5, obr. 1). Mozna ustawi¢ wartos¢
czestotliwosci pulsacji pradu spawania w zakresie 0
(pulsacja wytaczona) az po wartos¢ 500 Hz. Funkcja
PULSE wyfaczona zostanie wprowadzeniem czes-
totliwosci ,,0“. Ponowne wcisniecie przycisku SET
spowoduje rozéwiecenie LED ,DOWN SLOPE” (poz.
7, obr. 1). Mozna wprowadzi¢ warto$¢ czasu opada-
nia natezenia pradu spawania - np. 1 s (wprowadza-
my potencjometrem, poz. 6, obr. 2). Czas opadania
natezenia pradu startowego wynosi 1 s.

3. W skutek ponownego przycisniecia przycisku SET
dojdzie do roz$wiecenia LED ,leno” (poz. 8, obr. 1).
Mozna wprowadzi¢ wartos¢ koricowego pradu spa-
wania - np. 10 A (nastawione zostanie przy pomocy
potencjometru, na wyswietlaczu 10).
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Przegrzanie urzadzenia

°C na wyswietlaczu sygnalizuje przegrzanie sie urzadze-
nia. Sygnalizacja przebiega w dwdéch fazach. W pierws-
zej fazie napis migocze, urzadzenie pracuje normalnie,
jednakze jesli proces spawania nie zostanie przerwany,
dojdzie do zablokowania urzadzenia (°C Swieci na wy-
Swietlaczu nieustannie), i to az do ochtodzenia sie ele-
mentow wewnetrznych.

Funkcja ARC FORCE

Funkcja ta zwieksza energie dostarczang do skracaja-
cego sie tuku podczas wykorzystania metody MMA, co
przy$piesza topnienie elektrody i zabrania w ten sposéb
jej przyklejeniu. Funkcja aktywowana jest, gdy napiecie
na tuku spadnie pod mniej wiecej 15 V. Funkcje moz-
na ustawi¢ w trzech krokach przy pomocy gatki kodera
podczas startu urzadzenia w trybie MMA (AFO, AF1 i
AF2). Podczas wprowadzania AFO jest funkcja wytac-
zona i nie dochodzi do zwiekszania pradu. W fazie AF1
dodaje sie 50 % energii a przy ustawieniu fazy AF2 100
%. Zmiane ustawienia tej funkcji mozna przeprowadzic¢
takze podczas eksploatacji urzadzenia i to w taki spo-
sOb, ze przez okres trwajacy ponad 2 s przytrzymany
zostanie przycisk SET (poz. 9, obr. 1). Wigczenie funkcji
sygnalizuje LED ,MMA AF“.

ANTI STICK

Sygnalizacja - - - na wyswietlaczu sygnalizuje zadziata-
nie funkcji ANTI STICK. Funkcja zostaje aktywowana,
gdy dojdzie, mimo wszystkich krokéw ostroznosci,
do zetkniecia sie elektrody z materiatem (funkcja nie
wyklucza przyklejenia). Podczas dotyku dojdzie do
spadku natezenia pradu pod 10 A, co umozliwia tatwe
odklejenie elektrody. Funkcje ANTI STICK mozna wy-
faczy¢, np. ze wzgledu na osuszenie elektrody, w taki
sposob, ze przez okres dtuzszy niz 4 s bedzie przytrzy-
mywany przycisk SET (poz. 9, obr. 1), po czym dojdzie
do przetaczenia ustawienia przy pomocy kodera: AS 0
funkcja wytaczona, AS 1 funkcja wtaczona.

Funkcja sygnalizacji podnapiecia (Uin)
Urzadzenie wyposazone jest w funkcje rozpoznawania
podnapiecia w sieci el. Gdy podczas eksploatacji pojawi
sie w sieci duze podnapiecie, uzytkownik zostaje poin-
formowany o zaistniatym stanie poprzez migoczacy na-
pis Uin. Po ustapieniu przyczyny, alert bedzie usuniety
przy pomocy gtéwnego wigcznika (poz. 1, obr. 2).
OSTRZEZENIE: Gdy urzadzenie zasilane jest przez napie-
cie nizsze od 230 V, dochodzi do stosownego obnizenia
mocy urzgdzenia.
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Funkcja sygnalizacji nadnapiecia (Uhi)
Urzadzenie wyposazone jest w funkcje rozpoznawania
nadnapiecia w sieci el. Podczas napiecia sieciowego
wyzszego od dopuszczalnego, dojdzie, ze wzgledu na
wytrzymatos¢ elementdéw taczacych, do zablokowania
urzadzenia a obstuga zostanie poinformowana napisem
Uhi. Po ustgpieniu przyczyny, alert bedzie usuniety przy
pomocy gtéwnego wiacznika (poz. 1, obr. 2).
OSTRZEZENIE: Funkcja nie ma zastosowania jako ochro-
na przeciwprzepieciowa. Podczas zbyt wysokiego na-
piecia w sieci el. moze dojs¢ do uszkodzenia urzadzenia.
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Spawanie metodq TIG

Przebieg procesu spawalniczego dla TIG LA (obr. 3)

Uruchom gaz za pomocg 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
obniza¢ w ustawionym wczes$niej czasie na ustawiong
weczesniej warto$¢ (np. 10 A) - wypetnienie kraterku.




Obr. 3 - przebieg procesu spawalniczego dla TIG LA
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7. Zakonczenie procesu spawania. Urzadzenie samo wy-
gasi tuk spawalniczy.

Whytaczy¢ gaz za pomoca zaworu na palniku spawalnic-

zym.

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:
Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do bieguna ujemnego
(-), a przewdd masowy do bieguna dodatniego (+).

Dobdr i przygotowanie elektrod wolframowych:
Tabela 2 pokazuje prady spawania i wartosci srednicy
dla elektrody wolframowej fioletowej (purpurowej).

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

Wolframowa elektrode przygotuj wg wartosci w tabeli
3 i obrazka 4.

Obrazek 4

b >

Ienp

s |

m* 810 mm\&, 1 1-3 mm 11-3 mm

Tabela 3
a(°) Prad spawania (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Ostrzenie elektrody wolframowej:

Wybor elektrody wolframowej i jej przygotowanie
wpltynie na witasciwosci tuku spawalniczego, geometrie
spoiny i zywotno$¢ elektrody. Elektroda musi byc
delikatnie oszlifowana w kierunku wzdtuznym, jak
pokazano na obrazku 5. Obrazek 6 pokazuje wptyw
ostrzenia elektrody na jej zywotnosc.

Obrazek 5 Obrazek 6
C% i

A /
Obrazek 6A - doktadne i réwnomierne ostrzenie

elektrody w kierunku podtuznym - zywotnos$¢ do 17
godzin

Obrazek 6B - chropowate i nierdwnomierne szlifowanie
w kierunku poprzecznym - zywotnosc¢ 5 godzin

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

Gaz ochronny:

Do spawania TIG konieczne jest uzycie argonu o czystosci
99,99 %. Okresl ilos¢ przeptywu zgodnie z tabelg 4.
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Tabela 4

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

Trzymanie palnika podczas spawania:

90°

Pozycja W (PA) Pozycja H (PB)

15 - 40°

20-30°

%
Pozycja S (PF)

Przygotowanie materiatu bazowego:

Tabela 5 zawiera wartosci przygotowania materiatu.

Wymiary okresla sie zgodnie z obrazkiem 7.

Obrazek 7
' =
i | s
d ta _f
Tabela 5
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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Podstawowe zasady spawania metoda TIG:

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

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

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

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

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

Typowe btedy spawalnicze TIG i ich wplyw 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 ztym
podawaniem materiatu dodatkowego.

Spawanie metodq TIG (elektrodg otulong)
Przefacz urzadzenie do metody MMA - elektroda otulo-
na. Tabela 6 podaje ogdlne wartosci doboru elektrody,
w zaleznosci od jej $rednicy 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
wymiaréw czesci.

Tabela 6

Grubos¢ materiatu Srednica elektrody

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




Tabela 7: Ustawienie pradu spawania dla danej $red-
nicy elektrody

Srednica elektrody Prad spawania

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

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

1=50x (Pe—1)

Gdzie: | = natezenie pradu spawania

@e = $rednica elektrody

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

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 8

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 8 podaje wartosci dla przygotowania materia-
tu. Okresl wymiary, jak pokazano na obrazku 9.

’ i

IR

Obrazek 9

Tabela 8
s (mm) a(mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Ostrzezenie o mozliwych problemach i ich

usuwanie

Przewdd przedtuzajacy i przewody spawalnicze s3

uwazane za najczestszg przyczyne problemoéw. Jesli masz

jakiekolwiek problemy, wykonaj nastepujace kroki:

e Sprawd? warto$¢ dostarczonego napiecia sieciowego.

e Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest catkowicie
podigczony do gniazda zasilania i gldwnego
przetacznika zasilania.

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

Jesli uzywasz przedtuzacza,
przekrdj i potaczenie.

sprawd? jego dtugosc,

Upewnij sie, ze nastepujace czesci nie s wadliwe:

o Sieciowy wytgcznik 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.

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:

e kable spawalnicze

¢ zasilanie

e obwdd spawania

¢ obudowa

e elementy sterujgce i sygnalizacyjne
e 0golny stan
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Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols / Verwendete grafische Symbole
Wykorzystane ikony

© ® N O

11
12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

4 5

VR.D.
0

7 8 9 1 12
HOT START A &
o, |PULSE

13 14 15— g 17 18

19 22 23
Popis / CZ Opis / SK Description / ENG schreibun
Hlavni vypinac Hlavny vypinac Mine switch Hauptschalter

Uzemnéni Uzemnenie Grounding Erdung

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha riziko Urazu
elektrickym proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svarovaci napéti
Svarovaci proud

V.R.D. bezpeénostni
systém MMA

Dobéh proudu

Koncovy proud

HOT START - procentuelni

navyseni proudu pii funkc
HOT START

Frekvence prepinani
horniho a dolniho proudu

Likvidace pouzitého
zafizeni

Pozor nebezpeci

Seznamte
se s navodem k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svaroval

Ochrana pred zafenim,
popdleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpedi spojené
s elektromagnet. polem
Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni
stlacenych plynd

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha pre riziko trazu
el. pridom

Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke
Ochrana uzemnenim
Zvaracie napatie
Zvaraci prud

V.R.D. bezpe¢nostny
systém MMA

Dobeh pradu
Koncovy prud
HOT START — percentualne

i | navysenie pradu pri funkcii
HOT-START

Frekvencia prepinania
horného a dolného pradu

Likvidacia pouzitého
zariadenia

Pozor nebezpecenstvo

Oboznamte sa
s navodom na obsluhu

ni| Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim,
popéleninami a hlukom

Zabranenie poziaru
a explozii

Nebezpecenstvo spojené
s elektromagnetickym pofom
Suroviny a odpad

Manipuldcia a uskladnenie
stlacenych plynov

Yellow signal light for
overheat cut off

Warning risk of electric shock

Negative pole snap-in
connector
Positive pole snap-in
connector
Grounding protection
Volts

Amperes
V.R.D safety system MMA

Current run-out
End current
HOT START - percentage

increase of current with
function HOT START

Frequency of switching upper
and lower current

Disposal of used
machinery

Caution danger

Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

Protection from radiation,
burns and noise

Avoidance of flames and
explosions

Risks due electromagnetic
fields
Materials and disposal

Manipulation and Storage
with compressed gas

Signallampe Warmeschutz

Warnung Risikounfall
durch el. Strom

Minuspol auf der Klemme

Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
SchweiBspannung
SchweiRstrom

V.R.D. Sicherheitssystem
MMA

Stromauslauf
SchluBstrom
HOT START - Prozentuelle

Stromer-héhung bei der
Funktion HOT START

Frequenz der Umschaltung
des oberen und unteren
Strom

Entsorgung der benutzten
Einrichtung
Vorsicht Gefahr
Lernen Sie die
Bedienanweisung kennen
Produkte und Gase beim
SchweiBen

Schutz vor Strahlung,
Brandwunden und Larm

Brandverhitung und Explosi-
onverhutung

Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr
Rohstoffe und Abflle

Manipulation und
Lagerung mit Druckgas

Opis / PL
Gtowny wiacznik
Uziemienie
Kontrolka ochrony termicznej

Ostrzezenie przed ryzykiem
porazeniem pragdem elektryc.

Biegun ujemny na zacisku

Biegun dodatni na zacisku

Ochrona przez uziemnienie
Napiecie spawania
Prad spawania

V.R.D. system
bezpieczeristwa MMA

Opadanie natezenia pradu
Prad koricowy

HOT START - procentowy
wzrost natezenia pradu
podczas zastosowania
funkcji HOT START

Czestotliwos¢
przetaczania pradu gornego
i dolnego

Likwidacja urzadzenia
wykorzystanego

Uwaga
niebezpieczeristwo

Zaznajom sie z instrukcja
obstugi

Spaliny i gazy podczas
spawania
Ochrona przed

promieniowaniem,
popaleniami i hatasem

Zapobieganie powstawaniu
pozaréw i wybuchéw
Ryzyka potaczone
z polem
elektromagnetycznym
Surowce i odpady

Manipulacja i sktadowanie
gazoéw sprezonych
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Vyrobni Stitek / Vyrobny stitok / Production label / Produktionsschild
Tabliczka znamionowa

., Stafecka 997
KFNETQ'E.[& 674 01 Trebic, Crech Republic f

“fype: FENIX 160 | SIN:|
EN 609741, 10 -

10A7/204V-150AT26V

25% 60% 100%
x| 2% | eo% | 100%

1M0A/104V-150AT16Y
X[ 2 [ o | o
nmmm

oy | v

230V limax=28,2 A | ler=19,0 A

Popis / CZ

Opis / SK Description / ENG Beschreibung / DE

1 Napajeci napéti Napdjacie napdtie Supply voltage Speisespannung
2 Svarovaci metoda Zvéracia metdda Welding method SchweiRmethode
3 Svarovaci stroj Zvéraci stroj Desc;zt;iﬁ?n:f the SchweiRmaschine
4 Typ stroje Typ stroja Name of the machine Maschinentyp

5 Jméno a adresa Nédzov a adresa Name and address Name und Anschrift

vyrobce vyrobcu of manufacturer
6 Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number Seriennummer
7 Normy Normy Standards Referenznormen
8 Proud pfi zatiZzeni Prud pri zatazeni ol el RipaE

current Aussetzungsverhaltnis

Volt

9 Napéti pfi zatizeni Napétie pri zataZeni | Nominal load voltage )
petip P P 8 Aussetzungsverhaltnis

Opis / PL

Napiecie zasilania

Metoda spawania

Spawarka

Typ urzadzenia

Nazwa i adres
producenta

Nr produkeyjny
Normy

Natezenie pradu
podczas obcigzenia

Napiecie podczas
obcigzenia
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Seznam ndhradnich dila stroji / Zoznam néhradnych dielov strojov
List of spare parts / Ersatzteilliste / Lista czesci zamiennych urzqdzenia
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14
15

Seznam
nahradnich dili / CZ

Plosny spoj F160_A
Plosny spoj F160_fidici
Plosny spoj F160_B
Plosny spoj F160_UNI
Transformator hlavni
Dno
Ventilator
Vypinac hlavni
Celo zadni
Kabel privodni 3x2,5

Rychlospojka komplet
25 mm?

Konektor dalkového
ovladani

Knoflik pfistrojovy
Samolepka celni klavesnice
Samolepka vykonnostni

Celo predni

Zoznam nahradnych
dielov / SK

Plosny spoj F160_A
Plosny spoj F160_riadiaci
Plosny spoj F160_B
Plosny spoj F160_UNI
Transformator hlavny
Dno
Ventilator
Vypinac hlavny
Celo zadné
Kabel privodny 3x2,5

Rychlospojka komplet
25 mm?

Konektor dialkového
ovladania

Gombik pristrojovy
Samolepka celnej kldvesnice
Samolepka vykonnostna

Celo predné

List of spareparts / ENG

PCB F160_A
PCB F160_ driving
PCB F160_B
PCB F160_UNI
Main Transformer
Base
Fan
Main switch
Rear panel
Mains cable 3x2,5

Quick connection core
25 mm?

Connector of remote
control

Instrument knob
Front panel sticker
Base sticker

Front panel

FENIX 160 FENIX 200

11724
11720
11725
11726
11721
11728
42073
30452
33211
31064

30421

42035

30860
33212
33222
33210

11734
11720
12048
11737
12044
12049
42073
30549
30877
31064

30421

42035

30860
33212
33320
30876

O 00 N OO U R W N R

e <
v A W N L O

Beschreibung / DE

Flacheverbindung F160_A
Flacheverbindung F160_fidici
Flacheverbindung F160_B
Flacheverbindung F160_UNI
Haupttransformator
Boden
Lifter
Hauptschalter
Hintereseite
Zufiihrungskabel 3x2,5
Schnellkupplung komplett 25 mm?
Stecker der Fernbedienung
Geratknopf
Vordere Selbstklebefolie
Etikette leitende

Vordereseite

Lista czesci zamiennych / PL

Obwdd drukowany F160_A
Obwdd drukowany F160_sterujacy
Obwod drukowany F160_B
Obwdd drukowany F160_UNI
Gtéwny transformator
Dno
Wentylator
Gtowny wigcznik
Czoto tylne
Przewdd zasilania 3x2,5
Ztacze szybkoskretne komplet 25 mm?
Wejscie sterowania zdalnego
Gatka przyrzadowa
Naklejka klawiatury przedniej
Tabiczka znamionowa

Czoto wsztec

FENIX 160 FENIX 200

11724 11734
11720 11720
11725 12048
11726 11737
11721 12044
11728 12049
42073 42073
30452 30549
33211 30877
31064 31064
30421 30421
42035 42035
30860 30860
33212 33212
33222 33320
33210 30876
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma
Electrical diagram / Schema / Schemat elektrotechniczny
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Agrokomplex - Viystavnictvo Nitra, stétny podnik
Zvaz strojarskeho priemyslu SR

udeluju ocenenie

CESTNE UZNANIE

9

MEDZINARODNY
STROJARSKY VELTRH
2012

exponatu: Svarovaci mvertor FENIX

KUHTREIBER, s. r. o., TFebig,
wrobcovi: Ceska republika

KUHTREIBER, s. r. 0., Tfebic,
vystavovatelovi: Ceska republika

'1

e NV

predseda
hodnotitefskej komisie Agrokomplex - Vys(avn;mvo Nitra, 3tatny podnik

NITRA 22.5.2012
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitétszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

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

[ ] FENIX160 [ ] FENIX 200

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

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Zaruénilist / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis 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




Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.
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