CZ - Navod k obsluze a udrzbé
EN - Instruction for use and maintenance

PL - Instrukcja obshugi i konserwacji
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ES prohlaseni o shodé

Uvod

Vézeny zakazniku, dékujeme za Vase roz-
hodnuti zakoupit si na§ vyrobek. Pfed uve-
denim do provozu si prosim dikladné pte-
Ctéte vSechny pokyny uvedené v tomto na-
vodu. Pro nejoptimélnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite ptisné¢ dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu doporucujeme svéfit udrzbu a
piipadné opravy na$i servisni organizaci,
ktera ma dostupné piislusné vybaveni a
specialné vysSkolené pracovniky. VSechny
nase stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlou-
hodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme
pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

TIGER jsou profesionalni svafovaci stroje
urc¢ené ke svafovani metodami MIG (Metal
Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas). Jsou
to zdroje svafovaciho proudu s plochou
charakteristikou. Jednd se o svafovani
v ochranné atmosféfe aktivnich a neteCnych
plynt, kdy pfidavny material je v podobé
,nekonecného* dratu podavan do svarové
lazn¢ posuvem dratu. Tyto metody jsou
velice produktivni, zvlasté vhodné pro spoje
konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli,
hliniku a jeho slitin.

Stroje jsou feSené jako pojizdné soupravy,
lisici se od sebe navzajem vykonem a vyba-
vou. Zdroj svafovaciho proudu, zasobnik
dratu a posuv dratu jsou v jedné kompaktni
plechové skiini s dvéma pevnymi a dvéma
oto¢nymi koly.

Stroje TIGER jsou urCeny ke svarovani
tenkych a stfednich sil materiala pti pouziti
dratt od priméru 0,6 do 1,0 mm. Standardni
vybaveni stroju je uvedeno v kapitole ,,Vy-
baveni stroji TIGER. Svatovaci stroje jsou
v souladu se vSemi normami a nafizenimi
Evropské Unie a Ceské republiky.

Poznamky:
Note:
Uwagi:
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ES PROHLASENI O SHODE , .o
Provedeni stroju

Stroje TIGER 180, 190, 200, 205, 215, 215E, 225, 245 jsou sériové dodavany v nasledujicich provede-
nich:

Analogové provedeni STANDARD

Jednoduché a spolehlivé ovladani stroji TIGER.
Ovladani je provedeno jednim potenciometrem posu-
vu dratu a dvéma dal$imi potenciometry s vypinacem,
kterymi se zapinaji a nastavuji funkce bodovani, pul-
sovani a Ctyftaktu. Tato varianta se standardné nevy-
bavuje digitalnim voltampérmetrem.

My, firma Kiihtreiber, s.r.o.
Statecka 997

674 01 Tiebic

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zako-
na 168/1997 Sb., v poslednim znéni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady
17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
Jednoduse fesené ovladani vSech funkci pro svafova-
STANDARD TIGER 180 TIGER 190 TIGER 200 TIGER 205 ni metodami MIG/MAG. Jednoduché ovladani a na-
TIGER 215 TIGER 215E  TIGER 225 TIGER 245 stavovéani vSech hodnot se provadi jednim potencio-
PROCESSOR TIGER 190 TIGER 200 TIGER 205 metrem a dvémi tlacitky. K jednoduchosti ovladani
TIGER 215 TIGER 215E TIGER 225 TIGER 245 phsplva funkce LOGIC. Stroje s timto ovladanim
jsou vybaveny digitalnim voltampérmetrem s paméti.
SYNERGIC TIGER 190 TIGER 200 TIGER 205 Jednoduse feSené ovladani umoziuje nastaveni hod-
TIGER 215 TIGER 215E  TIGER 225 TIGER 245 not predfuku/dofuku plynu, funkce SOFT START,
dohofeni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani
umoziuje nastaveni dvoutaktniho a Ctyitaktniho re-
zimu. Progresivni zavadéni dratu umoziiuje jeho bez-
Popis elektrického zatizeni: problémové zavadéni. Elektronicka regulace rychlosti

Svafovaci MIG/MAG stroje posuvu dratu disponuje zpétnovazebni regulaci posu-
vu dratu, kterd zajistuje konstantni nastavenou rych-
lost posuvu.

Synergické provedeni SYNERGIC

Vyrazné zjednodusSuje nastavovani svafovacich pa-
rametrt. Jednoduchym nastavenim primeéru svafova-
ciho dratu a pouzitého ochranného plynu obsluha urci
typ programu. Pak uz sta¢i jen jednoduché nastaveni

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

02 napéti pfepinacem a ovladaci jednotka Synergic vy-

bere nejvhodnéjsi parametry rychlosti posuvu dratu.

K jednoduchému ovladani a nastavovani vSech hod-

not slouzi jeden potenciometr a dvé tlacitka.

Misto vydani: 20.2.2007 K jednoduchosti ovladani pfispiva funkce LOGIC.
Datum vydaéni: Tiebic Stroje s timto ovladanim jsou standardné vybaveny

Jméno: Martin Keliar digitalnim voltampérmetrem s paméti. Jednoduse fe-
Sené ovladani umoziuje nastaveni hodnot ptedfu-
ku/dofuku plynu, funkce SOFT START, dohoieni
dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani umoziuje na-
staveni dvoutaktniho a ¢tyftaktniho rezimu. Progre-
sivni zavadéni dratu umoziuje jeho bezproblémové
zavadéni. Elektronicka regulace rychlosti posuvu dra-
tu disponuje zpétnovazebni regulaci posuvu dratu,
ktera zajiStuje konstantni nastavenou rychlost posu-
vu.

Funkce: jednatel spole¢nosti
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Tabulka €. 1

Technicka data TIGER 180 TIGER 190 TIGER 200 TIGER 215
Vstupni napéti 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Rozsah svareciho proudu 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napéti na prazdno 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V
Pocet reg. stupni 10 10 10 10
Zat&zovatel 25% /*15% 190A* 190A 190A 205A
Zatézovatel 60% 95A 120A 150A 160A
Zatézovatel 100% 80A 90A 120A 140A
Sitovy proud/piikon 60% 5A/3,4KVA 5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA 6,8A/4,6KVA
Vinuti Cu Cu Cu Cu
Jisténi 16A 16A 16A 16A
Rychlost podavani dratu 0,5—-20 m/min | 0,5-20 m/min | 0,5—20 m/min | 0,5-20 m/min
Kryti 1P 21 1P 21 1P 21 IP 21
Ttida izolace F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50190
Rozméry DxSxV 790x485x660 mm
Hmotnost 52 kg | 53 kg | 62 kg | 68 kg
Technicka data TIGER 205 TIGER215E TIGER 225 TIGER 245
Vstupni napéti 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Rozsah svareciho proudu 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napéti na prazdno 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V
Pocet reg. stupni 10 10 10 10
Zatézovatel 25% /*15% 190A* 190A 190A 205A
Zatézovatel 60% 95A 120A 150A 160A
Zatézovatel 100% 80A 90A 120A 140A
Sitovy proud/ptikon 60% 5A/3,4KVA 5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA 6,8A/4,6KVA
Vinuti Cu Cu Cu Cu
Jisténi 16A 16A 16A 16A
Rychlost podavani dratu 0,5-20 m/min | 0,5-20m/min | 0,5-20 m/min | 0,5-20 m/min
Kryti 1P 21 1P 21 1P 21 IP 21
Ttida izolace F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50190
Rozméry DxSxV 790x485x660 mm
Hmotnost 52 kg | 53 kg | 62 kg | 68 kg
Technicka data 10 minutovém cyklu. Za 10% pracovni cyk-

Obecna technicka data strojti jsou shrnuta

v tabulce 1.

Omezeni pouZziti
(ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti stroje je typicky pierusované, kdy se
vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro
svafovani a doby klidu pro umisténi svaro-
vanych ¢asti, pfipravnych operaci apod.
Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruovany
zcela bezpecné k zatézovani max. 190 A a
205 A (TIGER 215, 245) nominalniho
proudu po dobu prace 15%, resp. 25%
z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu

zatizeni v

lus zatézovani se povazuji 1 minuta z deseti
minutového c¢asového tuseku. Jestlize je
povoleny pracovni cyklus piekrocen, bude
v disledku nebezpeéného piehiati prerusen
termostatem, v zajmu ochrany komponenti
stroje. Toto je indikovano rozsvicenim Zlu-
tého svétla na prednim ovladacim panelu
stroje (obr. 1 poz. 4) — pouze u provedeni
Standard. U provedeni Procesor a Synergic
se na displeji zobrazi ERR. Po nékolika
minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje se
signalizace vypne, stroj je pfipraven pro
opétovné pouziti. Stroje TIGER jsou kon-
struovany v souladu s ochrannou Grovni IP

21.

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate / Deklaracja

Jakosci i

Kompletno$ci

;/r}ggl]f;:n/t Producer/ Kiihtreiber, s.r.o.

Naézev a typ vyrobku / STANDARD PROCESSOR SYNERGIC

Type / Nazwa i rodzaj TIGER 180 TIGER 190 TIGER 200 TIGER 205
produkiu TIGER 215 TIGER 215E  TIGER 225 TIGER 245
Vyrobni ¢islo stroje: Vyrobni ¢islo PCB:

Serial number: Serial number PCB:

Numer produkcyjny maszyny: Numer produkcyjny PCB:

Datum vyroby
Date of production
Data produkcji

Kontroloval
Inspected by
Sprawdzit

Razitko OTK
Stamp OTK
Pieczatka OTK

Zarucni list / Warranty certificate / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale

Razitko a podpis prodej-
ce
Stamp and signature of

seller

Zaznam o provedeném servisnim zakroku /

Repair note / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum pievzeti servisem
Date of take-over
Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Date of repair
Data wykonania naprawy

Number of repair form
Numer protokotu reklama-
cyjnego

Cis. reklamaéniho protokolu

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Podpis pracownika

Poznamky / Note / Uwagi
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3./ Wadliwy silniczek — zuzyte
wegielki lub wadliwy twornik.
4./ Zadarta gorna rolka.

5./ Zostalo uzyte cigglo Bowdena o
nieodpowiedniej $rednicy.
6./ Zanieczyszczone cigglo Bowdena.

7./ Zbyt mocno dokrgcony docisk na posuwie
- drut jest znieksztatcany.

8./ Rolka na inng $rednice drutu.

9./ Rolka posuwu jest zuzyta.

10./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt
intensywnie.

Wymieni¢ weglik, twornik lub caty silniczek.
Wymieni¢ gorna rolke.
Wymieni¢ ciggto Bowdena.

Wyczysci¢ ciggto Bowdena — cigglo Bowdena
trzeba czysci¢ raz na tydzien.
Poluzowa¢ docisk rolki posuwu.

Natozy¢ rolkg odpowiednia do zastoso-wanej
$rednicy drutu.
Wymien rolkg za nowa.

Poluzowa¢ hamulec szpulki.

Transformator
emituje bardzo
glosny brzeczacy
dzwigk, zagrzewa
sig, nie spawa.

1./ Uszkodzony przetacznik napigcia.

2./ Uszkodzone uzwojenie wtorne
transformatora.

3./ Uszkodzone uzwojenie pierwszorzedne
transformatora.

4./ Krotkie spigcie na prostowniku lub na
wylotach.

Wymieni¢ przetacznik napigcia.

Wymieni¢ transformator.
Wymieni¢ transformator.

Usuna¢ przyczyne krotkiego spigcia.

Drut spawalniczy
zarzy si¢ w
planiku, na rolkach
posuwu i zagrzewa
sig kabel sieciowy.

1./ Szpulka lub drut dotyka si¢ obudowy
maszyny.

2./ Metalowe zanieczyszczenia polacza korpus
posuwu z obudowa spawarki.

3./ Prostownik dotyka si¢ obudowy maszyny.

Wyréwna¢ znieksztatcone czgscei szpulki tak,
aby nie dotykaty si¢ obudowy maszyny.

Wyczyséci¢ obszar posuwu od wszystkich
zanieczyszczen.

Zabroni¢ kontaktu korpusu prostownika i
obudowy maszyny.

Gaz nie przechodzi
przez spawarkg.

1./ Zapchany wezyk gazowy w palniku.

2./ Zawor jest bez napigcia.

Prosza sprawdzi¢, czy uzyto wlasciwej
wewngtrznej  Srednicy  ciggta  Bowdena,
nastgpnie sprobowaé natozy¢ inny palnik,
ewentualnie wymieni¢ kabel wspotosiowy lub
caly palnik.

Wymieni¢ ptyta elektroniki sterowniczej.

Pory w spawie.

1./ Gaz nie jest puszczony lub butla z gazem
jest pusta.
2./ Zbyt silny przeciag w miejscu pracy.

3./ Materiat jest zabrudzony rdza, farba lub
olejem.

4./ Koncoéwka palnika jest zabrudzona
rozpryskiem.

5./ Palnik jest zbyt oddalony od materiatu.

6./ Zbyt maty lub zbyt duzy przeptyw gazu.
7./ Ztacza wezowe nie sa szczelne.

Pusci¢ gaz lub podiaczy¢ nowa butlg gazowa.

Zwigkszy¢ przeptyw gazu ochronnego
lub zmniejszy¢ przeciag.
Materiat doskonale oczyscic.

Usuna¢ odprysk i koncowke spryskac sprejem
separacyjnym Binzel.

Palnik trzyma¢ w odleglosci od materiatu
rownej dziesigciokrotno$ci $rednicy uzytego
drutu spawalniczego.

Ustawi¢ przeptyw gazu na wiasciwe wartosci.
Sprawdzi¢ szczelno$¢ wszystkich zlaczy
WEZY.

Drut spawalniczy
tworzy petlicg
migdzy rolkami i
wlotem do kapilary
palnika.

1./ Otwér strumienia (szpica palnika) jest zbyt
waski, nie odpowiada $rednicy zastosowanego
drutu spawalniczego.

2./ Ciénienie na rolce dociskowej jest zbyt
wysokie.

3./ Zanieczyszczone lub uszkodzone cigglo
Bowdena w palniku.

4./ W palniku uzyto ciggto Bowdena dopa-
sowane na inng srednicg drutu spawalniczego.

Wymieni¢ otwor strumieniowy za
odpowiedni.

Poluzowac¢ rolka dociskowa posuwu.

Wyczysci¢ ciggto Bowdena — cigglo Bowdena
trzeba czysci¢ raz na tydzien lub go wymienic.
Wymieni¢ otwor strumieniowy za
odpowiedni.
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Bezpecnostni pokyny

Svarovaci stroje TIGER musi byt pouzivany
vyhradné pro svafeni a ne pro jiné neodpo-
vidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte svaro-
vaci stroj s odstranénymi kryty. Odstrané-
nim krytd se snizuje u¢innost chlazeni a
muze dojit k poskozeni stroje. Dodavatel v
tomto ptipadé neptejimd odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu také
uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym a
zkusenym osobam. Operator musi dodrzo-
vat normy CSN EN 60974-1, CSN 050601,
1993, CSN 050630, 1993 a veskera bezpec-
nostni ustanoveni tak, aby byla zajiSténa
jeho bezpecnost a bezpecnost tieti strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZ-
PECNOSTNI POKYNY PRO OBSLU-
HU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustano-
veni pro obloukové svateni kovi. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro sva-
feni a plasmové fezani.

Svarecka musi prochazet periodickymi kon-
trolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny
pro provadéni této revize, viz. Paragraf 3
vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 &1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY pii soutasném respek-
tovani mistnich specifickych podminek.
Svarovani je specifikovano vzdy jako ¢in-
nost s rizikem pozaru. Svafovani v mistech
s hoflavymi nebo s vybuSnymi materialy
je prisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou zpi-
sobit zapaleni mnoho hodin po ukonéeni
svafovani pfedev§im na nepfistupnych mis-
tech.

Po ukonceni svarovani nechte stroj mini-
malné deset minut dochladit. Pokud nedojde
k dochlazeni  stroje, dochazi  uvnitt
k velkému narGstu teploty, kterd mize po-
Skodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-

VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-

VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BE-

RYLIUM

Udinte zvlastni opatieni, pokud svatujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svaiec-
ské prace, nebot’ hrozi nebezpedi vy-
buchu. Svaieni je mozné provadét
pouze podle zvlastnich predpisi !!!

e V prostorach s nebezpeim vybuchu
plati zvlastni predpisy.

e Pfed kazdym zasahem v elektrické
¢asti, sejmuti krytu nebo CiSténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

PREVENCE PRED URAZEM
ELEKTRICKYM PROUDEM

e Neprovadéjte opravy svareciho
stroje pii provozu a je-li zapojen do el.sité.

e Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou
odpojte pfistroj ze site.

o Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

e Svafovaci stroje TIGER musi byt ob-
sluhovany a provozovany kvalifikova-
nym personalem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi (CSN EN 60974-1)
a zékony zabranujici urazim.

e Nesvatujte ve vlhku, vlhkém prostiedi
nebo za deste.

e Nesvafujte s opotfebovanymi nebo po-
Skozenymi svafovaci kabely. Vzdy kon-
trolujte svafovaci hotak, svatovaci a na-
pajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izo-
lace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofdkem a se
svafovacimi a napdjecimi kabely, které
maji nedostateény prifez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou horak,
nebo kabely ptehfaté, zabranite rychlé-
mu opotiebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte casti el. obvodu

e Po skonceni svarovani opatrné¢ odpojte
svafovaci kabel a hofédk od stroje a za-
braite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.



ZPLODINY A PLYNY Pgll
SVAROVANI - BEZPEC-

NOSTNI POKYNY

OCHRANA PRED ZARENIM,
POPALENINAMI A HLUKEM

Zajistéte Cistou pracovni

plochu a odvétravani od veskerych ply-
nd vytvafenych béhem svafeni, zejmé-
na v uzavienych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a mast-
noty, které pokryvaji ¢asti urCené
ke svatovani, aby se zabranilo uvolio-
vani toxickych plynt.

Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni z
uniku zemniho ¢i jinych vybusnych ply-
ni, nebo blizko u spalovacich motort.
Nepriblizujte svarovaci zafizeni k vanam
uréenym pro odstraiovani mastnoty a
kde se pouzivaji hoflavé latky a vyskytuji
se vypary trichlorethylenu nebo jiného
chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzi-
vané jako rozpoustédla, nebot’ svatovaci
oblouk a produkované ultrafialové zaieni
s témito parami reaguji a vytvareji vyso-
ce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte nefunkéni

nebo defektni ochranné masky.
Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pred
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Nesvatujte pied tim, nez se ujistite, Ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhod-
né¢ chranéni.

Chraiite své o€i specialni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupent DIN 9 — 14).
Thned odstrante nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby o¢i blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanym svatovacim ob-
loukem.

POZOR,
OZUBENE (
BEZPECNOSTNI POKYNY

ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE

Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhod-
nou pracovni obuv, netfistivé bryle a
rukavice.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste za-
brénili spaleninam a odérkam pti mani-
pulaci s materialem.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo u$ni

vyplné.
TOCICI SE
SOUKOLI -

S posuvem dratu manipulujte velmi
opatrné a pouze, pokud je stroj vypnut.
Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepou-
zivejte ochranné rukavice, hrozi zachy-
Odstranite z  pracovniho

ceni soukolim.
prostiedi vSechny hoflaviny.

Nesvatujte v blizkosti hoflavych materi-
ala ¢ tekutin, nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Nemgéjte na sob¢ obleCeni impregnované
olejem nebo mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zpisobit pozar.

Nesvafujte materialy, které obsahovaly
hotlavé substance, nebo ty, které¢ vytvari
toxickeé, ¢i hotlavé pary pokud se zahfeji.
Nesvatujte pred tim, nez zjistite, které
substance materidly obsahovaly. Do-
konce nepatrné stopy hoflavého plynu
nebo tekutiny mohou zplsobit explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik
k vyfoukavani kontejnera.

Vyvarujte se svafovani v uzavienych
prostorech nebo dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.
Mg¢jte blizko vaseho pracovisté hasici
pristroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafova-
cim hoféku, ale vzdy jen netecné plyny
a jejich smési, nebo CO,.

Zle spawa — skleja,
napawa, drga, duzy
rozprysk.

A./ZLY PRZEPUST DRUTU PRZEZ PALNIK LUB OTWOREM STRUMIENIOWYM.

1./ Otwor strumieniowy jest zbyt zapuszczony
pod kraficem koncowki.

2./ Srednica otworu strumieniowego nie
odpowiada zastosowanemu drutu.

3./ Otwor strumieniowy jest moc
zanieczyszczony.

4./ Otwor strumieniowy jest zuzyty.

5./ Zbyt diugie lub zbyt krotkie cigglto
Bowdena w palniku.

6./ Zostato uzyte ciggto Bowdena o
nieodpowiedniej rednicy.

7./ Zanieczyszczone ciggto Bowdena.
9./ Rolka na inng $rednice drutu.

10./ Rolka posuwu jest zuzyta.

11./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt
intensywnie.

B./POZOSTALE PRZYCZYNY

1./ Wypadta faza.

2./ Niewtasciwie ustawiony punkt roboczy.

3./ Zte uziemienie.

4./ Wadliwy prostownik.

5./ Zta jako$¢ gazu lub drutu.

6./ Wadliwy przetacznik napigcia.
7./ Wadliwe obwody.

8./ Spalone druty migdzy transformatorem i
przetacznikiem napigcia.

Otwor strumieniowy moze by¢ zapusz-czony
maks. 1-2 mm pod krawgdz koncowki.
Wymienié¢ otwor
odpowiedni.

strumieniowy za

Wyczysci¢ lub wymieni¢ otwor strumieniowy.
Wymieni¢ otwor strumieniowy.

Wymieni¢ cieglo Bowdena.

Wymieni¢ ciggto Bowdena.

Wyczysci¢ cigglto Bowdena — cigglo Bowdena
trzeba czy$ci¢ raz na tydzien.

Poluzowac docisk rolki posuwu.

Natozy¢ rolkg odpowiednia do zastosowanej
$rednicy drutu.

Poluzowac $rubg hamulca szpulki.

Prosza sprobowa¢ podiaczy¢ maszyna pod
inny bezpiecznik. Wymieni¢ bezpiecznik
sieciowy, sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i
sieciowy kabel przewodowy. Sprawdzi¢, na
listwie zaciskowej transformatora po aczeniu
spawania palnikiem, czy sa wszystkie 3 fazy
w pozycji A0 polaczone B0400 V, A0
potaczone C0O 400V i BO potaczone CO 400V.
W przypadku spawarek z przetacznikiem
wysokiego napigcia  podczas  mierzenia
przetacznik wysokiego napigcia musi byé
zawsze w pozycji A. UWAGA!!!, jezeli
wypadnie jedna faza, pojawi sig napigcie tylko
okoto 230 V, czyli na listwie zaciskowej jest
napiecie! Jednak prawidtowe napigcie wynosi
400V — awaria jest w styczniku lub w
gniazdku lub jest poluzowany drut na listwie
zaciskowej.

Sprawdzi¢ napigcie i szybko$¢ posuwu.

Sprawdzi¢  kontakt migdzy  kleszczami
uziemiajacymi i elementem obrabianym.
Wymieni¢ kabel uziemiajacy.

Wymieni¢ prostownik.
Uzy¢ innego drutu lub gazu.
Wymieni¢ przetacznik.

‘Wymieni¢ transformator.

Zastapi¢ wadliwg instalacjg.

Drut jest nieregu-
larnie podawany
posuwem

1./ Zuzyta rolka - drut przeslizguje.

2./ Uzyto rolka o niewtasciwej srednicy.

Wymieni¢ rolke.

Wymieni¢ rolkg.
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Instrukcja usuwania bledow/usterek:
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a ptislusné vyskoleni pracovnici!

Awaria
objawy

Nie dziata
wentylator,
spawarka
nie spawa

Przyczyna

1./Maszyna jest podtaczona do sieci?

2./ W gniazdku sieciowym jest napigcie?

3./ Nie wypadt drut z listy zaciskowej w
wtyczee lub gniazdku?

4./ Uszkodzony gtowny wylacznik.

5./ Kabel wypadt z listy zaciskowej w

maszynie.

6./ Maty transformator jest bez napigcia -

wypadta faza.

7./ Wadliwy transformator sterowniczy.

Rozwigzanie
Podtaczy¢ maszyng do sieci.
Sprawdzi¢ gniazdko sieciowe.
Sprawdzi¢ wtyczke sieciowa lub gniazdko.
Wymieni¢ glowny wyltacznik.
Zamocowac kabel.

Sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel
przewodowy.
Wymieni¢ transformator sterowniczy.

Wentylator nie
dziata.

Wadliwy wentylator.

Wymieni¢ wentylator.

Wentylator dziata,
spawarka
nie spawa

A./STYCZNIK NIE LACZY — POSUW NIE P

1./ Wtyczka sterownicza palnika nie jest
podtaczona.

2./ Wadliwy tacznik lub kabel w palniku.

3./ W matym transformatorze brak napigcia —
wypadta jedna faza.

4./ Wadliwa cewka stycznika.
5./ wadliwe termostaty (patrz schemat).

B./STYCZNIK LACZY, POSUW NIE DZIAL
1./ Wadliwa elektronika sterownicza.

2./ Wadliwy silniczek posuwu — wegliki.
C./STYCZNIK LACZY, POSUW DZIALA

1./ Ztamany kabel uziemiajacy.

2./ Wadliwy kabel wspotosiowy palnika.

RACUIJE

Wiaczy¢ wtyczke sterownicza palnika.

Palnik odtaczy¢ i przemostkowaé¢ dwa kon-
takty do sterowania. Jezeli wszystkie fun-kcje
maszyny dzialaja, nalezy wymieni¢ facznik,
kabel wspotosiowy lub caty palnik.
Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy, spraw-dzi¢
gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel
przewodowy, sprawdzi¢ fazy na styczniku.
Wymieni¢ stycznik.

Wymieni¢ termostaty.

A

Wymieni¢ ptyte.
Wymieni¢ wegliki posuwu.

Izolacja moze by¢ nieuszkodzona, potem nie
jest to widoczne — wymieni¢ kabel
uziemiajacy.

Wymienic¢ kabel wspotosiowy.

Na koncowce

1./ W koncowce palnika jest nagromadzony
rozprysk.

Zdja¢ koncowke palnika i wyczysci¢ ja, tak
samo wyczys$ci¢ element migdzywarst-wowy i

regulowaé posuw
drutu.

posuwu.
2./ Uszkodzony potencjometr.
3./ Wadliwa elektronika sterownicza.

];aéllr\t:,l;l njiecs; prad otwér strumieniowy, elementy spryskac
P ¥ sprejem separacyjnym.

2./ 1zolacja koncowki jest uszkodzona. Wyjaé koncowke.
Nie mozna 1./ Poluzowany guzik regulacji szybko$ci

Dokreci¢ guzik regulacji szybko$ci posuwu.

Wymieni¢ potencjometr.
Wymieni¢ ptyte.

Nieustannie unika
gaz z palnika.

1./ Zabrudzenie na zaworku.

2./ Zle ustawione ci$nienie na zaworze
redukcyjnym butli.

3./ Blednie zastosowano zawor dtawiacy
zamiast drozszy redukcyjny — zbyt wysokie
ci$nienie.

4./ Wadliwy zaworek elektromagnetyczny.

Wykona¢ demontaz i przeczysci¢ napre-zenie
sprezyny lub wymieni¢ zaworek.

Ustawi¢ prawidlowo ci$nienie.

Proszg uzy¢ odpowiedni zawor redukcyjny,
np. zawor KUS.

Wymieni¢ zaworek elektromagnetyczny.
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NEBEZPECi SPOJENE

S ELEKTROMAGNE-

TICKYM POLEM

e FElektromagnetické pole
vytvafené strojem pfisvafovani muize
byt nebezpecné lidem s kardiostimulato-
ry, pomuckami pro neslySici a
s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi
ptiblizeni k zapojenému pfistroji kon-
zultovat se svym lékafem.

e Nepriblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud
je v provozu. Mohlo by dojit v disledku
pusobeni magnetického pole k trvalym
poskozenim téchto piistroji.

e Svafovaci stroje TIGER jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kompa-
tibilit¢ (EMC). Zejména se shoduje
s technickymi  pfedpisy normy EN
50199 a predpoklada se jeho Siroké pou-
ziti ve vSech prumyslovych oblastech,
ale neni pro domaci pouziti! V ptipadé
pouziti v jinych prostorach nez primys-
lovych mohou existovat nutna zvlastni
opatfeni (viz CSN EN 50199, 1995 &l.
9). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uzivatele nasta-
lou situaci vyfesit.

SUROVINY A ODPAD o3

e Tyto stroje jsou postaveny t )
z materidli, které neobsa-
huji toxické nebo jedovaté latky pro
uzivatele.

e Bc¢hem likvidaéni faze je pfistroj rozlo-
zen, jeho jednotlivé komponenty jsou
bud’ ekologicky zlikvidovany nebo po-
uzity pro dalsi zpracovani.

LIKVIDACE POUZITEHO ﬁ

ZARIZEN]

e  Pro likvidaci vyfazeného
zatizeni vyuzijte sbérnych mist urce-
nych k odbéru pouzitého elektrozatize-
ni.

e  Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného
odpadu a pouzijte postup uvedeny vyse.

MANIPULACE A
USKLADNENI STLACE-
NYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu
mezi kabely pfenasejicimi svafeci proud
a lahvemi se stlaCenym plynem a jejich
uskladnovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se
stlaenym plynem, pokud je zrovna ne-
budete pouzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt Gplné otevieny, kdyz jsou po-
uzivany.

e ZvySena opatrnost by méla byt pfi po-
hybu s lahvi stlaceného plynu, aby se
zabranilo poskozenim a uraztm.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaCenym
plynem, vzdy pouzivejte ptislusné re-
gulatory tlakové redukce.

V ptipadé Ze chcete ziskat dalsi informace,

konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se

pouzivani stlatenych plyni dle norem CSN

07 83 05 a CSN 07 85 09.

UMISTENi STROJE

Pii vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napft. odlétajici
¢astice od brusného nastroje).

Instalace

Misto instalace stroji TIGER by mélo byt
peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny
a po vsech strankach vyhovujici provoz.
Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pou-
zivani systému v souladu s instrukcemi vy-
robce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce
neruci za §kody vzniklé neodbornym pouzi-
tim a obsluhou. Stroje TIGER je nutné
chranit pfed vlhkem a de$tém, mechanic-
kym poskozenim, privanem a piipadnou
ventilaci sousednich stroji, nadmérnym
pretéZzovanim a hrubym zachdzenim. Pted
instalaci systému by mél uzivatel zvazit
mozné elektromagnetické problémy na pra-
covisti, zejména Vam doporuCujeme, aby
jste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy
blizko:



e signalnich, kontrolnich a telefonnich
kabeld
e radiovych a televiznich pfenaSect a
ptijimaci
e pocitacl, kontrolnich a méficich zatizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro
neslySici a podobné¢ musi konzultovat pti-
stup k zafizeni v provozu se svym lékafem.
Pfi instalaci zafizeni musi byt zivotni pro-
stiedi v souladu s ochrannou urovni kryti IP
21. Tyto stroje jsou chlazeny prostiednic-
tvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt
proto umistény na takovém misté, kde jimi
vzduch miZe snadno proudit.

Vybaveni stroji TIGER

Stroje TIGER jsou standardné vybaveny:

e Zemnici kabel délky 3 m se svorkou

e Hadicka pro pfipojeni plynu

e Kladka pro drat o primérech 0.6 a 0.8,
resp. 0.8 a 1.0

e Pruvodni dokumentace

e Redukce pro drat 5kg a 18kg

e Nahradni pojistky zdroje ohfevu plynu

e Funkcemi dvoutaktu a Ctyftaktu

e Rezimy bodovani a pomalého pulzovani

Zvlastni prisluSenstvi na objednani:

e Svafovaci hotak délky 3, 4 a Sm

e Redukéni ventily na CO,, nebo smésné
plyny Argonu

e Nahradni kladky pro rizné praméry drati

e Nahradni dily svafovaciho hotaku

Piipojeni do napajeci sité

Pi'ed pripojenim stroje do sité se ujistéte,
Ze hodnota napéti a frekvence napdjeni
v siti odpovida napéti na vyrobnim $titku

pristroje a Ze je hlavni vypina¢ zdroje
svafovaciho proudu v pozici ,,0¢.
Pouzivejte pouze originalni vidlici stroji
TIGER pro pfipojeni do sité. Svafovaci
stroje TIGER jsou konstruovany pro piipo-
jeni ksiti TN-C-S. Mohou byt dodany se
¢tyf nebo 5-kolikovou vidlici. Stiedni vodi¢
neni u téchto stroji pouzit.
Zaménu 4-kolikové vidlice za 5-kolikovou a
naopak muize provadét pouze osoba s elek-
trotechnickou kvalifikaci a musi byt dodr-
7eno ustanoveni normy CSN 332000-5-54
¢l. 546.2.3, tzn. nesmi dojit ke spojeni
ochranné¢ho a stfedniho vodice. Chcete-li
vidlici vyménit, postupujte podle nasleduji-
cich instrukci:
e pro pfipojeni pfistroje k siti jsou nutné 4
pfivodni vodice
e 3 vodie fazové, pfiCemz nezalezi na
poradi pfipojeni fazi
e (tvrty, Zluto-zeleny vodi¢ je pouzit pro
pfipojeni ochranného vodice
Piipojte normalizovanou vidlici vhodné
hodnoty zatiZzeni k prFivodnimu kabelu.
Meéjte jisténou elektrickou zasuvku po-
jistkami, nebo automatickym jisticem.

POZNAMKA 1: Jakékoli prodlouzeni ka-
belu vedeni musi mit odpovidajici prifez
kabelu a zasadné ne s mensim prifezem nez
je originalni kabel dodavany s pfistrojem.
POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti
instalovaného vykonu je potieba k pfipojeni
zafizeni k vefejné distribu¢ni siti souhlas
rozvodnych zavodu.

TABULKA 2: Ukazuje doporucené hodno-
ty jisténi vstupniho pfivodu pfi max. nomi-
nalnim zatizeni stroje.

Tabulka 2

Typ stroje TIGER

I Max 25% /*¥15% A 190* 190
Instalovany vykon KVA 6,3 6,3
Jisténi piivodu A 16 16
Na}gaj eci ptivodni kabel - 4x15 | 4x1.5
prifez mm

Zemnici kabel - prifez mm 16 16

Svarovaci hotaky

215 205 215E

195 195 190* 190 195 195
6,4 6,3 6,3 6,3 6,4
16 16 16 16 16

4x1,5 | 4x1,5 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5

25 16 16 25 25
TIGER® 15

4/ Rubbed-in upper sheave

5/ The spring of the appropriate diameter

has not been used

6/ Dirty spring

7/ Thrust on the shift is too tight — the

wire is being misshapen

8/ Sheave for some other diameter of the

wire

9/ Sheave of the feed is worn out
10 The spool of the wire is being
intensely braked

too

Change the upper pulley
Change the spring

Clean the spring - the spring has to be
cleaned every week

Release the thrust of the shift sheave

Clap on the sheave which corresponds to the
used diameter of the wire
Replace the sheave with a new one

Release the spool brake

The el. trans-
former is making
very strong grum-
bling noise, warm-
ing up and scorch-
ing

1/ Damaged alteration switch of the cur-

rency

2/ Damaged secondary rolling of the

transformer

3/ Damaged primary rolling of the trans-

former
4/ Short circuit on the rectifier or
ent

the effer-

Change the alteration switch
Change the transformer
Change the transformer

Remove the cause of the short circuit

Welding wire is
red-hot in the
welding torch, on
the sheave of the
feed and the
power cable is
being warmed up

1/ The spool or the wire is touching the

machine case

2/ Metal dirt connect the body of the feed
with the case of the welding machine
3/ The rectifier is touching the case of the

machine

Flatten the misshapen parts of the spool in
order that they do not touch the machine
case

Clean the space of the feed from all dirt

Avoid the contact of the body of the rectifier
and the case of the machine

Gas does not go
through the weld-
ing machine

1/ Clogged gas hose in the welding torch

2/ The valve is without voltage

Make sure if the right inner diameter of the
spring has been used, try to clap on a differ-
ent welding torch or change coaxial cable or
the whole welding torch

Change the panel of controlling electronics

Porous welding

1/ Gas is not on or the compressed gas

cylinder is empty

Turn gas on or connect a new full com-
pressed gas cylinder

point 2/ Too strong draught in the working Increase the flow of the shielding/protective
place gas or avoid draught
?){lMaterlal is destroyed by rust, paint or Purify the material well
4/ The orifice of the drawing die is dirty Remove the spatter and spray the orifice
from the spatter with separating spray
5/ The welding torch is too far from the Hold thg welding tgrch from the rpaterlql m
material such a distance which equals 10 times bigger
than the diameter of used welding wire

6/ Too small or too big flow of the gas éa(ﬁ;:fst it 581057 GIETD (98 G (D X emts
7/ Hose connections do not seal Check if all hose connections seal
1/ The opening of drawing die (point of

Welding wire the welding torch) is too narrow, does not | Change the drawing die and use the right

forms a loop correspond to the diameter of the used one

between the
sheaves and the
opening of the
capillary of the
welding torch

welding wire

2/ Pressure on the flattening sheave is too

big

3/ Dirty or damaged spring in the welding

torch

4/ The spring in the welding torch is suit-
able for some other diameter of the weld-

ing wire

Release the flattening sheave of the feed

Clean the spring — the spring has to be
cleaned every week or change it

Change the drawing die for a suitable one
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Trouble shooting list

Warning: machine can repair only competed and educated personal!

Symptom

Badly welds —it’s
sticking, scorching,
shaking, large
spatter

Reason

Resolution

A/ BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAW-

ING DIE

1/ Drawing die is too imbedded under the
edge of the orifice

2/ The diameter of the opening of the draw-
ing die does not correspond to the used wire
3/ Tip is very dirty

4/ Tip is worn out

5/ The spring in the welding torch is too
short or too long

6/ The spring of appropriate diameter has
not been used

7/ Dirty spring

8/ Sheave for different diameter of wire

9/ Shift sheave is worn out

10/ Spool of the wire is being too intensely
braked
B/ OTHER CAUSES

1/ Fallen-out phase

2/ Wrongly adjusted working point
3/ Wrong grounding

4/ Wrong rectifier

5/ Low - quality gas or wire

6/ Faulty alteration switch of the currency
7/ Faulty circuits

8/ Burnt wired between el. transformer and
the alteration switch of the currency

Drawing die_can be imbedded only 1 —2
mm under the edge of the orifice

Change tip for corresponding one

Clean or change the tip
Change the tip

Change the spring

Change the spring

Clean the spring — it has to be cleaned
every week

Release the thrust of the shift sheave
Clap on the sheave which corresponds to
the used diameter of the wire

Release the screw of the spool brake

Try to connect the machine to some other
circuit breaker. Change the fuse, check the
socket, the plug and the flexing cable.
Check if thee are on the clamp of el. trans-
former after switching of welding torch all
3 phases A0 connected B0 400V, A0 400V
and BO connected CO 400V — only three
phase machines. While measuring with
welding machines with the alternation
switch of rough voltage always in A posi-
tion. ATTENTION!!, if 1 phase falls out,
only voltage of about 230V appears, there
is voltage on the clamp! Right voltage,
however, is 400V — defect is in the contac-
tor or in the socket or released wire on the
clamp.

Check the voltage and the speed of wire feed
Check the contact between grounding pliers
and the work piece. Change the grounding
cable

Change the rectifier

Use different wire or gas

Change the alteration switch

Change the el. transformer

Replace the faulty circuit

Obr. 1

Obr. 2

The wire is unregu-
larly fed

1/ Worn out sheave - the wire is slipping

2/ Appropriate diameter of the sheave has
not been used

3/ Faulty motor - worn-out carbons or
faulty retch

Change the sheave

Change the sheave

Change the carbons, the retch or the whole
motor
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Pozice 1
Pozice 2

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5
Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Ovladaci prvky

Deseti-polohovy prepinac napéti
Hlavni vypina¢. V pozici ,,0“ je
zdroj svatovaciho proudu vypnut
EURO konektor pro pfipojeni
svafovaciho hotaku

Konektor dalkového ovladani
UP-DOWN

Kabel se zapornou svorkou
Ridici panel. Stroje TIGER se
dodavaji dle objednavky v pro-
vedeni Standard, Processor a
Synergic, viz str. 3

Vstup plynu do elektromagne-
tického ventilku

Svorkovnice zdroje napéti pro
ohfev plynu 24 V AC

OBRAZEK 2

Pozice 9

Pozice 10
Pozice 11
Pozice 12

Adaptér civky dratu

Drzak civky dratu s brzdou
Navadéci bovden dratu
Navadéci trubicka EURO ko-
nektoru

OVLADACIH _PANEL - ANALOGOVE
PROVEDENI — STANDARD

Obrazek A

OBRAZEK A

Pozice 1 Potenciometr nastaveni rychlosti
podavani dratu

Pozice2 Vypinaé funkce BODOVANI
s potenciometrem nastaveni dél-
ky bodu

Pozice 3 Vypina¢ funkce PRODLEVY
s potenciometrem nastaveni dél-
ky prodlevy mezi jednotlivymi
body, pomalé pulsy a vypinac
funkce dvoutaktu a ¢tyftaktu




DIGITALNI

OVLADANI

PANELU

PROCESSOR

Obrazek B

OBRAZEK B

Pozice 1

Pozice 2

Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12

Potenciometr nastaveni parame-
tri

Tla¢itko TEST PLYNU

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni predfuku
plynu

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni doby na-
béhu rychlosti svafovaciho dratu
Tlac¢itko SET - umoziuje vybér
parametru nastaveni

LED dioda (kontrolka) signa-
lizujici zapnuti funkce pulsace
Tlacitko rezimu svafovani -
umoziuje zapnuti a vypnuti re-
zimu dvoutakt, Ctyftakt, bodo-
vani a pulsovani

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici rezim bodovani

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici rezim Ctyftakt

Tla¢itko MEM umoziujici vy-
volani poslednich naméfenych
hodnot napéti a svafovaciho
proudu

LCD display svafovaciho prou-
du

LCD display zobrazujici svafo-
vaci napéti a hodnoty pfi svitici
LED diodé¢ SETTING. Jsou to

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16

Pozice 17

Pozice 18

Pozice 19

DIGITALNI

hodnoty rychlosti posuvu dratu,
predfuku atd.

LED dioda SETTING ktera sviti
jen pii nastavovani parametri:
rychlost posuvu dratu, nabé¢hu
dratu, ptedfuku a dofuku plynu,
¢as bodu a pulsace, dohofeni
dratu

LED dioda (kontrolka) znézor-
fujici vybér nastaveni rychlosti
posuvu svarovaciho dratu

LED dioda (kontrolka) znazor-
nujici vybér nastaveni ¢asu bodu
LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni ¢asu do-
hoteni

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni Casu do-
fuku plynu

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni ¢asu pul-
zace

Tlacitko zavadeni dratu

OVLADANI PANELU

SYNERGIC

Obrazek C

G MaT =
. ASY j|
C L3 .

OBRAZEK C

Pozice 1

Pozice 2

Potenciometr nastaveni para-
metrd
Tlacitko TEST PLYNU

3/ Vadny motorek - opotiebované

uhliky nebo vadna kotva

4/ Zadtena horni kladka

5/ Neni pouzit bovden spravného priméru
6/ Znecistény bovden

7/ Prili§ dotazeny pritlak na posuvu - je
deformovan drat.

8/ Kladka na jiny pramér dratu

9/ Kladka posuvu je opotiebovana
10/ Civka drétu je prili§ intenzivné brzdéna

Vyméiite uhliky, kotvu nebo cely motorek.

Vyméite horni kladku

Vyméite bovden

Vycistéte bovden - bovden je tieba kazdy
tyden Cistit

Uvolnéte ptitlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovidajici pouZzitému
priméru dratu

Vyméiite kladku za novou.

Uvolnéte brzdu civky

Trafo vydava
velmi silny bru-
¢ivy zvuk, zahtiva
se, navaruje.

1/ Poskozeny piepina¢ napéti

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa

3/ Poskozené seprimérni vinuti trafa

4/ Zkrat na usmériiovaci nebo na vyvodech

Vyméiite pfepina¢ napéti
Vymeérite trafo

Vyméiite trafo

Odstraiite pficinu zkratu

Svareci drat se
Zhavi v hofaku, na
kladkach posuvu a

zahfiva se sitovy
kabel

1/ Civka nebo drat se dotyka skiiné stroje

2/ Kovové necistoty propoji téleso posuvu
se skiini svafecky

3/ Usmériovac se dotyka skiing stroje

Vyrovnejte zdeformované ¢asti civky tak,
aby se nedotykala skiiné stroje

Vy¢istéte prostor posuvu od vSech necistot.

Zamezte kontaktu té€lesa usmériiovace a
skiiné stroje.

Svareckou nepro-
chazi plyn

1/ Ucpana plynova hadicka v hofaku

2/ Ventil je bez napéti

Piesvédéte se jestli,je pouzit spravny vngjsi
pramér bovdenu, zkuste nasadit jiny hotak,
popiipadé vyméiite koax. kabel, nebo cely
hotak

vymeéite desku fidici elektroniky

Pory ve svaru

1/ Plyn neni pustén, nebo je prazdna lahev
s plynem

2/ Ptilis silny pritvan na pracovisti

3/ Material je zne€istén rzi, barvou nebo
olejem

4/ Hubice hofdku je zneciSténa rozstiikem

5/ Hotak je piili§ vzdalen od materialu

6/ Pfili§ maly nebo pfili§ velky pritok
plynu

7/ Hadicové propoje netésni

Pust'te plyn nebo pfipojte novou, plnou
lahev

Zvyste prutok ochranného plynu,

nebo zamezte pruvanu

Dokonale material ocistéte

Odstraiite rozstiik a postiikejte hubici
separa¢nim sprajem Binzel.

Drzte hotak ve vzdalenosti od materialu
rovnajici se desetinasobku pruméru pouzi-
tého svafovaciho dratu

Nastavte prutok plynu na spravné hodnoty

Zkontrolujte tésnost vSech hadicovych
propojtt

Svatovaci drat
tvoii smycku mezi
kladkami a vstu-
pem do kapilary
hotaku.

1/ Otvor pravlaku ( Spicky hotaku ) je
ptilis tzky, neodpovida priméru pouzitého
svafovaciho dratu

2/ Tlak na piitla¢né kladce pfili§ velky

3/ Znecistény nebo poskozeny bovden

v hofdku

4/ V hotéku je pouzit bovden na jiny pra-
mér svafovaciho dratu

Vyméiite pravlak za vhodny

Povolte piitlacnou kladku posuvu
Vy¢istéte bovden - bovden je tieba kazdy
tyden cistit nebo jej vymeénit

Vymeéiite privlak za vhodny
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Spatné svaiuje -
lepi, navatuje,
cuka, velky roz-
stfik

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM

1/ Pravlak je pfili§ zapustén pod okrajem
hubice

2/ Pramér otvoru pravlaku neodpovida
pouzitému dratu

3/ Pruvlak je silné€ znecistén

4/ Pruvlak je opotiebovany

5/ Prilis kratky nebo piili§ dlouhy bovden
v hotéaku

6/ Neni pouzit bovden spravného priméru
7/ Znecistény bovden

9/ Kladka na jiny pramér dratu

10/ Kladka posuvu je opotiebovana

11/ Civka dratu je pfili$ intenzivné brzdéna

B/ OSTATNI PRICINY

1/ Vypadena faze

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod
3/ Spatné uzemnéni

4/ Vadny usmérnovaé

5/ Nekvalitni plyn nebo drat
6/ Vadny piepinac¢ napéti

7/ Vadné obvody

8/ Piepalené draty mezi trafem a piepina-
¢em napéti

Priivlak smi byt maximaln¢ zapustén 1 - 2
mm pod okraj hubice

Vyméiite privlak za odpovidajici

Ocistéte nebo vymeénte pravlak
Vymeéiite privlak

Vyméite bovden

Vyméinte bovden

Vycistéte bovden - bovden je tieba kazdy
tyden Cistit
Uvolnéte piitlak kladky posuvu

Nasad'te kladku odpovidajici pouzitému
pruméru dratu

Uvolnéte Sroub brzdy civky

Zkuste zapojit stroj pod jiny jisti¢. Vymeéi-
te sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zastrcku a ptivodni sitovy kabel. Zkontro-
lujte jestli jsou na svorkovnici trafa po
sepnuti sv. hofdku vSechny 3 faze A0 pro-
pojeno B0 400 V, A0 propojeno C0 400V a
BO propojeno CO 400V. Pfi méfeni u sva-
feCek s prepinatem hrubého napéti musi
byt pfepina¢ hrubého napéti vzdy v poloze
A. POZOR!!!, pokud vypadne 1 faze,
objevi se pouze napéti okolo 230V, na
svorkovnici tedy je napéti! Spravné napé-
ti je vSak 400V - zavada je ve stykaci nebo
v zasuvce, nebo uvolnény drat na svorkov-
nici.

Zkontrolujte napéti a rychlost posuvu dratu

Zkontrolujte kontakt mezi zemnicimi kles-
témi a obrobkem
Vyméite zemnici kabel

Vyméiite usmériiovac
Pouzijte jiny drat nebo plyn
Vyméiite ptepinad

Vyméinte transformator

Nahrad’te vadné vedeni

Drat je posuvem
nepravidelné
podavan

1/ Opotiebovana kladka-drat prokluzuje

2/ Neni pouzit spravny prameér kladky

Vyméiite kladku

Vyméite kladku
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Pozice 3

Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12
Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16

Pozice 17

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici vybér nastaveni predfuku
plynu

LED dioda (kontrolka) nazor-
nujici vybér nastaveni doby na-
béhu rychlosti svafovaciho dratu
Tlagitko SET - umoziiuje vybér
parametru nastaveni

LED dioda (kontrolka) nazoru-
jici zapnuti funkce pulsace
Tla¢itko rezimu svafovani -
umoziuje zapnuti a vypnuti re-
zimu dvoutakt, Ctyftakt, bodo-
vani a pulsovani

LED dioda (kontrolka) nazoriu-
jici rezim bodovani

LED dioda (kontrolka) nazor-
fujici rezim Ctyttakt

Tlacitko zapnuti a vypnuti funk-
ce synergic - SYN

LED dioda (kontrolka) znazor-
nujici zapnuti funkce synergie
LCD display svaf. proudu

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici zobrazeni orientaéni hod-
noty sily svarovaného materialu
na display. Kdyz dioda nesviti,
display zobrazuje hodnotu sva-
fovaciho proudu

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici doporuceni, jaky vyvod
tlumivky se ma pouzit (jen u
stroji TIGER 255 a vyssi,
v tomto ptipadé se jedna o vy-
vod L2)

LED dioda (kontrolka) signali-
zujici doporuceni, jaky vyvod
tlumivky se ma pouzit (jen u
stroju, které maji tfi vyvody pro
tlumivku). Pokud nesviti LED
diody na pozicich 14 a 15, je
zapojen vyvod tlumivky L1
LCD display zobrazujici svaro-
vaci napéti a hodnoty pfi svitici
LED diodé¢ SETTING. Jsou to
hodnoty rychlosti posuvu dratu,
predfuku atd.

LED dioda SETTING ktera sviti
jen pii nastavovani parametri:

rychlost posuvu dratu, nab¢hu
drétu, predfuku a dofuku plynu,
¢as bodu a pulsace, dohoteni
dratu

Pozice 18 LED dioda (kontrolka) nazor-
nujici vybér nastaveni rychlosti
posuvu svatfovaciho dratu

Pozice 19 LED dioda (kontrolka) nazor-
fyjici vybér nastaveni ¢asu bodu

Pozice 20 LED dioda zndzoriujici vybér
nastaveni ¢asu dohotfeni

Pozice 21 LED dioda (kontrolka) znazor-
nujici vybér nastaveni casu do-
fuku plynu

Pozice 22 LED dioda (kontrolka) nazoriiu-
jici vybér nastaveni ¢asu pulsace

Pozice 23 Tlacitko zavadéni dratu

Pripojeni svarovaciho horaku
Do EURO konektoru (obr. 1 poz. 7) pfipoj-
te svafovaci hotfdk a pevné dotdhnéte pre-
vle¢nou matici.

Zemnici kabel pfipojte do jedné zemnici
rychlospojky (pokud ji je stroj vybaven) a
dotahnéte. Svarovaci hofak a zemnici kabel
by mély byt co nejkratsi, blizko jeden dru-
hému a umisténé na urovni podlahy nebo
blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jeZ ma byt svafovan musi byt vzdy
spojen se zemi, aby se zredukovalo elek-
tromagnetické zateni. Velka pozornost musi
byt téz kladena na to, aby uzemnéni svaro-
vaného materidlu nezvySovalo nebezpeci
urazu, nebo poskozeni jiného elektrického
zafizeni.

Zavedeni dratu a nastaveni
pritoku plynu

Pied zavedenim svatovaciho dratu je nutné
provést kontrolu kladek posuvu dratu, zda
odpovidaji priméru pouzitého svafovaciho
dratu a zda odpovida profil drazky kladky.
Pii pouziti ocelového svafovaciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve
tvaru ,,V*. Prehled kladek najdete v kapitole
,Nahradni dily posuvl dratu a seznam kla-
dek®.



VYMENA KLADKY POSUVU DRATU
Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky
jsou uréeny pro dva rizné¢ pruméry dratu
(napt. 0,8 a 1,0 mm).

odklopte ptitlaény mechanizmus
vySroubujte zajist'ovaci plastovy Sroub a
vyjméte kladku

pokud je na kladce vhodné drazka klad-
ku otoCte a nasad’te ji zpét na hiidel a
zajistéte plastovym zajiStovacim Srou-
bem

ZAVEDENI DRATU

odejméte bo¢ni kryt zasobniku dratu a
do zasobniku (obr. 2) nasad’te civku
s dratem na drzék

v ptipad¢ pouziti civky dratu 5kg pou-
zijte vymezovaci plastové podlozky viz
obrazek 3A. Pro plastovou civku dratu
15 kg pouzijte plastové redukce dle ob-
razku 3B. Korunkovou matici vzdy do-
tahnéte tak, aby se civka dratu otacela,
ale byla brzdéna. Korunkovou matku
vzdy zajistéte zavlackou

Obr. 3B

Obr. 3C

u stroji, které jsou vybavené plastovym
drzakem  civky dratu  pouzijte
k nastaveni brzdy dotazeni Sroubu pod
plastovou matici, viz obrazek 3C

odstfihnéte konec dratu pfipevnény k
okraji civky a zaved'te jej do navadéciho

bovdenu (obr. 2 poz. 13), dale pftes
kladku posuvu do navadéci trubicky
(obr.2 poz. 16) minimalné¢ 10 cm

e zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drézkou kladky posuvu

e sklopte pfitlacnou kladku doli a vrat'te
ptitlaény mechanizmus do svislé polohy

e nastavte tlak matice pfitlaku tak, aby byl
zajistén bezproblémovy posun dritu a
pfitom nebyl deformovan pfiliSnym
pritlakem

e odmontujte plynovou hubici svafo-
vaciho hotaku

e odsroubujte proudovy pravlak

e zapojte do sité sitovou zastrcku

e zapnéte hlavni vypina¢ (obr. 1 poz. 1)
do polohy 1

o stisknéte tlacitko na hofdku. Svatovaci
drat se zavadi do hofaku. Rychlost za-
vadéni nastavte potenciometrem rych-
losti posuvu dratu (obr. 1 poz. 3)

e po vyjeti dratu z hofdku naSroubujte
proudovy pruvlak a plynovou hubici

e pfed svafovanim pouzijeme na prostor
v plynové hubici a proudovy pravlak
separacni sprej. Tim zabranime ulpivani
rozsttikovaciho kovu a prodlouzime zi-

UPOZORNENI!

votnost plynové hubice
Pii zavadéni dratu nemifte A
horédkem proti o¢im! Bud'te opatrni pfi ma-

nipulaci s podava¢em dratu z divodu moz-
ného poranéni ruky kladkami.

ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVEHO
DRATU

Pro svafovani hlinikovym dratem je tfeba
pouzit specialni kladky s profilem ,,U* (ka-
pitola ,,Nahradni dily posuvi dritu a se-
znam kladek*). Abychom se vyhnuli pro-
blémlim s ,,cuchanim* dratu, je tfeba pouzi-
vat draty o priméru min. 1,0 mm ze slitin
AlMg3 nebo AIMg5. Draty ze slitin Al 99,5
nebo AlSi5 jsou pfili§ meékké a snadno zpt-
sobi problémy pii posuvu. Pro svarovani
hliniku je dale nezbytné vybavit hotak
teflonovym bovdenem a specidlnim prou-

Piirucka pro odstranéni zavad
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a ptislusné vyskoleni pracovnici!

Zavada

prFiznaky

Nebézi ventilator,
svafecka
nesvatuje

Pricina

1/ Je stroj zapnut v siti?
2/ Je v sitové zasuvce napéti?

3/ Neni vypadeny drat ze svorkovnice
v zastréce nebo zasuvee?

4/ Hlavni vypinac je poskozen

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji
6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena
faze

7/ Vadné ovladaci trafo

Reseni

Zapnéte stroj do sité
Zkontrolujte sitovou zasuvku

Zkontrolujte sitovou zastréku nebo zasuv-
ku.

Vyméite hlavni vypinac
Upevnéte kabel

Zkontrolujte zasuvku, zastr¢ku a privodni
sitovy kabel.

Vymeétite ovladaci trafo

Ventilator neb&zi

Vadny ventilator

Vyméite ventilator

Ventilator jde,
svarecka
nesvatuje

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE

1/ Neni zapojena ovladaci zastrcka hotaku

2/ Vadny spinac¢ nebo ovladaci kabel
v hofaku

3/ Na malém trafu neni napéti - vypadena
jedna faze

4/ Vadna civka stykace

5/ Vadné termostaty (viz schéma)

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV
1/ Vadna fidici elektronika

2/ Vadny motorek posuvu - uhliky

C/ STYKAC SPINA, POSUV JDE

1/ Pfelomeny zemnici kabel

2/ Vadny koax. kabel hotaku

Zapnéte ovladaci zastréku horaku.
Odpojte hotak a premostéte dva kontakty
pro ovladani. Pokud v§echny funkce stroje
funguji, vyménte spinac, koax. kabel nebo
cely hotak

Vyméite sitovou pojistku, zkontrolujte
zasuvku, zastréku a ptivodni sitovy kabel,
zkontrolujte faze na stykaci.

Vymeérte stykac¢

Vyméiite termostaty

Vyméite desku
Vymeéiite uhliky posuvu

Izolace muze byt neposkozena, potom to
neni patrné - vymeénte zemnici kabel
Vyméite koax. kabel

Na hubici hofaku
je svafovaci proud

1/ 'V hubici hoféaku je nahromadény roz-
stiik

2/ Izolace hubice je poskozena

Sejméte hubici a vycistéte ji, stejné tak
vycistéte mezikus a pruvlak, nastiikejte
dily separa¢nim sprejem

Vyjméte hubici

Nelze regulovat
rychlost posuvu
dratu

1/ Uvolnény knoflik regulace rychlosti
posuvu

2/ Poskozeny potenciometr

3/ Vadna tidici elektronika

Utahnéte knoflik regulace rychlosti posuvu

Vyméiite potenciometr
Vyméiite desku

Stale uniké hofa-
kem plyn

1/ Necistota na ventilku

2/3patné nastaveny tlak na red. ventilu
lahve

3/ Je pouzit nevhodny skrtici ventil namis-
to draz§iho redukéniho — pfilis vysoky tlak
4/ Vadny elektromagneticky ventilek

Proved’te demontaz a procisténi popiipadé
napruzeni pruziny nebo vyméfite ventilek.

Nastavte tlak

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napf.
ventil KUS
Vymeéiite el. mag. ventilek
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Nahradni dily posuvi dratu CWF 300 a seznam kladek
Spare parts of wire feeder CWF 300 and list of pulleys
Cze¢sci zamienne posuwow drutu CWF 300 i lista rolek

CWF 300 - 2-KLADKOVY POSUV DRATU

Niazev
Deska posuvu
Plast pfitlaku se stupnici kom-
plet
Plast pfitlaku se stupnici
Plast pfitlaku s matici
Hridel zajistovaci posuvu 300
Krouzek pojistny RA7
Pfitla¢né rameno
Krouzek distan¢ni 14x6
Cep @ 10
Lozisko
Krouzek distan¢ni 14x3
Pruzina ramene
Cep@ 6
Krouzek pojistny
Krytka plastového ozub. kola
Kladka
Sroub upinaci kladky podavace
Podlozka izola¢ni

Zavadéci bovden + plast.privlak

Plast zavadéci bez bovdenu

Sroub M6x12

Sroub M5x8

Klinek hiidele motoru 3x6,5
Pojistny krouzek A10
Motor maly / Motor velky

Description
Feed plate

Fixing arm complete

Calibrated part for fixing arm
Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins
Retaining ring for shaft RA7
Pressure arm

Distance ring @ 14x6

Shaft @ 10

Bearing

Distance ring @ 14x3

Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Retaining ring for shaft RAS
Adapter ring

Feed roll

Fixing cap

Insulating washer

Wire guide tube

Inlet guide

Screw M6x12

Screw M5x8

Woodruff key 3x6,5
Retaining ring for shaft A10
Motor-small / Motor-big

Opis
Plyta posuwu
Element plastikowy docisku
wraz ze skalg - komplet
Element plast.docisku wraz ze skala
Element plastik.docisku z nakrgtka
Wat zabezpieczajacy posuwu
Pierscien zabezpieczajacy RA7
Ramie dociskowe
Pierscien odlegtosciowy @ 14x6
Czop @ 10
Lozysko
Pierscien odlegto$ciowy 14x3
Sprezyna ramienia
Czop @ 6
Pierscien zabezpieczajacy
Ostona plastikowej zgbatki
Rolka
Sruba mocujaca rolki podajnika
Podktadka izolacyjna
Ciggto Bowdena naprowadzajace
+plastikowy otwor strumieniowy
Element plastikowy ustalajacy
bez ciggta Bowdena
Sruba M6x12
Sruba M5x8
Kotek walu silnika 3x6,5
Pier$cien zabezpieczajacy A10
Maly silnik/Wielki silnik

Code
000780023

000780048

000780047
000780049
000780061
000780050
000780051
000780063
000780052
000780062
000780064
000780053
000780054
000780016
000780055

000780056
000780057

000780058

000780059

000780043
000780060
000780019
000780042
30362/30460

Vniti'ni/vnéjsi pramér kladky 22/40 mm
Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm
Prumér dratu/Diameter of wire 0,6 — 0,8
Primér dratu/Diameter of wire 0,8 — 1,0
Primér dratu/Diameter of wire 1,0 — 1,2

Typ kladky / Type of feed roll

M

Ocel,nerez - Fe
30348 - 0,6/0,8
31330-0,8/1,0
31331 -1.0/1,2

7]

Hlinik - Al
32004 -0,8/1,0
31893 -1,0/1,2

il

Trubicka - Tube wire

32106 -0,8/1,0
32122 -1,0/1,2
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dovym privlakem. Jako ochrannou atmosfé-
ru je potieba pouzit ¢isty argon.

NASTAVENI PRUTOKU PLYNU
Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt
dokonale chranény plynem. Pfili§ malé
mnozstvi plynu nedokaze vytvofit potfeb-
nou ochrannou atmosféru, naopak pfili§
velké mnozstvi plynu strhava do elektrické-
ho oblouku vzduch, ¢imz je svar nedokonale
chranén.

Postupujte nasledovné:

e nasad’te plynovou hadici na vstup ply-
nového ventilku na zadni stran¢ stroje
(obr. 8 poz. 1)

e pokud pouzivame plyn CO2, je vhodné
zapojit ohfev plynu (pfi pratoku mensim
nez 6 litrG/min neni nutny ohiev)

e kabel ohfevu zapojime do zasuvky
(obr.1 poz. 9) na stroji a do konektoru u
reduk¢niho ventilu, na polarité nezalezi

e odpojte piitlany mechanizmus posuvu
dratu a stisknéte tlacitko hofdku (jen u
verze STANDARD)

e otocte nastavovacim Sroubem na spodni
strané redukéniho ventilu, dokud prito-
komér neukaze pozadovany pritok, po-
tom tlacitko uvolnime (jen u verze
STANDARD)

o stisknéte tlacitko TEST PLYNU a otoc-
te nastavovacim Sroubem na spodni
strané redukéniho ventilu, dokud prito-
komér neukéaze pozadovany prutok, po-
tom tlacitko uvolnime (u stroji Proces-
sor a Synergic)

e po dlouhodobém odstaveni stroje, nebo
vyméné kompletniho hotaku je vhodné
pted svafovanim profouknout vedeni
cerstvym plynem

Nastaveni svarovacich parame-
tri napéti a rychlosti posuvu

dratu

Nastaveni hlavnich svafovacich parametri
svatovaciho napéti a rychlosti posuvu dratu
se provadi potenciometrem rychlosti dratu
(obrazek A pozice 1) a pfepinacem napéti
(obrazek 1 pozice 1). Vzdy se k nastave-
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nému napéti (poloha ptepinace 1-10) pfifa-
zuje rychlost posuvu dratu. Nastavované
parametry zalezi na pouzitém ochranném
plynu, priméru dratu, pouzitém typu dratu,
velikosti a poloze svaru atd. Orienta¢ni na-
staveni rychlosti dratu k poloze piepinace
naleznete v tabulkach na str. 70 az 72.

NAPRIKLAD:

Svafovaci stroj TIGER 190, pouzity
ochranny plyn MIX (82% Argonu a 18%
CO02) a pouzitém priméru dratu 0,8mm je
vhodné tabulka (program No 4). Nastavené
hodnoty tedy budou — Poloha pfepinace 1 a
nastavena rychlost posuvu dratu bude 3,8
m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC

Nastaveni rychlosti posuvu dratu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET
Potenciometrem  nastavte pozadovanou
hodnotu  rychlosti posuvu v rozmezi

0,5-20m/min.

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu dréatu Ize
nastavovat i v prub¢hu svafovani. A to jak
potenciometrem, tak i dalkovym ovladanim
UP/DOWN.

POZNAMKA 2: Spodni display zobrazuje
rychlost posuvu dratu jen tehdy, kdyz sviti
¢ervend LED dioda (kontrolka) SETTING a
LED dioda (kontrolka) m/min.

NASTAVENI OSTATNICH PARAME-
TRU SVAROVANI

Ridici elektronika stroj&i Processor a Syner-
gic umoziuje nastaveni nasledujicich para-
metrl svafovani:



e dobu trvani ptedfuku plynu 0-5 sec.
(doba ptedfuku ochranného plynu
pred zacatkem svatovaciho procesu)

e dobu nabéhu rychlosti posuvu dratu
(funkce SOFTSTART) 0-5 sec. (doba
nab¢hu z minimalni posunové rych-
losti do hodnoty nastavené svatrovaci
rychlosti dratu)

e rychlost posuvu dratu m/min (rychlost
posuvu dratu pfi svafovani)

e dobu prodlevy vypnuti svafovaciho
napéti na oblouku proti posuvu dratu:
,dohofeni* dratu ke §picce hofdku

e  dobu dofuku plynu po dokonéeni sva-
fovaciho procesu 0-5 sec.

Nastaveni predfuku plynu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED

dioda (kontrolka) vyzna¢ené na obrazku.

SET

Potenciometrem  nastavte

pozadovanou
hodnotu doby pfedfuku plynu v rozmezi
0-5 sec.

NASTAVENI NABEHU RYCHLOSTI
DRATU — FUNKCE SOFT-START
Nastaveni funkce SOFT-START, ktera za-
jistuje bezchybny start svafovaciho procesu
umoziuje nastaveni parametru:

e Cas nabéhu rychlosti svaiovaciho
dratu z minimalni rychlosti na nastave-
nou svatrovaci rychlost.

Nastaveni ¢asu nabéhu rychlosti svaiova-
ciho dratu

Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacena na obrazku.

SET

Potenciometrem  nastavte  pozadovanou
hodnotu doby nab¢&hu dratu rychlosti posuvu
v rozmezi 0,1-5 sec.

Nastaveni dohoteni dratu
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem  nastavte pozadovanou
hodnotu doby dohoteni dratu v rozmezi
0-0,9 sec.

Nastaveni dofuku plynu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) vyznacené na obrazku.

SET

nastavte
hodnotu doby dofuku plynu 0-5 sec.

Potenciometrem pozadovanou
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STANDARD
Koo state TIGER 180-456
WentylatorSunon (180-200)
WentylatorMezaxial (215)
Rama wentylatora(215)
Rama wentylatora (180-200)
Glowny transformator 180-190
Tuleja bezpiecznikowa PTF
Bezpiecznik - rurka szklana
Bezpiecznik szklany 10A
Ptaskie gniazdko gltos$nik.K282
Zawor gazowy 24V
Ztacze do druku - element przeci-
wzaktoceniowy AEK801-003
Stycznik TIGER 180-215 16A
Kabel uziemiajacy (180-190)
Kabel uziemiajacy (200-215)
Kleszcze uziemiajace 160A
Transformator sterujacy
Przelacznik 10-bieg.16A
Wiyltacznik gtowny 16A
Prostownik TIGER180-190
Prostownik TIGER200-215
Termostat 100°
Dtawik (TIGER 180-190)
Koto obrotowe 180-354
Przepust GP 13,5 metalowy
Obejma LED
Z6bita lampka LED
Porgcz 180-354 metalowa
Przycisk @ 26,4 mm
Euro gniazdko komplet
Posuw 2rolka
CWEF300+bloczek, bez silnika
Silnik TIGER 180-354
Potaczenie drukowane AEK113
Korpus reduke;ji, srodek
Hamulec
Sruba chwytaka cewki
Korpus okreslajacy
Redukcja cewki zasilacz AEK
Wtyczka TIGER 180-215 16A
Lancuch 85cm
Kabel CGSG 4x1.5
Przepust kablowy pr. 20
Panel TIGER 180-215
‘Wiazkaczerwonychprzewodnikoy
Szafa TIGER175
Ostona boczna blaszana kompl.
Plastikowa blokada

Code
31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067

10413

30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092

30997

30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR
Koto state TIGER 180-456
WentylatorSunon (180-200)
WentylatorMezaxial (215)
Rama wentylatora(215)
Rama wentylatora (180-200)
Glowny transformator 180-190
Glowny transformator 200-215
Tuleja bezpiecznikowa PTF
Bezpiecznik - rurka szklana
Bezpiecznik szklany 10A
Ptaskie gniazdko gto$nik. K282
Zawor gazowy 24V
Ziacze do druku - element przeci-
wzaktoceniowy AEK801-003
Stycznik TIGER 180-215 16A
Kabel uziemiajacy (180-190)
Kabel uziemiajacy (200-215)
Kleszcze uziemiajace 160A
Transformator sterujacy
Przefacznik 10-bieg.16A
Wiytacznik gtowny 16A
Prostownik TIGER180
Prostownik TIGER200-215
Termostat 100°
Dtawik (TIGER 190)
Koto obrotowe 180-354
Przepust GP 13,5 metalowy

Porgcz 180-354 metalowa
Przycisk urzadzeniowy HF
Euro gniazdko komplet

Posuw 2rolka CWF300-+bloczek,
bez silnika

Silnik TIGER 180-354
Potaczenie drukowane AEK242D
Korpus redukeji, srodek
Redukcja cewki zasilacz AEK
Wtyczka TIGER 180-215 16A
Lancuch 85cm

Kabel CGSG 4x1,5

Przepust kablowy pr. 20

Panel TIGER 175D PR+SYN
Wiazkaczerwonych przewodnikow
Szafa TIGER175

Ostona boczna blaszana komplet
Plastikowa blokada
Transformator proces./synergic
Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Bocznik AEK 250

Przytrzymka transformatora
Naklejka samoprzylepna panel
frontowy D242

Uchwyt cewki AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067

10413

30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092

30997

30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448

31360
30009

SYNERGIC
Koto state TIGER 180-456
WentylatorSunon (180-200)
WentylatorMezaxial (215)
Rama wentylatora(215)
Rama wentylatora (180-200)
Glowny transformator 180-190
Glowny transformator 200-215
Tuleja bezpiecznikowa PTF
Bezpiecznik - rurka szklana
Bezpiecznik szklany 10A
Ptaskie gniazdko gto$nik.K282
Zawor gazowy 24V
Ziacze do druku - element przeci-
wzakloceniowy AEK801-003
Stycznik TIGER 180-215 16A
Kabel uziemiajacy (180-190)
Kabel uziemiajacy (200-215)
Kleszcze uziemiajace 160A
Transformator sterujacy
Przetacznik 10-bieg.16A Syn.
Wytacznik gtowny 16A
Prostownik TIGER180
Prostownik TIGER200-215
Termostat 100°
Dtawik (TIGER 190)
Koto obrotowe 180-354
Przepust GP 13,5 metalowy

Porgcz 180-354 metalowa
Przycisk urzadzeniowy HF
Euro gniazdko komplet

Posuw 2rolka
CWEF300+bloczek, bez silnika
Silnik TIGER 180-354
Potaczenie drukowaneAEK242D)
Korpus redukeji, srodek
Redukcja cewki zasilacz AEK
Wtyczka TIGER 180-215 16A
Lancuch 85cm

Kabel CGSG 4x1,5

Przepust kablowy pr. 20

Panel TIGER 175D PR+SYN
Wiazkaczerwonych przewodnikoy
Szafa TIGER175

Ostona boczna blaszana kompl.
Plastikowa blokada
Transformator proces./synergic
Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Bocznik AEK 250
Przytrzymka transformatora
Naklejka samoprzylepna panel
frontowy D242

Uchwyt cewki AEK-COOP
Potaczenie drukowane AEK
802-013

Potaczenia synergii 10 pin.
Potaczenie druk. AEK 802-014

Ztacze przetacznika Synergic

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067

10413

30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092

30997

30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448

31827
30009
10471

10538
10472
10458

-79-




OO 00U BB WWNNNDN—

STANDARD
Wheel diameter 180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer 180
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor 180-215 16A
Earth cable 175(180-190)
Earth cable 195(200-215)
Clamps 160A
Transformer TIGER180-215
Switcher 10 positions 16A
Main switch 16A
Rectifier TIGER180-190
Rectifier TIGER200-215
Thermostat 100°
Inductor (TIGER 180-190)
Wheel diameter 180-354
Cable clamp GP 13,5 metal
Case LED
Diode LED yellow
Handle 180-354 metal
Knob pr. 26,4 mm
Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor TIGER 180-354
PCB AEK113
Adaptor
Brake of spool
Holder of spool
Adaptor for 5 adapt.
Adaptor 15 kg AEK
Supply connection 16A
Chain 85 cm
Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20
Front panel 180-215
Red wire
Case TIGER175
Side cover metal complete
Plastic lock

31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092
30997
30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR
Wheel diameter 180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer 180 (190)
Transformer TIGER 200-215
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor 180-215 16A
Earth cable 175 (180-190)
Earth cable 195 (200-215)
Clamps 160A
Transformer TIGER180-215
Switcher 10 positions 16A
Main switch 16A
Rectifier TIGER180
Rectifier TIGER200-215
Thermostat 100°
Inductor (TIGER 190)
Wheel diameter 180-354
Cable clamp GP 13,5 metal

Handle 180-354 metal
Knob HF

Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor TIGER 180-354
PCB AEK 242D

Adaptor

Adaptor 15 kg AEK

Supply connection 16A
Chain 85 cm

Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20

Front panel 180-215 P+SYN
Red wire

Case TIGER175

Side cover metal complete
Plastic lock

Transformer PROC/SYN
Connector

Shunt AEK 250
Transformer clip

Front panel sticker D242
Holder of spool AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31360
30009

SYNERGIC
Wheel diameter 180-456
Fan Sunon (180-200)
Fan Mezaxial (215)
Fan border (215)
Fan border (180-200)
Transformer 180(190)
Transformer TIGER200-215
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Connector warm up source
Gas valve 24V
PCB AEK 801-003
Contactor 180-215 16A
Earth cable 175(180-190)
Earth cable 195(200-215)
Clamps 160A
Transformer TIGER180-215
Switcher10positions16A-Syn
Main switch 16A
Rectifier TIGER180
Rectifier TIGER200-215
Thermostat 100°
Inductor (TIGER 190)
Wheel diameter 180-354
Cable clamp GP 13,5 metal

Handle 180-354 metal
Knob HF

Connector euro complete
Wire feeder 2 rolls CWF 300
Motor TIGER 180-354
PCB AEK 242D

Adaptor

Adaptor 15 kg AEK

Supply connection 16A
Chain 85 cm

Supply cable CGSG 4x1,5
Cable clamp @ 20

Front panel 180-215P+SYN
Red wire

Case TIGER175

Side cover metal complete
Plastic lock

Transformer PROC/SYN
Connector

Shunt AEK 250
Transformer clip

Front panel sticker D242
Holder of spool AEK-COOP
PCB AEK 802-013

Jumper synergic 10 pin.
PCB AEK 802-014
Connector switch synergic

‘Code
31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31827
30009
10471
10538
10472
10458

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty se
automaticky ukladaji do paméti po zmack-
nuti tlacitka hotaku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nelze
ménit v prib&hu svafovani.

FUNKCE TOVARNI NASTAVEN{
Funkce tovarni nastaveni slouzi k nastaveni
vychozich parametrt fidici elektroniky. Po
pouziti této funkce se veskeré hodnoty au-
tomaticky nastavi na hodnoty pfednastavené
od vyrobcee tak jako u nového stroje.

Vypnéte hlavni vypina¢. Zmacknéte a drzte
tlacitko SET.

SET

OFF ON

Zapnéte hlavni vypina¢. Uvolnéte tlacitko
SET. Na displeji se zobrazuji hodnoty vy-
choziho nastaveni.

NASTAVENI REZIMU SVAROVANi

Ridici elektronika stroji  Processor a

Synergic umoziuje svafovani

v nasledujicich rezimech:

e Plynuly dvoutaktni a ¢tyitaktni rezim

e Bodovani a pulsovani ve dvoutaktnim
rezimu

e Bodovani a pulsovani ve Ctyftaktnim
rezimu

Nastaveni reZimu svarovani dvoutakt
Rezim dvoutakt je nastaven kdyz je stroj
zapnuty a nesviti zadna LED dioda (kont-
rolka) u tlacitka FNC jako na obrazku.

Nastaveni reZimu dvoutakt BODOVANI
Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) BODOVANI na obrazku.

Rezim dvoutakt bodovani je nastaven.
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Nastaveni reZimu dvoutakt PULSOVANI
Stlacujte tlaCitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) PULSOVANI na obrazku.

Rezim dvoutakt pulsovani je nastaven.

Nastaveni ¢asu BODOVANI
Stlacujte tlac¢itko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem  nastavte
hodnotu ¢asu bodu 0,1-5 sec.

pozadovanou

Nastaveni ¢asu PULSOVANI
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

nastavte
hodnotu ¢asu mezery mezi jednotlivymi
body 0,1-5 sec.

Potenciometrem pozadovanou

Nastaveni reZimu svaiovani ¢tyitakt
Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti LED
dioda (kontrolka) na obrazku.




Rezim ¢tyitakt je nastaven.

Nastaveni reZimu_&tyitakt BODOVANI

Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti dvé
LED dioda (kontrolka) ctyftakt a BODO-
VANI na obréazku.

RezZim ¢tyitakt bodovani je nastaven.
Nastaveni reZimu ¢tyitakt PULSOVANI

Stlacujte tlacitko FNC az se rozsviti dvé
LED dioda (kontrolka) ctyftakt a PULSO-
VANI na obrazku.

Rezim ¢tyitakt pulsovani je nastaven.

FUNKCE MEM (JEN U STROJU PRO-
CESSOR)

Funkce umoziuje zpétné vyvolani a zobra-
zeni poslednich uloZzenych parametri po
dobu cca 7 sec.

Zméacknéte tlatitko MEM MEM

Na displeji se objevi po dobu 7 sec. posledni
naméfené hodnoty svafovaciho napéti a
proudu. Hodnoty 1ze opétovné vyvolavat.

FUNKCE SYNERGIC (JEN U STROJU
SYNERGIC)

Funkce Synergic usnadiiuje ovladéani a na-
stavovani svafovacich parametrd. Jednodu-
chym nastavenim typu plynu a priméru
dratu obsluha ur¢i typ programu. Pro nasta-
veni svafovacich parametrti pak jiz staci jen
jednoduché nastaveni napéti pfepinacem a
elektronika automaticky nastavi rychlost
posuvu dratu.

Zapnuti funkce Synergic
Stisknéte tlacitko SYN az se rozsviti LED

dioda (kontrolka) SYN a LED dioda (kont-
rolka) sily materialu.

SYN

Funkce Synergic je zapnuta.
Zobrazené hodnoty sily materialu na obraz-
ku jsou pouze informativni.

Zvoleni programu — nastaveni_praméru

dritu a typu plynu
Stlacujte tlacitko SET az se rozsviti LED

diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte typ plynu ktery hodlate
pouzit - CO, nebo Ar (zna¢i MIX argonu a
CO; plynu v poméru 18 CO, a zbytek Ar.

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
diody (kontrolky) vyznacené na obrazku.

SET
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STANDARD
Kolo TIGER 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramecek ventilatoru (215)
Ramecek ventilatoru(180-200
Trafo 180 hlavni

Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plochdK282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus.AEK801-003
Styka¢ TIGER 180-215 16A
Kabel zem. 175(180-190)
Kabel zem. 195(200-215)
Klesté zemnici 160A

Trafo 180-215 ovladaci
Ptepina¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmériiova¢ TIGER180-190
Usmériova¢ TIGER200-215
Termostat 100°

Tlumivka (TIGER 180-190)
Kolo TIGER180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov
Objimka LED

Dioda LED Zluta

Madlo TIGER 180-354 kov
Knoflik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot]
Motor TIGER 180-354
Plosny spoj AEK113

Téleso redukce stied

Brzda

Sroub unagede civky

Téleso vymezovaci

Redukce civky adaptér AEK
Vidlice TIGER 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel TIGER 180-215
Svazek Cervenych vodich
Skiint TIGER175

Bocéni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

31255
30451
30338
30095
30512
31091

30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355
30200
30007
31126
30598
10092
30997
30362
10334
30148
30005
10003
30149
30096
30807
10446
30658
30810
10536
10139
30129

30182

PROCESSOR
Kolo TIGER 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramecek ventilatoru (215)
Réamecek ventilatoru (180-200)
Trafo 180 hlavni (190)
Trafo TIGER 200-215 hlavni
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus.AEK801-003
Styka¢ TIGER 180-215 16A
Kabel zem. 175 (180-190)
Kabel zem. 195 (200-215)
Klesté zemnici 160A
Trafo 180-215 ovladaci
Piepina¢ 10-poloh 16A
Vypina¢ hlavni 16A
Usmériova¢ TIGER180
Usmérnova¢ TIGER200-215
Termostat 100°
Tlumivka (TIGER 190)
Kolo TIGER180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov

Madlo TIGER 180-354 kov
Knoflik ptistrojovy HF
Zasuvka euro komplet

Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot
Motor TIGER 180-354

Plosny spoj AEK 242D
Téleso redukce stied

Redukce civky adaptér AEK
Vidlice TIGER 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel TIGER 175D P+
Svazek ¢ervenych vodica
Skiin TIGER175

Boéni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

Trafo TIGER proces./syn.
Konektor 3kol. zasuvka
Bo¢nik AEK 250

Prichytka trafa

Samolepka ¢el.panel D242
Drzak civky AEK-COOP

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
30552
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31360
30009

SYNERGIC
Kolo TIGER 180-456 pevné
Ventilator Sunon (180-200)
Ventilator Mezaxial (215)
Ramecek ventilatoru (215)
Réamecek ventilatoru(180-200)
Trafo 180 hlavni (190)
Trafo TIGER 200-215 hlavni
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Zasuvka repro plocha K282
Plynovy ventil 24V
Plos.spoj odrus.AEK801-003
Styka¢ TIGER 180-215 16A
Kabel zem. 175(180-190)
Kabel zem. 195(200-215)
Klesteé zemnici 160A
Trafo 180-215 ovladaci
Piepina¢ 10-pol.16A SYN
Vypina¢ hlavni 16A
Usmérinova¢ TIGER180
Usmérnova¢ TIGER200-215
Termostat 100°
Tlumivka (TIGER 190)
Kolo TIGER 180-354 oto¢né
Vyvodka GP 13,5 kov

Madlo TIGER 180-354 kov
Knoflik pfistrojovy HF
Zasuvka euro komplet

Posuv 2kl.CWF300+kl,bez mot|
Motor TIGER 180-354
Plosny spoj AEK 242D
Téleso redukce stied

Redukce civky adaptér AEK
Vidlice TIGER 180-215 16A
Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova pr. 20
Panel TIGER 175D P+
Svazek ¢ervenych vodict
Skiin TIGER175

Bo¢ni kryt plech. komplet
Zamek plastovy

Trafo TIGER proces./syn.
Konektor 3kol. zasuvka
Bo¢nik AEK 250

Prichytka trafa

Samolepka ¢el.panel D242
Drzak civky AEK-COOP
Plosny spoj AEK 802-013
Propoj synergie 10 pin.
Plosny spoj AEK 802-014

Spojka prepinace synergic

|Obj.&.

31255
30451
30338
30095
30512
31091
31161
30075
20072
20125
30183
30067
10413
30999
10021
10020
30029
30166
31731
30549
30172
30171
30150
10501
30036
30355

31126
30860
10092
30997
30362
10470
30148

30096
30807
10446
30658
30810
10463
10427
30129

30182
31507
30041
10166
10448
31827
30009
10471
10538
10472
10458




Seznam nahradnich dila
List of spare parts
Lista czeSci zamiennych

Synergic

€ A A
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Potenciometrem vyberte prumér dratu SG2
ktery cheete pouzit — 0,6 — 0,8 — 1,0mm (1,0
mm pouze u stroju TIGER 225).

Na hornim displeji se zobrazi orientac¢ni sila
materialu kterou je mozné svafovat dle ak-
tualniho nastaveni.

Na dolnim displeji se zobrazuje aktualni
nastavena rychlost posuvu dratu, kterd se
automaticky méni s pfepinanim poloh pte-
pinace napéti.

Snizovani popiipadé zvySovani svafovaciho
vykonu nastavite pfepinacem napéti.

Vypnuti funkce Synergic
Stisknéte tlacitko SYN. Dioda SYN a sila
materialu zhasne.

svn)

Funkce Synergic je vypnuta.

@ POZNAMKA 1: zobrazované hodnoty
sily materialu na displeji jsou pouze
orienta¢ni. Sila svafovaného materidlu
se muze li§it podle polohy svafovani
atd.

@ POZNAMKA 2: pro korekei parametrii
posuvu dratu pouzijte potenciometr,
popiipadé UP/DOWN tlacitka
dalkového ovladani.

@ POZNAMKA 3: parametry programu

funkce synergic jsou navrzeny pro po-
médény drat SG2. Pro spravnou funkci
synergickych programt je nutné pouzit
kvalitni drat a ochranny plyn a
svafovany material.

@ POZNAMKA 4: pro spravnou funkci
synergického stoje je nutné dodrzet
predepsané praméry bovdent
k priméru dratu, spravny pravlak a

ukostfeni svarované¢ho materidlu (pou-
zijte svérku pfimo na svafovany materi-
al) jinak neni zarucena spravna funkce
stroje. Déle je potieba zajistit kvalitni
napajeni sité — 400A, max. +/- 5%.

UKLADANI VLASTNICH PARAMET-

RU RYCHLOSTI POSUVU DRATU DO

PAMETI

Funkce ukladani parametrti je v provozu jen

pti zapnuté funkci synergic.

1. Vyberte pozadovanou rychlost posuvu
dratu

2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a na-
sledné zmacknéte tlacitko test plynu
(MEM)

SYN Drzet soucasné '

3. Uvolnéte obé tlacitka — nové parametry
jsou ulozeny

Timto zptisobem lze pozadované parametry
ukladat a prepisovat dle potieby. UloZeny
parametr se nastavi vzdy ve stejné poloze
prepinace napéti, kdy byl parametr ulozen.

NAVRAT DO PUVODNICH PARAME-
TRU NASTAVENYCH OD VYROBCE
Navrat do plvodnich parametrii synergic
nastavenych od vyrobce se provadi opétov-
nym zmacknutim a pfidrzenim tladitka SYN
a naslednym zmacknutim a uvolnénim tla-
Citka zavadéni dratu. Timto zplsobem lze
vratit jednotlivé ulozené parametry.

Drzet soucasné
SYN &

Uplny néavrat viech pfednastavén}'/ch hodnot
do hodnot nastavenych od vyrobce 1ze pro-
vést funkci tovarni nastaveni.

(Ukladani do paméti je mozné u stroji vy-
robenych od dubna 2006)

FUNKCE LOGIC - JEN U STROJU
PROCESSOR A SYNERGIC




Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodu- jednak jako nosi¢ oblouku a zarovei i jako

Sujicich a zptehlednujicich prvkl zobrazo- zdroj pfidavného materidlu. Z mezikusu
véani nastavenych a nastavovanych hodnot. ptitom proudi ochranny plyn, ktery chrdni ENRAY
Jelikoz dva displeje zobrazuji nékolik odlis- oblouk i cely svar pred ucinky okolni atmo- | —: =P
ych trd j tné zob ani - fé iz obr. 4). i IS 0N o e
nych parametri je nutné zobrazovani para- sféry (viz obr. 4) i—(3z II:—|/3 = /23 .
metrd zjednodusit. Funkce LOGIC pravé Obr. 4 AN NS
takto pracuje - zpiehlediuje: Otvor pro ochranny plyn Kladky posuvu | s £ =3 [ H _ i
e Horni display se rozsviti jen Vprﬁbéhu Mezikus : v.elektroda [ _§i | L . F"
svarovaciho procesu, kdy -elektronika ové hubice | 23 I IHAH
mefi a zobrazuje svafovaci proud A Proudovy priviak hranng plyn C a8 | N -
(pokud neni zapnut u strojii Synergic re- Svafeci oblouk Sv.materidl |
zim SYNERGIC. V piipadé zapnutého ’ 1 »_\r \:\‘:
rezimu SYNERGIC u stroji Synergic T
sviti display trvale jen se méni zobrazo- il
vané hodnoty). Po uplynuti doby cca 7 OCHRANNE PLYNY
sec. displej opét automaticky zhasne. oy —
Tim elektronika zvySuje orientaci pfi | =AY |
¢teni parametri pfi nastavovani.
e Horni displej zobrazuje pouze svafovaci ‘ Inertni plyny -metoda MIG | |Aktivni pIyny—n‘etodaMAG| .
proud. V pfipadé zapnuté funkce I I £5 I .
SYNERGIC (jen u strojii Synergic) ‘Argon (A Oxid uhlicity - ' IZ\ 0z
horni displej zobrazuje tloustku materi- Hélium (He) Stmésné plyny B c‘—L/L i i /| %%
a1 Smési He/Ar Ar/CO2 /28 § =
alu. e Nii g
e Spodni displej zobrazuje v priibéhu . ; E g —‘
svafovani svafovaci napéti a v prubéhu PRINCIP NASTAVENI SVAROVA- i L i i 1|
nastavovani veskeré ostatni hodnoty - CICH PARAMETRU ‘,J/ “%' @_
Cas, rychlost atd. Pro orienta¢ni nastaveni svafeciho proudu a %’ Zz § B 2
e LED dioda (kontrolka) SETTING pie- napéti metodami MIG/MAG odpovida em- il 2 2
stane svitit jen v pribhu svafovaciho piricky vztah U, = 14+0,05xI,. Podle tohoto |2 2
procesu kdy je v &innosti digitalni vztahu si mizeme uréit potfebné napéti. Pii 3 o ®
voltampérmetr. nastaveni napéti musime pocitat s jeho po- 3 I os[ 1 0
" P rv s v - =1 E| A 2
LED dioda (kontrolka) SETTING sviti }(lesem pii zatizeni svarenim. Pokles napéti f % g'é .
. .. N je cca 4,8V na 100A. a ==
v pribéhu svafovani jen tehdy, kdyZ obslu- C o 1 ° e =
. < , Nastaveni svafeciho proudu provadime tak, S
ha nastavuje a méni rychlost posuvu dratu . P o . IS |2 —
. i , s ze pro zvolené svafeci napéti doregulujeme g s , 2
potenciometrem nebo dalkovym ovladanim oradovany svéieci proud zvviovanim nebo 5|5 3 | 2
UP/DOWN. Jakmile obsluha prestane pa- I;niiovénini] chlosfi o dévgni drétu. D 2 ‘ A
rametr nastavovat LED dioda (kontrolka) . - 1y 1P ani drat, pi 2 ,:‘
. padné jemné doladime napéti az je svaf. T P =r
SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a gy =] % ¥ % SL JZ
displej ukazuje hodnotu svarovaciho napéti oblouk stabilni. S iR te ¥ ¥ 9 - ;J
’ K dosazeni dobré kvality svarti a optimalni- | . ,;%l :x . B, & 3,
; ¥ ; Sy 2K 5§ S [T TS uas——
Doporudené nastaveni_svarovacich para- ho nastarvem svarO\’/.ac1’ho pr?udu je tfeba, — l Eél
metri viz. tabulky str. 72 az 74. ab}.frvzdalenosflng{)a{emho pruvlaklt od r¥1a- & l_é _ 5;' . B - T T R
terialu byla piiblizné 10 x & svafovaciho i S UuA Ponr o A s ——
PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG dratu (obr. 4). Utopeni privlaku v plynoveé I
Svafovaci drat je veden z civky do proudo- hubici by nemeélo pfesdhnout 2 — 3 mm. : g 2 Efe _i_ o Efe g
. o p 2 c s ST U
vého privlaku pomoci posuvu. Oblouk pro- E L <+ —
pojuje tajici dratovou elektrodu se svatfova- % SE ¥ 1=

nym materidlem. Svafovaci drat funguje

-18- -75-
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Svarovaci rezimy

Vsechny svarovaci stroje TIGER pracuji v
téchto rezimech:

e plynule dvoutakt

e plynule Ctyftakt

e bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svatovani dvoutakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi
dvéma vypina¢i s potenciometry (obr. 1
poz. 6, 7). Na ovladacim panelu nad poten-
ciometry jsou schématicky znazornény je-
jich funkce.

DVOUTAKT

Pti této funkcei jsou oba potenciometry stale
vypnuté. Proces se zapne pouhym zmacknu-
tim spinace hofaku. Pfi svafovacim procesu
se musi spina¢ stale drzet. Pracovni proces
se prerusi uvolnénim spinace hotaku.

predfuk svafovaci proces dofuk

| konec svafovani

zahajeni svafovani |

[1 2 |

1 — stisknuti a drZeni tla¢itka hotaku
2 —uvolnéni tlacitka hotaku

CTYRTAKT

Pouziva se pfi dlouhych svarech, pii kterych
svare¢ nemusi neustale drzet spina¢ hotaku.
Funkce se zapne vypinacem (obr. 1 poz. 7)
z polohy 0 do jakékoliv polohy 1-10. Sepnu-
tim spinace hotdku se spusti svafovaci pro-
ces. Po jeho uvolnéni svafovaci proces nadale
trva. Teprve po opétovném zmacknuti spina-
¢e hotaku se prerusi svafeci proces.

|pfedfuk| |svaf0vaci proces| | dofuk |

|konec svafovani
|T—?| ‘ zahajeni svai’ovénl’l 34

1 - 2 stisknuti a uvolnéni tlacitka hofaku

-19-

3 - 4 opakované stisknuti a uvolnéni tlacitka
hotaku

BODOVE SVAROVANI

Pouziva se pro svafovani jednotlivymi krat-
kymi body, jejichz délka se da plynule na-
stavovat pootocenim levého potenciometru
(obr. 1 poz. 6) na odpovidajici hodnotu na
stupnici (smérem doprava se interval pro-
dluzuje). Zmacknutim spinace na hotaku se
spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafovaci
proces a po nastavené dobé ho vypne. Po
opétovném stisknuti tlacitka se cela ¢innost
opakuje. K vypnuti bodového svafovani je
tieba potenciometr vypnout do polohy O.
Pravy potenciometr zistava po celou dobu
trvani bodového svatfovani vypnuty.

A4 Yy

svafovani po nasta-
venou dobu

A

[1]

1 — stisknuti a drzeni tlac¢itka hofaku
2 —uvolnéni tlacitka hotaku

I konec bod. svafovani

zahéjeni bod. svafovéni |

[2]

PULSOVE SVAROVANi

Pouziva se pro svafovani kratkymi body.
Délka téchto bodd i délka prodlev se da
plynule nastavovat. Nastavuje se pootoce-
nim levého potenciometru, ktery udava dél-
ku bodu (obr. 1, poz. 6) a pravého potenci-
ometru, ktery udava délku prodlev (obr. 1
poz. 7) z polohy 0 na pozadované hodnoty
na stupnici (smérem doprava se interval
prodluzuje). Zmacknutim spinace hotéku se
spusti Casovy obvod, ktery spusti svareci
proces a po nastavené dobé ho vypne. Po
uplynuti nastavené prodlevy se cely proces
opakuje. K preruseni funkce je nutné uvolnit
spina¢ na svafovacim hotdku. K vypnuti
funkce je tieba vypnout oba potenciometry
do polohy 0.



_A e —

| konec puls. svafovani

[1]

1 — stisknuti a drzeni tlac¢itka horaku
2 — uvolnéni tlacitka hofaku

[2]

zahajeni puls. svafovani |

NezZ zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkon-

trolujte jesté jednou, ze napéti a frekvence

elektricke sité¢ odpovida vyrobnimu Stitku.

1. Nastavte svafovaci napéti s pouzitim
prepinace napéti (obr. 1 poz. 2) a sva-
fovaci proud potenciometrem rychlosti
posuvu dratu (obr. 1 poz. 3).

Nikdy nepiepinejte polohy prepinace
pFi svafovani!

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

3. Stroj TIGER je pfipraven k pouZiti.

Udrzba

VAROVANI: Pfed tim, neZ provedete ja-
koukoli kontrolu uvniti stroje TIGER, od-
pojte jej od elektrické sité!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné na-
vrzeny pro nase zatizeni. PouZiti neorigi-
nélnich néhradnich dild muze zpusobit roz-
dilnosti ve vykonu nebo redukovat piedpo-
kladanou uroven bezpecnosti.

Vyrobce odmitd pifevzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické,
dodrZujte nasledujici postup:

e Pravidelné odstrafiujte nashromazdénou
necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za
pouziti stlacené¢ho vzduchu. Nesmérujte
vzduchovou trysku pfimo na elektrické
komponenty, mohlo by dojit k jejich po-
Skozeni.

-20-

Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste
zjistili jednotlivé opotfebované kabely
nebo volna spojeni, kterd jsou ptic¢inou
prehtivani a mozného poskozeni stroje.

e U svafovacich stroji je tfeba provést
periodickou revizni prohlidku jednou za
pul roku povétenym pracovnikem podle
CSN 331500, 1990 a CSN 056030,
1993.

POSUV DRATU

Velkou péci je tfeba vénovat podavacimu
ustroji, a to kladkam a prostoru kladek. Pfi
podavani dratu se loupe médény povlak a
k odpadavaji drobné piliny které jsou vna-
Seny do bovdenu nebo znecistuji vnitini
prostor podavaciho ustroji. Pravidelné¢ od-
strafiujte nashromazdénou necistotu a prach
z vnitini ¢asti zdsobniku dratu a podavaciho
ustroji.

SVAROVACI HORAK

Svarovaci hotak je tieba pravidelné udrzo-
vat a v€as vymenovat opotiebované dily.
Nejvice namdhanymi dily jsou proudovy
pravlak, plynové hubice, trubka hotaku,
bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a
tlacitko horaku.

Proudovy priivlak ptevadi svafovaci proud
do dratu a zarovenn drat usmériiuje k mistu
svafovani. Ma zivotnost 3 az 20 svafovacich
hodin (podle tdaji vyrobce), coz zavisi
zejména na jakosti materidlu pravlaku (Cu
nebo CuCr), na jakosti a povrchové Gpravé
dratu a svafovacich parametrech. Vymeéna
pravlaku se doporucuje po opotiebeni otvo-
ru na 1,5 ndsobek priméru dratu. Pti kazdé
montazi i vyméné se doporucuje nastiikat
pruvlak separa¢nim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny
k ochran¢ oblouku a tavné lazné. Rozstfik
kovu zandsi hubici, proto je tfeba ji pravi-
delné Cistit, aby byl zabezpecen dobry a
rovnomérny prutok a predeSlo se zkratu
mezi pruvlakem a hubici. Zkrat miiZe po-
Skodit usmérnovac! Rychlost zanaseni
hubice zavisi pfedev§im na spravném sefi-
zeni svafovaciho procesu.

Elektrotechnické schéma strojii TIGER
Electrical diagram TIGER
Schemat elektroniczny maszyn TIGER
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Program No.5 - 0.8-MIX (TIGER 200-215-225-245)

- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 m/min 32 4 5,5 7 8,8 11 13,3 16 18,6 20
ZAS 0,8 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters
Orientacyjne zalecane wartosci pozostalych parametréw
8o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q0 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
|« [€] 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 0,09 | 0,09 | 0,08
[ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
Program No.6 -
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
£ m/min 2,8 3,5 4,5 5,5 6,8 8 9 10,5 | 11,5 13
Lz 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12
Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters
Orientacyjne zalecane wartosci pozostalych parametréw
8o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q0 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
go 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 0,09 [ 0,09 | 0,08
[ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
Porovnavaci tabulka stupnice rychlosti posuvu drati stroji
Comparing chart with scales of wire shift speed of machines
Tabela porownujaca skale szybkosci posuwu drutéw maszyn
STANDARD (m/min.)
Stupnice potenciometru
Scale of potentiometer 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
Skala potencjometru
Orienta¢ni hodnoty v m/min
Reference values in m/min 4 58 [ 11,5 15 18 20,5 23 | 235 24 [24,5| 25
Wartosci orientacyjne w m/min.

*  Grafické symboly jsou vysvétleny v tabulce na str. 68
Description graphic symbols in the table at page 68
*  Symbole graficzne sa wyjasnione w tabelce na str. 68

Rozsttik kovu se snadnéji odstrafiuje po
nastfikani plynové hubice separacnim spre-
jem.

Po téchto opatienich rozstfik ¢aste¢né opa-
dava, presto je tteba jej kazdych 10 az 20
minut odstrafiovat z prostoru mezi hubici a
pruvlakem nekovovou tyCinkou mirnym
poklepem. Podle velikosti proudu a intenzi-
ty prace je potfeba 2x - 5x béhem smény
plynovou hubici sejmout a dikladné ji o€is-
tit véetné kanalkd mezikusu, které slouzi
pro piivod plynu. S plynovou hubici se ne-
smi siln¢ klepat, protoze se muze poskodit
izola¢ni hmota.

Mezikus je téz vystavovan ucinkim rozstii-
ku a tepelnému namahani. Jeho zivotnost je
30-120 svafovacich hodin (podle udaje uve-
deného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdenii jsou zavislé na
Cistot¢ dratu a 0drzbé mechanismu
v podavadi a na sefizeni pfitlaku kladek
posuvu. Jednou tydné se ma vy¢istit trichlo-
retylenem a profouknout tlakovym vzdu-
chem. V ptipadé velkého opotiebeni nebo
ucpani je tfeba bovden vymenit.

Upozornéni na mozné problé-
my a jejich odstranéni
Piivodni $iiira a svafovaci hotak jsou pova-
zovany za nejcastéj$i prficiny problémd.
V piipadé problémil postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sit'o-
vého napéti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel do-
konale pfipojen k zastréce a hlavnimu
vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo
jisti¢ v potadku
4. Zkontrolujte zda nésledujici Casti nejsou
vadné:
e hlavni vypina¢ rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e vypinac stroje
5. Zkontrolujte svafovaci hotfdk a jeho
Casti:
e napajeci pravlak a jeho opotiebeni
e vodici bovden v hotaku
o vzdalenost utopeni privlaku do hubice
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POZNAMKA: 1 pres Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opravu
stroje Vam v piipadé zavady doporucujeme
kontaktovat vyskoleny personal a nase ser-
visni technické oddéleni.

Postup pro montaz a demontaz
boéniho krytu

Postupujte nasledovné:

e Vysroubujte 5 Sroubii na levém bocnim
krytu.

e Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym
zpusobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahradnich

dild uvadéjte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ stroje nebo svafovaciho hotaku

4. Nap4jeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam S§titku

5. Vyrobni &islo pfistroje

PRIKLAD: 2 kusy obj. ¢islo 30451 ventil4-

tor SUNON pro stroj TIGER 205, 3x400V

50/60 Hz, vyrobni ¢islo ...

Poskytnuti zaruky

1. Zarucni doba stroji TIGER je vyrobcem
stanovena na 24 mésicl od prodeje stro-
je kupujicimu. Lhita zaruky za¢ina bé-
zet dnem predani stroje kupujicimu, pfi-
padné dnem mozné dodavky. Zaruéni
lhiita na svafovaci hofaky je 6 mésica.
Do zaruéni doby se nepocitd doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do
doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to,
ze dodany stroj ma v dobé dodani a po
dobu zaruky bude mit vlastnosti stano-
vené zavaznymi technickymi podmin-
kami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni 1ht-
té, spociva v povinnosti bezplatného od-
stranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povétenou vyrobcem
stroje.



4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zplsobem a
k uceltim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poskozeni a mimofadna
opotiebeni, kterd vznikla nedostate¢nou
péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvy-
znamnych vad.

Za vadu nelze naptiklad uznat:

e Poskozeni transformatoru nebo
usmérfiovace vlivem nedostatecné
udrzby svafovaciho hofaku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pri-
vlakem.

e Poskozeni elektromagnetického
ventilku necistotami vlivem nepou-
zivani plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svarovaciho
hotdku vlivem hrubého zachdzeni
atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni

vlivem nesplnénim povinnosti majitele,

jeho nezkusSenosti, nebo snizenymi
schopnostmi, nedodrzenim pfedpist

uvedenych v navodu pro obsluhu a

udrzbu, uzivanim stroje k ucelim, pro

které neni ur€en, pretéZovanim stroje,
byt i ptechodnym.

Pii udrzbé a opravach stroje musi byt

vyhradné pouzivany originalni dily vy-

robce.

5. V zéaruéni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli upravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soucasti stroje. V opacném piipadé
nebude zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady ne-
bo materialové vady a to u vyrobce ne-
bo prodejce.

7. Jestlize se pti zaruéni opravé vymeni
vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zéruéni servis mize provadét jen ser-

visni technik proskoleny a povéfeny

spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

2. Pred vykonanim zaruéni opravy je

nutné provést kontrolu tdaji o stroji :

datum prodeje, vyrobni Eislo, typ stro-
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je. V ptipad¢ ze tdaje nejsou v souladu
s podminkami pro wuzndni zaruéni
opravy, napf. prosla zarucni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozporu
s navodem k pouziti atd., nejednd se o
zéarucni opravu. V tomto piipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi za-
kaznik.

3. Nedilnou soudasti podkladi pro
uznani zaruky je Fadné vyplnény za-
rucni list a reklamacni protokol.

4.V pripadé opakovani stejné zavady na
jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.o0.

Postup provadéni revize sva-
rovaciho stroje TIGER
STANDARD:

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny

méfici piistroj pro méfeni piechodového

odporu napf. DIGIOHM 40 a pfistroj pro
méfeni izolaéniho odporu napi. MEGMET
501D.

POZOR! Pii provadéni revizi nezapojujte

stroj do sité¢ a dodrzujte bezpecnostni poky-

ny pro ochranu pfed urazem el. proudem.

Pfed méfenim je nutné stroj nasledovné

pripravit:

1. Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pomoci piipravkt sepnéte mechanicky
stykac.

Postup méfeni:

1. méfeni pfechodového odporu:

a) jeden vyvod méficiho pfistroje DIGIO-
HM pfipevnéte k ochrannému koliku si-
tové vidlice.

b) Druhy vyvod pfipojte ke vSem bodum
pro pfipojeni ochranného vodice uvnitt
stroje. Velikost piechodového odporu
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

2. Mg¢feni izola¢niho odporu:

Izola¢ni odpor se méFi (méfi se napétim

500V):

a) Mezi fazovymi vodi¢i a ochrannym
vodi¢em

b) Mezi fazovymi vodi¢i a ovladacimi
okruhy

Doporucené nastaveni svafovacich parametra
Recommended adjustment of welding parameters
Zalecane ustawienie parametrow spawalniczych
PROCESSOR - SYNERGIC - TIGER 200 - 215 - 225 - 245

Program No.1 - 0.6-CO2 (TIGER 200-215-225-245)

- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
£ m/min 4 4,9 5,8 12 138 | 156 | 19 - - -
Z. 0,8 1 1,5 3 4 5 6 - - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri /
Orientacyjne za

lecane wartoS$ci

Reference advisory values of other parameters
ozostalych parametrow

b/ ol [ o1 | o1 | o1 | 01 [ 01 | 01 - - -
@~ o1 | o1 | o1 | o1 ]| o1 | 02] 02 - - -
as 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 - - -
Lo-0 02 | 02 |02 ] 02 03] 03] 03 - - -
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
£ m/min 28 | 34 4 5 65 | 15 9 108 | 13 | 175
Za- 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 3 10

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri /
Orientacyjne za

lecane wartoS$ci

Reference advisory values of other parameters
ozostalych parametrow

§o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
@~ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 02 | 02 | 02 0,2 0,2
Be 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 | 0,09 | 0,09 | 008
Lo-ff 02 | 02 02 | 02 | 03 | 03 | 03 0,3 0,4 0,4
Program No.3 02 (TIGER 200-215-

= 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

£ m/min 2,1 2,7 3,5 43 5,1 5,8 7,1 8,5 10 11,5
e 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri /
Orientacyjne za

lecane wartoS$ci

Reference advisory values of other parameters
ozostalych parametréw

8o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q0" 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
j - [&] 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,1 0,1 | 009 | 0,09 | 0,08
Lo i 02 | 02 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
Program No.4 - 0.6-MIX (TIGER 200-215-
] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8 m/min 42 5,2 7 8,9 11 13 15,3 19 - -
Z- 0,8 1 1,5 2 2,5 3 4 5 - -

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii / Reference advisory values of other parameters
Orientacyjne za

lecane wartoS$ci

ozostalych parametréow

Ao/ 01 Jo1 [ol Jol |o1 Jol [ol |o1 - -
Y:a o1 [o1 [o1 [o1 [o1 o2 [o02 [o02 - -
ae 0,14 | 0,14 |0,14 |0,14 [0,14 | 0,1 0,1 | 0,09 - -
Lo-0 02 |02 |02 [o02 [03 03 |03 |03 - -
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Orienta¢ni nastaveni svafovacich parametri (plamé pro transformétor typu V2)

Recommended adjustment of welding parameters (valid for V2 transformer only)
Orientacyjne ustawienie parametrow spawania (cbowiazujace dla transformatora V2)
PROCESSOR - SYNERGIC - TIGER 180 - 190 - 205 - 215E

Program No.1 - 0.6-CO2 (TIGER 180-190-205-215E)

o] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> m/min 3,5 56 | 11 14,5 19,5 20 - = = =
g 0,8 1 2 3 4 5 = = = =

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii / Referen

Orientacyjne zalecane wartosci

ozostalych parametrow

ce advisory values of oth

er parameters

o/ 01 | o1 |01 ] o1 0,1 0,1 - - - -
Qo ol | o1 |01 ] 02 0,2 0,2 - - - -
as 0,14 | 0,14 | 0,1 | 0,05 | 0,05 | 0,05 - - - -
Lo_fi 02 | 02 [02] 03 0,3 0,3 - - - -
Program No.2 - 0.8-CO2 (TIGER 180-190-205-215E)

-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

£ m/min 2,5 4 6,5 | 7,7 102 | 11,5 12 13,5 15 17
g 0,8 1 2 3 4 5 6 7 75 8

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametri / Referen

Orientacyjne zalecane wartos$ci

pozostalych parametréow

ce advisory values of oth

er parameters

o/ 01 | o1 |01 ] 01 0,1 0,1 0,1 01 | 01 | 0,1
Qo 01 | o1 [01 ] 01 0,1 02 | 02 | 02 | 02 | 02
as 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,04 | 0,14 | 0, 0,1 | 0,09 | 0,09 | 0,08
Lo i 02 | 02 ]o02] o2 0,3 03 | 03 | 03 | 04 | 04
rogram No.3 - 0.6-MIX (TIGER 180-190-205-215E)
] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 5,5 6,5 14 20 - - - - - -
g 0,8 2 4 5 = = = = = =

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii / Referen

Orientacyjne zalecane wartos$ci

pozostalych parametréow

ce advisory values of oth

0o/ 0,1 01 | 01 | o1 - - - - B -
Qo 0,1 01 | 01 | 01 - - - - B B
as 0,14 | 0,14 | 0,1 | 0,09 - - - - - -
Lol 02 | 02 [ 02] o2 - - - - B -
rogram

o1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2 m/min 38 | 52 [ 85 | 122 | 137 | 165 | 185 | 20 20 20
A 0,8 1 2 3 4 5 6 7 7,5 8

Orienta¢ni doporucené hodnoty ostatnich parametrii / Referen

Orientacyjne zalecane wartos$ci

pozostalych parametréow

ce advisory values of oth

er parameters

.o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
as 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 0,14 0,1 0,1 0,09 | 0,09 | 0,08
[ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4

¢) Mezi fazovymi vodi¢i a svafovacim
okruhem

d) Mezi ochrannym vodi¢em a ovladacimi
okruhy

e) Mezi ochrannym vodi¢em a svafovacim
okruhem

f) Mezi svafovacim okruhem a ovladacimi
okruhy

Izola¢ni odpor nesmi byt niZsi nez:

a) Vstupni obvod (véetné fidicich obvodt
k nému pfipojenych) proti svafovacimu
obvodu (véetné tidicich obvodi k nému
ptipojenych) SMOhm.

b) Ridici obvody a neZivé &asti proti viem
obvodiim 2,5MOhm.

Postup provadéni revize sva-
fovaciho stroje TIGER PRO-
CESSOR a SYNERGIC:

K provadéni revize je nutno pouzit vhodny
méfici pfistroj pro méfeni ptfechodového
odporu napi. DIGIOHM 40 a pfistroj pro
méfeni izolaéniho odporu napt. MEGMET
501D a pfistroj pro méfeni metodou proudu
prochazejiciho ochrannym vodi¢em a meto-
dou meéfeni nahradniho unikajiciho proudu

napi. REVEX 51 (2051).

POZOR! Pii provadéni revizi nezapojujte

stroj do sité a dodrzujte bezpecnostni poky-

ny pro ochranu pted Urazem el. proudem.

Pi‘ed méfenim je nutné stroj nasledovné

pripravit:

1. Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pomoci ptipravkd sepnéte mechanicky
stykac.

Postup méfeni:

1. méfeni prechodového odporu:

a) jeden vyvod méticiho pfistroje DIGIO-
HM pftipevnéte k ochrannému koliku si-
tové vidlice.

b) Druhy vyvod pfipojte ke vSem bodim
pro pfipojeni ochranného vodice uvnitt
stroje. Velikost pfechodového odporu
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

2. Mgfeni izola¢niho odporu:

IPOZOR! Méfime pouze napétim 100V

Izola¢ni odpor se méri:

a) Mezi fazovymi vodici a ochrannym vodic¢em
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b) Mezi fazovymi vodi¢i a svafovacim
okruhem

¢) Mezi ochrannym vodi¢em a svafovacim
okruhem

Izola¢ni odpor nesmi byt niZsi nez:

a) Vstupni obvod (véetné fidicich obvodi
k nému pfipojenych) proti svafovacimu
obvodu (v¢etn¢ fidicich obvoda k nému
ptipojenych) SMOhm.

b) Ridici obvody a nezivé &asti proti viem
obvodiim 2,5MOhm.

Pomoci méficiho pfistroje REVEX zméite

proud protékajici ochrannym vodi¢em a

nahradni unikajici proud. Zadny z proudi

nesmi byt vy$si nez 3,5 mA.

Svarecka musi prochazet periodickymi

kontrolami podle CSN 33 1500/1990
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Introduction

Thank you for purchasing one for our prod-
ucts. Before using the equipment you should
carefully read the instructions included in
this manual. In order to get the best per-
formance from the system and ensure that
its parts last as long as possible, you must
strictly follow the usage instructions and the
maintenance regulations included in this
manual. In the interest of customers, you are
recommended to have maintenance and,
where necessary, repairs carried out by the
workshops of our service organisation, since
they have suitable equipment and specially
trained personnel available. All our machin-
ery and systems are subject to continual
development. We must therefore reserve the
right to modify their construction and prop-
erties.

Description

TIGER are professional welding machines
designed for MIG (Metal Inert Gas) and
MAG (Metal Active Gas) welding. That is
they are sources of welding current with flat
characteristics. It concerns welding in protec-
tion atmosphere of active and intact gases
when added material is in a form of ,,infinite*
wire supplied into the weld by the wire feed-
ing. These methods are very productive, es-
pecially for the welds of construction steel,
low steel, aluminium and its alloys.

The machines have been designed as mov-
able sets, differing from each other in their
efficiency. The source of welding current,
wire supply and feed are in one compact
metal case with two fixed and two turning
wheels.

TIGER machines have been designed for
welding of thin and medium thickness mate-
rials for wires used from 0.6 to 0.8 mm in
diameter and from 0.6 to 1.0 mm. Standard
equipment of machines can be found in
Chapter 8 ,,Equipment of TIGER machines*
on page. Welding machines confirm to all
European Union and Czech Republic stan-
dards and directives in force.

Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Graphic symbols on the production plate
Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

N =

”
n( SVAR. POLOAUTOMAT

2 MIG/MAG 13
3 T - T < ' 14
ypoo - vyrobni ¢.: /15

4 3~ [ o = EavaY ENG60974-1, EN 50199
\ ¥ — 40A/16V - 190A/23,5V f 1167

5 x| === X 15% 60% 100%
6 Uy V[ 1, | 1%0A | 95A | s0A /_’18
y AE 26-46 V 19
U2 235V | 1875v| 18V —
\ D D= cos. ¢ 0,88 20
s \ U v I 9A | 5A 3a Y o
3x400 Vo

TF. izol. F 50 HZ S, |6,3KVA [3,4KVA | 2KVA

Chlazeni AF | P21 | |
11 \10
Popis Description Opis

Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje

Ttifazovy usmérnény zdroj
Zdroj s plochou charakteristi-
kou

Stroj pro svafovani v ochranné
atmosféte MIG/MAG
Rozsah svarovaciho napéti
Pocet fazi

Jmenovité napajeci napéti a
frekvence

Ttida izolace

Kryti

Chlazeni ventilatorem
Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni ¢islo

Normy

Svatovaci napéti pfi zatizeni
vyzna¢enym proudem

Doba zatizeni

Jmenovity svafovaci proud
Jmenovité napéti

Uginik

Vstupni proud

Instalovany vykon

Name and address
Type of machine

Three phase input

MIG/MAG characteristic of
welding

MIG/MAG power source

Voltage
Number of phase

Input voltage and frequency

Insulation class
Protection degree
Cooling system with ventilator

Welding machine MIG/MAG

Serial number
Norms

Welding voltage/current

Duty cycle

Duty cycle/current
Duty cycle/voltage
Efficiency

Main current
Power installed

Nazwa i adres producenta
Rodzaj maszyny

Trojfazowe zasilanie z
prostownikiem

7Zrodha o charakterystyce
plaskiej

Maszyna do spawani w atmos-
ferze ochronnej MIG/MAG
Zakres napigcia spawalniczego
Tlos¢ fazy

Napigcie nominalne i
frekwencja zasilania

Klasa izolacji

Stopien ochrony

Chtodzenie wentylatorem
Pétautomat spawalniczy
MIG/MAG

Numer produkcyjny

Normy

Napigcie spawalnicze przy
obcigzeniu wyznaczonym
pradem

Czas obciazenia

Nominalny prad spawalniczy
Nominalne napigcie
Wspotczynnik mocy

Prad wejsciowy

Instalowana moc




Pouzité grafické symboly
Key to graphic symbols
Zastosowane symbole graficzne
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28
29
30

Kontrolka tepelné ochrany
Vystraha - riziko trazu el. proudem
Minus pol na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Svafovaci napéti

Svafovaci proud

Pfepina¢ napéti

Sila svafovaného materialu
Bodové svafovani

Pulsové svafovani

Plynulé svafovani

Svafovani ve ¢tyitaktnim rezimu
Piedfuk plynu

Dofuk plynu

Dohofeni dratu

Soft start

Pozor, tocici se soukoli
Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlacenych
plynt

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpedi!

Seznamte se s navodem k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svafovani
Ochrana pied zafenim, popaleninami a
hlukem

Zabranéni pozéaru a exploze
Nebezpeci spojené

s elektromagnetickvm polem

Thermo control

Warning risk of electric shock
Minus polarity

Plus polarity

Ground protection

Welding voltage

Welding current

Welding current switch
Material thickness

Spotting welding

Puls mode

Continue welding

Four cycle welding

Gas fore-blow

Gas after-blow

Burning out of wire

Soft start

Attention, revolving gearing
Materials and disposal
Handling and stocking compressed
gases

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
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‘ Popis Description Opis
Hlavni vypina¢ Main switch Wylacznik glowny
Rychlost posuvu dratu Wire speed Szybkos¢ posuwu drutu
Uzemnéni Ground Uziemienie

Lampka kontrolna ochrony cieplnej
Niebezpieczenstwo, wysokie napigcie
Biegun ujemny na listwie

Biegun dodatni na listwie

Ochrona uziemieniem

Napigcie spawalnicze

Prad spawalniczy

Przetacznik napigcia

Grubo$¢ materiatu spawalniczego
Spawanie punktowe

Spawanie impulsowe

Spawanie ciagte

Spawanie w rezimie czterosuwu
Wstupne dmuchanie gazu

Koncowe dmuchanie gazu
Dopalanie drutu

Soft Start

Uwaga, mechanizm kotowy sig obraca
Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie
gazow sprezonych

Utylizacja zuzytego urzadzenia
Uwaga niebezpieczenstwo!

Proszg¢ zapoznac sig z Instrukcja
Obstugi

Czynniki szkodliwe i gazy powstaja-
ce w trakcie spawania

Ochrona przed napromieniowaniem,
oparzeniami i hatasem

Unikanie pozaru i wybuchu
Niebezpieczenstwo zwiazane z
polem elektromaenetveznvm

Types of Machines

Machines TIGER 180,190, 200, 205, 215, 215E, 225 and 245 are series-delivered in the follow-

ing designs:

Analogic type STANDARD

Easy and reliable control over TIGER machines.
Operating is secured by one potentiometer of wire
feed and two other potentiometers with a switch
which controls switching on and setting spot and
pulse functions. This type is not supplied with a
digital voltampermeter in a standard way.

Digital type PROCESSOR

A simple solution of having control over all func-
tions for MIG/MAG welding. Simple control and
setting of all functions is secured by one potentiome-
ter and two buttons. Function LOGIC also makes an
easy control possible. Machines with this control are
supplied with a digital voltampermeter with memory
in a standard way. A simple solution of having con-
trol allows setting values of pre-gas and post-gas,
function SOFT START, burning out of wire, spot
and pulse welding. Regulation allows setting two-
time and four-time modes. Advanced wire feed al-
lows feeding of wire without any problems. Elec-
tronic regulation of speed of wire feed manages
feedback regulation of wire feed which secures con-
stant set speed of wire shifting.

Synergic type SYNERGIC

It significantly makes setting of welding parameters
possible. An operator sets up the type of a pro-
gramme by using easy setting of diameter of weld-
ing wire and used protective gas. Then you can sim-
ply set up voltage when you use the switch and con-
trol unit Synergic chooses the best parameters of
speed of wire feed. Simple operating and setting of
all functions is secured by one potentiometer and
two buttons. Function LOGIC also makes an easy
control possible. Machines with this control are sup-
plied with a digital voltampermeter with memory in
a standard way. A simple solution of having control
allows setting values of pre-gas and post-gas, func-
tion SOFT START, burning out of wire, spot and
pulse welding. Regulation allows setting two-time
and four-time modes. Advanced wire feed allows
feeding of wire without any problems. Electronic
regulation of speed of wire feed manages feedback
regulation of wire feed which secures constant set
speed of wire shifting.
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Table 1

Technical data TIGER 180
Mains voltage 50 Hz 3x400V
Welding current range 40-190A
Output voltage settings 19-39V
Number of regul. position 10
Duty cycle 25% /*15% 190A*
Duty cycle 60% 95A
Duty cycle 100% 80A
Mains current / input 60% SA/3,4KVA
Winding Cu
Mains protection 16A
Wire feed speed 0,5 — 20 m/min
Protection degree 1P 21
Insulation class F
Standards

Dimensions LxWxH

Weight 52kg

Technical data

TIGER 205

Mains voltage 50 Hz 3x400V
Welding current range 40-190A
Output voltage settings 19-39V
Number of regul. position 10
Duty cycle 25% /*15% 190A*
Duty cycle 60% 95A
Duty cycle 100% 80A
Mains current / input 60% 5A/3,4KVA
Winding Cu
Mains protection 16A
Wire feed speed 0,5 — 20 m/min
Protection degree 1P 21
Insulation class F
Standards

Dimensions LxWxH

Weight 52 kg

TIGER 190 TIGER 200 TIGER 215
3x400V 3x400V 3 x 400V
40-190A 30-195A 30-195A

19-39V 19-34V 19-34V
10 10 10
190A 190A 205A
120A 150A 160A
90A 120A 140A
5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Cu Cu Cu
16A 16A 16A
0,5—20 m/min | 0,5—20 m/min | 0,5—20 m/min
IP 21 IP 21 IP 21
F F F
ISO/IEC 60974-1, EN 50190
790x485x660 mm
53 kg | 62 kg | 68 kg
TIGER215E TIGER 225 TIGER 245
3x400V 3x400V 3 x 400V
40-190A 30-195A 30-195A
19-39V 19-34V 19-34V
10 10 10
190A 190A 205A
120A 150A 160A
90A 120A 140A
5A/3,4KVA 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Cu Cu Cu
16A 16A 16A
0,5-20 m/min | 0,5-20 m/min | 0,5—20 m/min
IP 21 IP 21 IP 21
F F F
ISO/IEC 60974-1, EN 50190
790x485x660 mm
53 kg | 62 kg | 68 kg

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

Usage limits

(ISO/IEC 60974 — 1)

The use of a welder is typically discontinu-
ous, in that it is made up of effective work
periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire
and underflushing operations etc. This
welder is dimensioned to supply a 190 A
and 205 A (TIGER 215, 245) nominal cur-
rent in complete safety for a period of work
25% of the total usage time. The regulations
in force establish the total usage time to be
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10 minutes. The 10% work cycle is consid-
ered to be 1 minute of the ten-minute period
of time. If the permitted work cycle time is
exceeded, an overheat cut-off occurs to pro-
tect the components around the welder from
dangerous overheating. Intervention of the
overheat cut-of is indicated by the lighting
up of yellow thermostat signal light (pos.4
picture 1). After several minutes the over-
heat cut-off rearms automatically (and the
yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines
TIGER are constructed in compliance with
the IP 21 protection level.

na temat maszyny: data sprzedazy, numer
seryjny, typ maszyny. W przypadku ze dane
te nie sa zgodne z warunkami uznania na-
praw gwarancyjnej, np. minat termin gwa-
rancji, produkt byl wykorzystywany w
sposob niewlasciwy, niezgodny z instrukcja
obstugi itd., nie ma mowy o naprawie gwa-
rancyjnej. W takim przypadku wszystkie
koszty, wiazace si¢ z naprawa, ponosi kli-
ent.

Nieodlaczny element roszczen odnos$nie
gwarancji stanowi prawidlowo wypisana
karta gwarancyjna i protokét reklamacyjny.
W przypadku ponownego poja-wienia sig
tej samej wady w tej samej maszynie na tej
same]j czg$ci niezbgdna jest konsultacja z
technikiem serwisowym firmy Kiihtreiber,
S.I.0.
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Zamowienie zamien-

nych

W  celu bezproblemowego zamowienia

czgsci zamiennych zawsze nalezy podaé:

e  Numer zamoéwieniowy czesci

e  Nazwa czesci

e  Rodzaj maszyny

e Napigcie zasilajace 1 czgstotliwos$c
podana na tabliczce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1x nr. zam. 30338, wentila-

tor MEZAXIAL dla maszyny TIGER

400WS, 3x400V 50/60 Hz, numer produk-

cyjny ...

czesci

Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny Tiger zostat
przez producenta okre$lony na 24 mie-
sigce od daty sprzedazy maszyny kupu-
jacemu Okres gwarancji liczy si¢ od
dnia przekazania maszyny kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia trans-
portu. Okres gwarancyjny palnikow
spawalniczych wynosi 6 miesigcy. Do
okresu gwarancji nie wlicza si¢ czasu od
zlozenia uprawomocnionej reklamacji
az do chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

2. Gwarancja obejmuje przyj¢cie na siebie
odpowiedzialnosci za to, ze dostarczona
maszyna posiada w czasie transportu i w
okresie gwarancyjnym pewne cechy,
okreslone przez wiazace normy i wa-
runki techniczne.

3. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktére poja-
wig si¢ W maszynie po jej sprzedazy w
okresie gwarancyjnym, polega na
obowiazku bezptatnego usunigcia de-
fektu przez producenta maszyny lub
serwis, polecony przez producenta ur-
zadzenia.

4. Warunek wazno$ci gwarancji to, fakt, ze
maszyna spawalnicza byla wykorzysty-
wana w sposob i do celdw zgodnych z
jej przeznaczeniem. Jako wady nie
uznaje si¢ uszkodzen i nadzwyczajnego
zuzycia, ktére powstalty w wyniku nie-
dostatecznej troski lub zaniedban, a
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takze rzekomych defektéw bez znacze-
nia.

Za wade nie mozna uznaé np.:

e Uszkodzenia transformatora lub pros-
townika na skutek niedostatecznej kon-
serwacji palnika spawalniczego i nastg-
pujacego zwarcia pomigdzy gazowa
koncéwka rurowa a otworem strumieni-
owym.

e Uszkodzenie zaworku elektromagnety-
cznego anieczyszczeniami na skutek nie
stosowania filtra gazowego.

e Mechaniczne uszkodzenia palnika spa-
walniczego pod wplywem nieod-
powiedniego traktowania itd. Gwarancja
nie obejmuje uszkodzenia, zwiazane z
nie wypelianiem obowiazkow przez
wlasciciela, jego brakiem dos$wiadcze-
nia czy niskimi umiejg¢tno$ciami, nie do-
trzymywaniem zalecen, podanych w in-
strukcji obstugi i konserwacji, wykor-
zystywanie maszyny do celéw niezgod-
nych z przeznaczeniem, przeciazaniem
maszyny, cho¢by tymczasowym.

Przy konserwacji i naprawach maszyny

moga by¢ wykorzystywane wylacznie ory-

ginalne czgs$ci zamienne producenta.

5. W okresie gwarancyjnym nie zezwala si¢
na jakiekolwiek naprawy lub zmiany w
urzadzeniu, ktére moglyby mie¢ wplyw
na funkcjonowanie poszczegdlnych
elementéw maszyny. W innym przy-
padku gwarancja nie zostanie uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne musza
zosta¢ zgloszone do producenta  lub
sprzedawcy niezwlocznie po wystapie-
niu wady produkcyjnej lub materia-
towej.

7. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej
zostanie wymieniona wadliwa czgs¢, jej
prawa wlasnosciowe przechodza na
producenta.

SERWIS GWARANCYJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadzaé moze
jedynie technik wyszkolony i sprawdzony
przez firmg Kiihtreiber, s.r.0.

Przed przeprowadzeniem naprawy gwaran-
cyjnej nalezy niezbgdnie skontrolowaé dane

Safety standards

Welding machines TIGER must be used for
welding and not for other improper uses.
Never use the welding machines with its
removed covers. By removing the covers
the cooling efficiency is reduced and the
machine can be damaged. In this case the
supplier does not take his responsibility for
the damage incurred and for this reason you
cannot stake a claim for a guarantee repair.
Their use is permitted only by trained and
experienced persons. The operator must
observe ISO/IEC  60974-1, ISO/IEC
050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee his
safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR MA-
CHINE OPERATORS ARE STATED:

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

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS!

KEEP  GENERAL  FIRE-FIGHTING
REGULATIONS while respecting local
specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activity
with the risk of a fire. Welding in places
with flammable or explosive materials is
strictly forbidden.

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

After welding has been finished, let the
machine cool down for at least ten minutes.
If the machine has not been cooled down,
there is a high increase of temperature in-
side, which can damage power elements.
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SECURITY OF WORK WHILE WELD-
ING OF METALS CONTAINING
LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY
AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld met-

als containing these metals:

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

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

Before any interference in electrical part,

removing the cover or cleaning it is neces-

sary to switch off the machine from the
supply.

e Do not carry out repairs A
with the generator live.

e Before carrying out any maintenance or
repair activities, disconnect the machine
from the mains.

e Ensure that the welder is suitably
earthes.

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

e All connections must comply with the
regulations in force (CSN EN 60974-1)
and with the accident prevention laws.

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

e Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the ca-
blesoverheat, so as to avoid rapid dete-
rioration of the insulation.

e Never directly touch live parts. After
use, carefully replace the torch or the
electrode holding grippers, avoiding

contact with the parts connected to
earth.

ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION




SAFETY REGARDING
WELDING FUMES AND GAS
e Carry out purification of the
work area, from gas and
fumes emitted during the welding, espe-
cially when welding is carried out in an
enclosed space.

e Place the welding system in a well aired
place.

e Remove any traces of varnish that cover
the parts to be welded, in order to avoid
toxic gases being released. Always air
the work area.

e Do not weld in places where gas leaks
are suspected or close to internal com-
bustion engines.

o Keep the welding equipment away from
baths for the removal of grease where
vapours of trichlorethylene or other
chlorine containing hydrocarbons are
used as solvents, as the welding arc and
the ultraviolet radiation produced by it

react with such vapours to form phos-
DIATION, BURNS AND

gene, a highly toxic gas.
NOISE

e Never use broken or defective protec-
tion masks.

e Do not look at the welding arc without a
suitable protective shield or helmet.

e Protect your eyes with a special screen
fitted with adiactinic glass (protection
grade 9-14 EN 169).

e Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass.

e Place transparent glass in front of the
adiactinic glass to protect it.

e Do not trigger off the welding arc be-
fore you are sure that all nearby people
are equipped with suitable protection.

e Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ultra-
violet rays produced by the welding arc.

e Always use protective overalls, splinter-
proof glasses and gloves.

e Wear protective earphones or earplugs.

PROTECTION FROM RA-
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e Wear leather gloves in order to avoid
burns and abrasions while manipulating

the pieces.
ATTENTION, REVOLVING
GEARING - SAFETY
INSTRUCTIONS

e Wire shift must be handled very care-
fully, only if the machine is switched off.

e While manipulating with the shift, never
use protection gloves, there is a danger
of catching in the gearing.

e Remove all combustibles A
from the workplace.

e Do not weld close to inflammable ma-
terials or liquids, or in environments
saturated with explosive gasses

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

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

e Do not weld a recipient without first
determining what it has contained. Even
small traces of an inflammable gas or
liquid can cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

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

e Keep a fire extinguisher close to the
workplace.

e Never use oxygen in a welding torch; use
only inert gases or mixtures of these.

AVOIDANCE OF FLAMES
AND EXPLOSIONS

RISKS DUE TO ELECTRO-

MAGNETIC FIELDS

e The magnetic field generated

e Dby the machine can be dangerous to
people fitted with pace-makers, hearing
aids and similar equipment. Such people
must consult their doctor before going
near a machine in operation.

e Do not go near a machine in operation
with watches, magnetic data supports

jakosci materiatu, z ktorej g0
wyprodukowano (Cu lub CuCr), jakosci i
obrobki powierzchniowej drutu i
parametrow  spawania. Wymiang tego
elementu zaleca si¢ po zuzyciu otworu do
1,3 wielokrotno$ci $rednicy drutu. Przy
kazdym montazu czy wymianie zaleca sig
spryskanie otworu sprejem separacyjnym.
Gazowa koncéwka rurowa doprowadza
gaz, przeznaczony do ochrony tuku i
jeziorka ciektego metalu. Rozprysk metalu
zatyka koncowke rurowa, dlatego nalezy ja
regularnie czysci¢, aby zagwarantowany
zostal dobry i réwnomierny przeplyw, a
takze, by unikna¢ zwarcia pomigdzy
otworem a koncoéwka rurowa. Szybkosé
zatykania koncoéwki rurowej zalezy przede
wszystkim od poprawnego wyregulowania
procesu spawania.

Rozprysk metalu jest fatwiejszy do
usunigcia po spryskaniu gazowej koncoéwki
rurowej sprejem separacyjnym.

Po tych czynno$ciach rozprysk czg$ciowo
opada, mimo tego nalezy go jednak co 10 —
20 minut usuwaé z przestrzeni pomigdzy
koncowka rurowa a otworem strumie-
niowym, przy pomocy niemetalowego
patyczka, delikatnym poklepywaniem. W
zaleznosci od wielkosci pradu i intensy-
wnosci pracy, gazowa koncowke rurowa
nalezy, od dwoch do pigciu razy w ciagu
zmiany, zdja¢ i dokladnie ja oczyscic,
razem z wewngtrznymi  kanalikami
elementu migdzywarstwowego, stuzace do
doprowadzenia gazu. Nie nalezy zbyt
mocno klepa¢ gazowej koncowki rurowej,
aby nie doszlo do wuszkodzenia masy
izolacyjne;j.

Element migedzywarstwowy jest rowniez
wystawiony na dziatanie rozprysku i zuzycia
termicznego. Jego zywotnos¢ wynosi 30-
120 godzin spawania (w zalezno$ci od
danych podanych przez producenta).
Interwaly wymiany ciegiel Bowdena sa
uzaleznione od czystosci drutu, a takze
konserwacji mechanizmu w podajniku i w
uktadzie docisku rolek posuwu. Raz na
tydzien nalezy je wyczysci¢ trdjchloro-
etylenem i1  przedmucha¢  sprezonym
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powietrzem. W przypadku silnego zuzycia
lub zapchania niezbgdna jest wymiana
cigglta Bowdena.

Ostrzezenie przed ewentualny-

mi problemami i ich usunigcie

Kabel zasilajacy i palnik spawalniczy uwaza

si¢ za najczgstsze przyczyny awarii. W

przypadku probleméw zaleca si¢ nastgpu-

jacy tryb postgpowania:

1. Prosze kontrolowa¢ warto$¢ napigcia
dostarczanego w sieci.

2. Skontrolowa¢, czy kabel zasilajacy jest
dobrze podiaczony do wyczki i glowne-
go wylacznika.

3. skontrolowaé, czy bezpieczniki lub za-
bezpieczenie sa w porzadku.

4. skontrolowaé, czy nie sa wadliwe nastg-
pujace elementy:

o glowny wylacznik w sieci rozdziel-
czej

e wtyczka zasilajaca

e glowny wylacznik maszyny.

5. Proszg skontrolowa¢ palnik spawalniczy

ijego elementy:

e otwor strumieniowy i jego zuzycie

e prowadzace cigglo Bowdena w pal-
niku

e odleglos¢ zanurzenia otworu stru-
mieniowego w gazowe] koncowce
rurowe;j.

UWAGA: Pomimo Panstwa umiej¢tnosci

technicznych niezbgednych do naprawy

genratora, w razie uszkodzenia zalecamy

Panstwa skontaktowa¢ z przeszkolonym

personelem i naszym punktem serwisowym.

Sposob postgpowania przy de-

montazu i montazu oslony

maszyny

Proszg postgpowaé w sposob nastgpujacy:

e Odkreci¢ 5 $rub na lewej bocznej
blaszanej ostonie maszyny.

e W przypadku sktadania maszyny prosz¢
postgpowaé w odwrotny sposob.



wstepne

spawanie wytrzymanie
dmuchanie

koncowe
dmuchanie

I koniec spawania imulsowego

| l | rozpoczgcie spawania impulsowegol 2 |

1 —nacisnigcie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

Przed rozpocz¢ciem spawania
WAZNE: Przed uruchomieniem spawarki
nalezy jeszcze raz sprawdzié¢, czy napigcie i
czestotliwosci sieci elektrycznej odpowia-
daja tabliczce wydajnosciowe;.

1. Proszg ustawi¢ napigcie spawalnicze z
wykorzystaniem przelacznika napigcia
rys. 1 poz. 2), a prad spawalniczy
potencjo-metrem szybkosci przesuwania
drutu (obr. 1 poz. 3). Nigdy nie nalezy
zmienia¢ pozycji przelacznika w
trakcie spawania!

2. Spawark¢ wlaczyé przy pomocy gtow-
nego wiacznika zrodta pradu (rys. 1 poz.
D).

3. Maszyna Tiger jest gotowa do uzycia.

Konserwacja

OSTRZEZENIE: Przed przeprowadze-
niem jakiejkolwiek kontroli wewnatrz
maszyny, nalezy odlaczy¢ ja od sieci
elektryczne;j!

CZESCI ZAMIENNE
Oryginalne  czgéci zamienne  zostaly
specjalniec  zaprojektowane dla naszych

maszyn. Wykorzystanie nieoryginalnych
czgsSci moze spowodowaé roznice w mocy
lub zredukowa¢ zakladany poziom $rodkow
bezpieczenistwa. Nie ponosimy zadnej
odpowiedzialno$ci za wykorzystanie nieory-
ginalnych czg$ci zamiennych.

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO
Mimo ze systemy te sa calkowicie
statyczne, prosimy o dotrzymywanie
nastepujacych zalecen:
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e Nalezy regularnie usuwa¢ nagroma-
dzone zanieczyszczenia i kurz z wnetrza
maszyny przy pomocy  Sprezonego
powietrza. Nie nalezy kierowa¢ rurki
powietrznej bezposrednio na elekt-
ryczne czg¢Sci sktadowe, mogloby dojsé
do ich uszkodzenia.

e Prosimy o przeprowadzanie regularnych
przegladéw, aby mogli Panstwo spraw-
dzi¢ zuzycie poszczegodlnych kabli czy
swobodnych tacz, ktére stanowia
przyczyng przegrzewania i ewentual-
nego uszkodzenia maszyny.

e W przypadku maszyn spawalniczych
przeszkolony  pracownik  powinien
przeprowadzaé jeden raz na poél roku
przeglad rewizyjny w mysl czeskich norm
CSN 331500, 1990 i CSN 056030,
1993.

PRZESUWANIE DRUTU

Szczegdlng  troske nalezy  poswigcal
systemowi podajacemu, zaréwno rolkom,
jak i miejscu ich umieszczenia. W trakcie
podawania  drutu  pomigdzy  rolkami
dochodzi do ocierania miedzianej powtoki i
do odpadania drobnych opitkow, ktore
dostaja si¢ do ciggla Bowdena, a takze
zanieczyszczaja ~ wewngtrzna — przestrzen
urzadzenia podajacego. Nalezy regularnie
usuwa¢ nagromadzone zanieczyszczenia i
kurz z wewnetrznej czesci zasobnika drutu i
systemu podajacego.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik  spawalniczy nalezy regularnie
konserwowaé¢ i w odpowiednim momencie
wymienia¢ jego zuzyte czegSci. Najbardziej
narazone na zuzycie elementy to otwor
strumieniowy, gazowa koncowka rurowa,

rurka palnika, cigglo Bowdena do
prowadzenia drutu, kabel elektryczny i
przycisk palnika.

Otwor  strumieniowy przenosi  prad

spawalniczy do drutu 1 jednocze$nie
nakierowuje drut na miejsce spawania.
Posiada zywotno$¢ od trzech do dwudziestu
godzin spawania (w zalezno$ci od danych
producenta), co zalezy w szczegdlnosci od

and timers etc. These articles may suffer
irreperable damage due to the magnetic
field.

e This equipment (TIGER) complies with
the set protection requirements and di-
rectives on electromagnetic compatibil-
ity (EMC). In particular, it complies
with the technical prescriptions of the
EN
50199 standard and is foreseen to be
used in all industrial spaces and not in
spaces for domestic use. If electromag-
netic disturbances should occur, it is the
user’s responsibility to resolve the situa-
tion with the technical assistance of the
producer. In some cases the remedy is to
schormare the welder and introduce
suitable filters into the supply line.

o

e These machines are built t)
with materials that do not
contain substances that are toxic or poi-
sonous to the operator.

e During the disposal phase the machine
should be disassebled and its compo-

nents should be separated according to
the type of material they are made from.

MATERIALS AND
DISPOSAL

DISPOSAL OF USED MA-

CHINERY

e Collecting places/banks de- | msmm
signed for back withdrawer should be
used for disposal of machinery put out
of operation.

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

KING COMPRESSED GA- @

SES

e Always avoid contact between cables
carrying welding current and com-
pressed gases cylinder and their storage
systems.

e Always close the valves on the com-
pressed gas cylinders when not in use.

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

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

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

e Do not attempt to refill compressed gas
cylinders, always use the correct pres-
sure reduction regulators and suitable
base fined with the correct connectors.

e For further information consult the
safety regulation governing the 20 use
of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the ma-
chine from conducting impurities and get-
ting them inside (for example flying parti-
cles from the grinding tool).

Installation
The installation site for the TIGER 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 pro-
ducer’s instructions contained in this man-
ual. 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:
e Signalling, control and telephone ca-
bles
e Radio and television transmitters and
receivers
e Computers and control and measure-
ment instruments
e Security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing
aids and aids and similar equipment must
consult their doctor before going near a
machine in operation. The equipment’s
installation environment must comply to
the protection level of the frame i.e. IP 21.



The system is cooled by means of the
forced circulation of air, and must there-
fore be placed in such a way that the air
may be easily sucked in and expelled
through the apertures made in the frame.

Equipment of TIGER ma-

chines

Machines TIGER are standardly

equipped with:

e FEarthing cable 3 m long with a grip

Welding torch 3, 4 or 5 m long

Hose for gas connection

Cable for gas heating connection

Roller for wire of 0.6 and 0.8 in di-

ameter, 0.8 and 1.0

Accompanying documentation

Reduction for wire 5 kg and 18 kg

Spare fuses for heating gas source

Functions for two and four cycle time

Modes of spot welding and slow puls-

ing

Special accessories for ordering:

e Cylinder pressure regulators for CO,
or mixed gases of Argon

e Spare rollers for wires different in di-
ameter

e Spare parts of welding torch

Connection to the electrical
supply

Before connecting the welder to the electri-
cal supply, check that the machines plate
rating corresponds to the supply voltage and
frequency and that the line switch of the
welder is in the ,,0° position. Only connect
the welder to power supplies with

Table 2

grounded neutral. This system (TIGER) has
been designed for nominal voltage 400V
50/60 Hz. It can however work at 380V and
400V 50/60 Hz without any problem. Con-
nection to the power supply must be carried
out using the four polar cable supplied with
the system, of which:
e 3 conducting wires are needed for con-
necting the machine to the supply
e the fourth, which is YELLOW GREEN
in colour is used for making the
,,EARTH® connection
Connect a suitable load of normalised plug
to the power cable and provide for an elec-
trical socket complete with fuses or an
automatic switch. The earth terminal must
be connected to the earth conducting wire
(YELLOW-GREEN) of the supply.

TABLE 2 shows the recommended load
values for retardant supply fuses chosen
according to the maximum nominal current.

NOTE 1: Any extensions to the power ca-
ble must be of a suitable diameter, and abso-
lIutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

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

Control apparatus

PICTURE 1

Position1 10 - positional voltage
change-over switch

Position 2 Supply switch. In the ,,0 po-
sition the welder is off

Position3 EURO connector of welding
burner connection

Position 4 Remote control connector UP-

DOWN
215 205 | 215E 225 245

Type TIGER 180 190

ponad potencjometrami sa schematycznie
pokazane ich funkcje.

DWUSUW

Przy tej funkcji oba potencjometry sa caly
czas wylaczne. Proces uruchamia sig
naci$nigciem tacznika palnika. W trakcie
procesu spawania nalezy ciagle trzymac
facznik. Cykl roboczy konczy sig
zwolnieniem facznika palnika.

wstepne dmuchanie

| proces spawalniczy | | konicowe dmuchanie

I Max 25% / *15% A

Instaled power KVA
Protection A

Diameter of input con-
nection mm

Earth cable - cut mm
Welding torch

TIGER® 15
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!

| koniec spawania

| 1 rozpoczegcie spawanial 2 |

1 —nacisnigcie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

CZTEROSUW

Jest uzywane przy dlugich spawach, w
przypadku ktorych spawacz nie musi
nieustannie trzymaé¢ tacznik palnika.
Funkcja uruchamia si¢ przesuni¢ciem
wylacznika (rys. 1, poz. 7) z pozycji 0 na
jakakolwiek  pozycje 1-10.  Spigciem
tacznika palnika zostanie uruchomiony
proces spawania. Po zwolnieniu lacznika
palnika proces spawania trwa nadal. Dopiero
po ponownym naci$ni¢ciu tacznika palnika
proces spawania zostanie przerwany.

wstepne dmuchanie proces spawalniczy koficowe dmuchanie
'y 'y

| koniec spawania

| 1-2 | rozpoczgceie spawanial 3-4

1-2 naci$nigcie i poluzowanie przycisku palnika
3-4 powtorne nacisnigeie i poluzowanie przycisku
palnika

SPAWANIE PUNKTOWE

Jest wykorzystywane do spawania poszcze-
golnymi krotkimi punktami, ktorych diu-
gos¢ mozna plynie regulowaé przekrg-
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ceniem lewego potencjometru (rys. 1, poz.
6) na odpowiednia wartos¢ na skali
(ruchem w prawo przedtuza si¢ interwat
czasowy). Naci$nigciem tacznika na palniku
uruchomi sig¢ obwod czasowy, ktory
rozpocznie  proces spawania, a po
nastawionym czasie go wylaczy. Po
ponownym  wcisnigciu  przycisku cala
czynno$¢ si¢ powtarza. Aby wylaczy¢
spawanie punktowe nalezy potencjometr
przesunaé do pozycji 0.Prawy potencjometr
pozostaje wlaczony przez caly czas trwania
spawania punktowego.

wstepne spawanie przez koncowe
dmuchanie

muchani ustawiony czas

}

I koniec spawania punktovego
| 1 | rozpoczecie spawania 2 |
punktowego I

1 —nacisnigcie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

SPAWANIE IMPULSOWE

Wykorzystuje si¢ do spawania krotkimi
punktami. Dlugos¢ tych punktow, jak i
dlugos¢ wytrzymywania mozna plynnie
regulowa¢. Ustawia si¢ przekrgceniem
lewego potencjometru, ktéry podaje dlugosc
punktu (rys. 1, poz. 6) i prawego
potencjometru, ktory podaje  dhugosé
wytrzymywania (rys. 1, poz. 7) z pozycji 0
na zadana warto§¢ na skali (ruchem w
prawo przedluza sig¢ interwal czasowy).
Nacisnigciem tacznika na palniku uruchomi
si¢ obwodd czasowy, ktéry rozpocznie
proces spawania, a po nastawionym czasie
go wylaczy. Po uptynigciu nastawionego
czasu wytrzymywania caly proces jest
powtarzany. Do przerwania funkcji nalezy
zwolni¢ lacznik na palniku spawalniczym.
W celu wylaczenia funkcji nalezy wylaczy¢
oba potencjometry do pozycji 0.




e Gomy wyswietlacz wyswietla tylko
prad spawalniczy. W  przypadku
wlaczonej funkcji SYNERGIC (tylko w
przypadku maszyn Synergie) goérny
wyswietlacz wyswietla grubos¢
materiatu.

e Dolny wyswietlacz wyswietla w czasie
spawania napigcie spawalnicze a w
czasie ustawiania wszystkie pozostale
wartosci — czas, szybkos¢ itd.

e Lampka LED (kontrolka) SETTING
przestanie $wieci¢ tylko w czasie
procesu  spawania, kiedy pracuje
cyfrowy woltoamperomierz.

Lampka LED (kontrolka) SETTING $wieci

w czasie spawania tylko w tedy, gdy

operator ustawia i zmienia szybkos$¢ posuwu

drutu za pomoca potencjometru lub

zdalnym sterowaniem UP/DOWN. W

chwili, gdy operator przestanie ustawiac

parametr, Lampka LED (kontrolka)

SETTING zgasnie automatycznie w ciagu 3

sek. 1 wyswietlacz wySwietli wartos¢

napigcia spawalniczego.

Zalecane ustawienie parametréw spawal-
niczych patrz tabelki str. 70-74

ZASADY SPAWANIA METODA
MIG/MAG
Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli
do otworu strumieniowego przy pomocy
przesuwanych rolek. Luk taczy topiaca sig
druciang elektrod¢ ze spawanym ma-
terialem. Drut spawalniczy funkcjonuje jed-
noczes$nie jako transporter tuku, a takze jako
zrodlo dostarczanego materialu. Jedno-
czesnie z elementu migdzywarst-wowego
jest wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni
tuk i caly spaw przed dziataniem otaczajacej
go atmosfery.
Obr. 4

Rolki posuwu

Otwor dla gazu ochronnego 4 Elektroda

Element migdzy-
warstwowy

Otwor strumie
niowy

: Spawalnicza

Koncowka gazowa
Gaz ochronny

Materiat spaw.

GAZY OCHRONNE

| Qchranné plyny |
| Inertni plyny —metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG
| |
‘Argon (Ar) Oxid uhlicity’
Heélium (He) Smésné plyny
Smesi He/Ar Ar/CO2
Ar/O2

ZASADA USTAWIENIA PARAMET-
ROW SPAWALNICZYCH
Orientacyjnemu nastawieniu pradu spa-
walniczego i napigcia metodami MIG/MAG
odpowiada stosunek empiryczny U, =
14+0,05xI,. Na podstawie tego wzoru
mozemy okresli¢ potrzebne napigcie. Przy
ustawianiu napigcia musimy liczy¢ sig z
jego  spadkiem  podczas  obciazenia
spawaniem. Spadek napigcia wynosi okoto
4,8V na 100A.

Nastawienie pradu spawalniczego nalezy
przeprowadzi¢ tak, ze w zaleznosci od
wybranego napigcia spawalniczego, trzeba
wyregulowaé potrzebny prad spawalniczy
zwigkszaniem lub obnizaniem szybkosci
dostarczania drutu, ewentualnie delikatnie
dostosowaé napigcie az do stabilizacji tuku
spawalniczego.

W celu osiagnigcia wysokiej jakoSci
spawoéw 1 optymalnego ustawienia pradu
spawalniczego  niezbedne  jest,  aby
odlegtos¢ otworu strumieniowego od mate-
rialu wynosita mniej wigeej 10 x & drutu
spawalniczego (rys. 4). Jego zanurzenie w
gazowej koncowce rurowej nie powinno
przekroczy¢ 2 — 3 mm.

Rezimy spawalnicze

Wszystkie maszyny spawalnicze Tiger
pracuja w ponizszych rezimach:

e  ciagle dwusuwowo

®  ciagle czterosuwowo

e  punktowe spawanie dwusuwowe

e impulsowe spawanie dwusuwowe
Ustawienie maszyny na ponizsze rezimy
przeprowadza si¢ dwoma wylacznikami z
potencjometrami. Na panelu sterowniczym

Picture 1

Picture 2

Position 5  Cable with negative clamp

Position 6 Control panel. Machines TI-
GER are delivered according
to your order in designs Ana-
log, Processor a Synergic

Position 7  Gas inlet into electromagnetic
valve

Position 8  Terminal board of voltage sup-
ply for gas 24 V AC heating

PICTURE 2

Position 9 Adaptor of wire spool

Position 10 Wire spool holder with brake

Position 11 Introduce spring

Position 12 Introduce tube of EURO con-
nector

CONTROL PANEL - ANALOG
MODEL - STANDARD

L]

[£]

PICTURE A

Position 1 Potentiometer of speed adjust-
ment of wire feed

Position 2 Switch of SPOT function with
potentiometer of spot time ad-
justment

Position 3 Switch of DELAY function with
potentiometer setting delay time
between particular spots, slow
pulses and switch of two-time
and four-time functions

DIGITAL CONTROL PROCESSOR

PICTURE B
Position 1  Potentiometer setting parame-
ters

Position 2 Button TEST OF GASES
Position 3  LED diode (pilot light) signal-




Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Position 9

Position 10

Position 11

Position 12

Position 13

Position 14

Position 15

Position 16

Position 17

Position 18

Position 19

izing choice of adjustment of
gas fore-blow

LED diode (pilot light) signal-
izing choice of setting start
time of welding wire speed
Button SET - it allows choos-
ing setting parameters

LED diode illustrates switch-
ing on of pulse function
Button welding mode - it al-
lows switching on and off of
two-time and four-time modes,
spot and pulse welding

LED diode illustrating spot
welding mode

LED diode illustrating four-
time welding mode

Button MEM allows loading
of values of voltage and weld-
ing current which were meas-
ured last time

LCD display of welding cur-
rent

LCD display showing welding
pressure and vaules with LED
diode SETTING light up.
They are values of speed of
wire feeder, pre-gas etc.

LED diode SETTING which
is on only while setting para-
meters: speed of wire feeder,
start of wire, pre-gas and post-
gas, spot time and pulse time,
burning out of wire

LED diode (pilot light) illus-
trating choice of speed ad-
justment of welding wire feed
LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting spot
time LED

LED diode (pilot light) sig-
nalizing choice of burning
out time adjustment

LED diode illustrating post-
gas time

LED diode (pilot light) signa-
lizing choice of setting pulsa-
tion time

Button wire feeder
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DIGITAL CONTROL SYNERGIC

Pic. C 1

PICTURE C

Position 1  Potentiometer setting parame-
ters

Position 2 Button TEST OF GASES

Position 3  LED diode illustrating pre-gas

Position 4 LED diode illustrating start of
speed of welding wire

Position 5 Button SET - it allows choos-
ing setting parameters

Position 6 LED diode illustrates switch-
ing on of pulse function

Position 7  Button welding mode - it al-
lows switching on and off of
two-time and four-time modes,
spot and pulse welding

Position 8 LED diode illustrating spot
welding mode

Position 9 LED diode illustrating four-

time welding mode

Position 10 Switch of synergic function -
SYN on and off

Position 11 LED diode signaling switch-
ing synergic function on

Position 12 LCD display of welding cur-
rent

Position 13 LED diode signaling approxi-
mate power values of welding
material on display. When di-
ode is off display shows value
of welding current

r6zni¢ si¢ w zaleznosci od pozycji spawania
itd.

UWAGA 2: W celu wykonania korekty
parametrow posuwu drutu, prosze¢ uzy¢
potencjometr, ewentualnie przycisk
UP/DOWN zdalnego sterowania.

UWAGA 3: Parametry programu funkcji
Synergic sa zaprojektowane dla drutu
pokrytego miedzia SG2. Aby programy
synergiczne dzialaly prawidlowo, nalezy
zastosowacé drut, gaz ochronny i materiat
spawany o odpowiedniej jakosci

UWAGA 4: Aby maszyna synergiczna
prawidtlowo dziatata, nalezy niezbgdnie
przestrzega¢ przepisowe srednice ciggla
Bowdena w stosunku do $rednicy drutu,
wlasciwy otwoér strumieniowy i zamocowa-
nie materialu spawanego (prosz¢ zastoso-
wa¢ imadlo bezpo$rednio na materiat
spawany). W przeciwnym razie nie gwa-
rantujemy prawidlowego dziatania maszy-
ny. Nastgpnie nalezy zapewni¢ jakoSciowe
zasilanie sieci - 400A, maks. +/- 5%.

ZAPISYWANIE DO PAMIECI

WELASCIWYCH PARAMETROW

SZYBKOSCI POSUWU DRUTU

Funkcja zapamigtywania parametrow dziata

tylko przy wilaczonej funkcji Synergic.

1. Proszg wybraé wymagang szybkosé¢
posuwu drutu.

2. Wecisnij i przytrzymaj przycisk SYN i
potem weciSnij przycisk test gazu

(MEM).
an

SYN Trzymaj je

jednoczesnie.

3. Poluzuj oba przyciski - nowe parametry
zostaly zapamigtane.

W ten sposdb wymagane parametry mozna
zapamigtywac 1 przepisywa¢ w zaleznosci
od potrzeb. Zapamigtany parametr ustawi
si¢ zawsze w takiej samej pozycji
przetacznika napigcia, w jakiej zostat
zapamigtany.
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POWROT DO PIERWOTNYCH
USTAWIEN FABRYCZNYCH

Powrét do  pierwotnych  ustawien
fabrycznych mozemy wykonaé poprzez
powtdrne wcisnigeie i przytrzymanie przy-
cisku SYN i wcisnigcie oraz poluzowanie
przycisku wprowadzania drutu. W ten spo-
s6b mozna przywroci¢ poszczegdlne zapa-

migtane parametry.

Kompletny powro6t do ustawien fabrycznych
wszystkich  zaprogramowanych warto$ci
mozna wykona¢ za pomocag funkcji
Ustawienia Fabryczne.

Trzymaj je

SYN Jednoczesnie

(Zapisywanie do pamigci jest mozliwe w
przypadku maszyn wyprodukowanych od
kwietnia 2006r.)

FUNKCJA LOGIC - TYLKO W PRZY-
PADKU MASZYN PROCESSOR 1
SYNERGIC

Funkcja LOGIC zawiera zestaw elementow

upraszczajacych i poprawiajacych orientacjg

w wys$wietlaniu ustawionych i ustawianych

warto$ci.

Ze wzgledu na to, ze dwa wyswietlacze

wyswietlaja kilka zr6znicowanych para-

metroéw, jest niezbedne uprosci¢ wyswiet-
lanie parametrow. Funkcja LOGIC wlasnie
tak dziata - utatwia orientacjg:

e Gorny wyswietlacz rozswieci sig tylko
W czasie procesu spawania, kiedy
urzadzenia elektroniczne dokonuja po-
miaru i wyswietla si¢ prad spawalniczy
A (jezeli nie jest wilaczona funkcja
SYNERGIC w maszynach Synergic. W
przypadku wilaczonej funkcji SYNER-
GIC w maszynach Synergic caly czas
swieci wyswietlacz tylko zmieniaja si¢
wys$wietlane wartos$ci).

e Po uplynigciu czasu okolo 7 sek.
wys$wietlacz ponownie zgasnie automa-
tycznie. W ten sposob urzadzenia
elektroniczne  poprawiaja  orientacjg
podczas czytania parametrow przy
ustawianiu.



pomoca  bezproblemowego  ustawienia
rodzaju gazu i $rednicy drutu. Ustawienia
parametrow spawalniczych nast¢puje na
podstawie bezproblemowego ustawienia
napigcia za pomoca przetacznika, nastgpnie
urzadzenia elektroniczne automatycznie
ustawia szybko$¢ posuwu.

Wlaczenie funkeji Synergic

Weisnij przycisk SYN az do momentu, gdy
zapali si¢ lampka LED (kontrolka) SYN i
lampka LED (kontrolka) informujaca o
grubosci materiatu.

SYN

Funkcja Synergic jest wlaczona.

Warto$ci grubo$ci materialu pokazane na
rysunku sa tylko warto$ciami informa-
cyjnymi.

Wybieranie programu — ustawienie
Srednicy drutu i rodzaju gazu

Woeciskaj przycisk SET az do momentu
zapalenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru wybierz rodzaj gazu,
ktory cheesz uzy¢ - CO, lub Ar ( MIX argonu
i CO, gazu w stosunku 18 CO, i reszta Ar).
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Weciskaj przycisk SET az do momentu
zapalenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru wybierz Srednicg
drutu SG2, ktory cheesz uzy¢ - 0,6 - 0,8 - 1,0
mm (1,0 mm tylko w przypadku maszyn
TIGER 225).

Na gornym wyswietlaczu pojawi sig
orientacyjna grubo$¢ materiatu, jaka mozna
spawa¢ wg aktualnego ustawienia.

Na dolnym wyswietlaczu pojawi sig
aktualna ustawiona szybkos$¢ posuwu drutu,
ktora zmienia si¢ automatycznie wraz
z przetaczaniem pozycji przetacznika napig-
cia.

Za pomoca przelacznika napigcia ustaw
obnizanie lub zwigkszanie mocy spawal-
niczej.

Wylaczenie funkeji Synergic
Wecisnij przycisk SYN. Lampka SYN i
grubos$¢ materialu zgasnie.

SYN

Funkcja Synergic jest wylaczona.

UWAGA 1: Wyswietlane warto$ci grubosci
materiatu maja charakter tylko informacy-
jny. Grubo$¢ spawanego materialu moze

Position 14 LED diode signaling recom-
mendation of what kind of
choke outlet should be used
(only with machines TIGER
255 and higher, in this case it
concerns outlet L2)

Position 15 LED diode signaling recom-
mendation of what kind of
choke outlet should be used
(only with machines which
have three outlets for chock-
ing coil)

If LED diodes in positions 14 and 15 are not

on, outlet of chocking coil L1 is connected

Position 16 LCD display showing welding
pressure and vaules with LED
diode SETTING light up.
They are values of speed of
wire feeder, pre-gas etc.

Position 17 LED diode SETTING which
is on only while setting pa-
rameters: speed of wire feed,
wire start, fore-blow and gas
after-blow, spot and pulsation
time, wire burning out

Position 18 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of speed ad-
justment of welding wire feed

Position 19 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting spot
time

Position 20 LED diode illustrating choice
of burning out time adjust-
ment

Position 21 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of setting gas
after-blow time

Position 22 LED diode (pilot light) illus-
trating choice of pulsation
time adjustment

Position 23 Button wire feeder

Connection of welding torch

With the machine disconnected from the
supply, connect welding torch into EURO
connector and tighten well the cap nut.
Welding torch and earth cable should be as
short as possible, close to each other and
positioned at the floor level or close to it.
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WELDING PART

The part to be welded must always be con-
nected to earth in order to reduce electro-
magnetic emission. Much attention must be
afforded so that the earth connection of the
part to be welded does not increase the risk
of accident to the user or the risk of damage
to other electric equipment.

Connection of the welding wire

and adjustment of gas flow
Before connecting the welding wire, it is
necessary to check the wire feed rolls if they
correspond to the profile of roll groove.
When using the steel welding wire, it is
necessary to use the roll with V-shaped roll
groove. A list of rolls can be found in Chap-
ter 24 ,,Spare parts of wire feeders and List
of rolls*.

CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are

designed for two different diameter of the

wire (e.g. 0.8 and 1.00 mm).

o lift the holding-down mechanism

e if there is a suitable groove on the roll,
turn the roll and put it back on the shaft
and secure it with a plastic locking
screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

o take off the side cover of wire container

e put on the wire spool onto the holder
into the container (pic.2)

e in case of using wire coil 5kg, apply
spacer plastic rings, see picture 3A. If
you use wire coil 15kg, use plastic adap-
tors according to picture 3B. Tighten a
castle nut so that wire coil could turn
but it would be hampered. You must
always secure the castle nut with a cot-
ter pin

e if you use machines supplied with a
plastic holder of wire coil, apply a tight-
ening screw under the plastic nut to ad-
just brake, see picture 3C

e cut off the end of the wire fastened to

the edge of the roller and lead it into



the inlet guide (pic. 2 pos. 13), then
through the roll of feed into the draw-
in tube (pic. 2 pos. 14) 10 cm at least

Pic. 3C

check if the wire leads through the right
feed groove

tilt the holding-down roll down and
return the holding-down mechanism
into the vertical level

adjust the nut pressure of thrust to se-
cure the wire feed without problems and
deformation by too much thrust
dismount the gas tip of welding torch
unscrew the flow drawing tip

connect the socket plug into the network
turn on the main switch (pic. 1 pos. 1)
into position 1

press the button of the torch. The weld-
ing fire is lead into the torch. The speed
of the leading-in must be adjusted with
the potentiometer with the speed of the
wire feed (pic.1 pos. 3)

after the run of wire from the torch,
screw the flow drawing tie and gas tube
before welding use separating spray in
tspace of gas tube and flow drawing tie.
In that way you prevent adherence of
metal spatter and prolong the life of gas
tube
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WARNING!

During wire threading don’t aim the torch
against eyes! Be careful when manipulating
the wire feed because of possible injury of a
hand with sheaves.

CHANGES WHEN USING ALLUMIN-
IUM WIRE

For welding with aluminium wire it is nec-
essary to use a special roll with ,,U* profile
(chapter spare parts of wire feed and list of
sheaves on pg 14). In order to avoid prob-
lems with ,,ruffle” of wire, it is necessary to
use wire in diameter min. 1.0 mm from al-
loys AIMg3 or AIMgS. Wires from alloys
A1995 or AlSi5 are too soft and can easily
cause problems with feed. For welding of
aluminium it is necessary to equip the torch
with teflone Bowden and special flow draw-
ing tie. As shielding atmosphere it is neces-
sary to use pure Argon.

ADJUSTMENT OF GAS FLOW
Electric arc and welding pool must be per-
fectly protected by gas. Too little amount of
gas cannot create necessary shielding at-
mosphere and on the contrary, too big
amount of gas entrains air into electric arc,
which makes the weld imperfectly pro-
tected.

Proceed as follows:

e fix the gas tube with the filter on the
inlet of the gas valve on the back side of
the machine (pic. 8 pos. 1)

e if you use gas carbon dioxide, it is suit-
able to plug in gas heating (during the
flow less than 6 litres/min. the heating is
not necessary)

e plug in the cable of heating into the
socket (pic. 1 pos. 9) on the machine
and into the connector at cylinder pres-
sure regulator, polarity is not important

e unplug the holding-down mechanism of
wire feed and press the button of the
torch

Rezim dwusuw pulsowanie jest ustawiony.

Ustawienie czasu PUNKTOWANIA
Naciska¢ przycisk SET az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagana warto$¢
czasu punktu 0,1-5 sek.

Ustawienie czasu PULSOWANIA
Naciska¢ przycisk SET az do momentu
roz§wiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagana warto$¢
czasu przerwy migdzy poszczegdlnymi
punktami 0,1 - 5 sek.

Ustawienie rezimu spawalniczego cztero-
suw

Naciskaé¢ przycisk FNC az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
widocznej na rysunku.

-59-

Rezim czterosuw jest ustawiony.

Ustawienie rezimu czterosuw

PUNKTOWANIE

Naciska¢ przycisk FNC az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
czterosuw PUNKTOWANIE, tak jak na
rysunku.

Rezim  czterosuw
ustawiony.

punktowanie  jest

Ustawienie rezimu czterosuw PULSO-

WANIE
Naciska¢ przycisk FNC az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
czterosuw PULSOWANIE, tak jak na
rysunku.

Rezim czterosuw

ustawiony.

pulsowanie  jest

FUNKCJA MEM (TYLKO W PRZY-
PADKU MASZYN PROCESSOR)

Funkcja MEM pozwala na wsteczne
wywotanie 1 wys$wietlenie ostatnio zapi-
sanych parametréw V i A przez okoto 7 sek.

Prosze wcisnac przycisk MEM

Na wyswietlaczu pojawi si¢ przez okoto 7
sek. ostatnio zmierzone warto$ci napigcia
spawalniczego oraz pradu spawalniczego.
Wartosci mozna wywotaé ponownie.

FUNKCJA SYNERGIC (TYLKO W
PRZYPADKU MASZYN SYNERGIC)

Funkcja Synegic upraszcza sterowanie i
ustawianie  parametrow  spawalniczych.
Operator okre$li rodzaj programu za



Ustawienie dopalania drutu

Naciska¢ przycisk SET az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru  ustawic
wymagang warto$¢ czasu dopalania drutu w
granicach od 0 do 0,9 sek.

Ustawienie koncowego dmuchania gazu
Naciskaé¢ przycisk SET az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

Za pomoca  potencjometru  ustawic
wymagang warto§¢ czasu koncowego
dmuchania gazu w granicach od 0 do 5 sek.

UWAGA 1: Ustawione wartosci automa-
tycznie sg zapisywane w pamigci po nacis-
nigciu przycisku palnika przez okoto 1 sek.

UWAGA 2: Ustawione warto$ci nie mozna
zmieniaé w czasie spawania.

FUNKCJA USTAWIENIA Z PRODU-
KCJI

Funkcje ustawienia z produkcji shuzy do
ustawienia ~ parametréw  wyjsciowych
elektroniki sterujacej. Po zastosowaniu tej
funkcji wszystkie wartosci beda ustawione
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automatycznie na  warto$ci  wstgpnie
ustawione przez producenta, tak jak w
przypadku nowej maszyny.

Wylaczy¢ wlacznik glowny. Nacisnaé i
przytrzymac przycisk SET.

OFF SET ON

Wiaczy¢ wiacznik gtéwny. Poluzowac przy-
cisk SET. Na wyswietlaczu sa wyswietlone
warto$ci ustawienia wyjsciowego.

USTAWIENIE REZIMU SPAWALNIC-

ZEGO

Elektronika sterujaca maszyn Processor i

Synergie umozliwiaja praca w ponizszych

rezimach:

¢ Ciagle dwusuwowo i czterosuwowo

e Punktowe i impulsowe spawanie dwu-
suwowe

e Punktowe i impulsowe spawanie cztero-
suwowe

Ustawienie rezimu spawalniczego dwu-
suw

Rezim dwusuw jest ustawiony wtedy, gdy
maszyna jest wlaczona i nie $wieci zadna
lampka LED (kontrolka) tak jak na rysunku

Ustawienie rezimu dwusuw PUNKTO-
WANIE

Naciska¢ przycisk FNC az do momentu
rozéwiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
PUNKTOWANIE, tak jak na rysunku.

Rezim dwusuw punktowanie jest ustawiony.

Ustawienie rezimu dwusuw PULSO-
WANIE

Naciska¢ przycisk FNC az do momentu
rozéwiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
PULSOWANIE, tak jak na rysunku.

Adjustment of welding pa-
rameters

FUNCTION FACTORY CONFIGURA-
TION

Function Factory configuration allows set-
ting original parameters of the machines
from the manufactory centre. It serves fast
initial setting. It is carried out when the ma-
chine is switched off - we press and hold the
button SET and we shall start the machine
using the main switch. Initial - so called
factory configuration is set automatically for
all values - speed of wire feed, pre-blow,
after-blow, soft-start, burn out, spot, pulse.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING
Welding wire is lead from the roller into the
flow drawing tie with the use of the feed.
Arc joins thawing wire electrode with weld-
ing material. Welding wire functions as a
carrier of the arc and as the source of addi-
tional material at the same time. Protective
gas flows from the spacer which protects arc
and the whole weld against the effects of
surrounding atmosphere (pic. 4).

ADJUSTMENT OF WELDING PARA-
METERS OF VOLTAGE AND SPEED
WIRE

Adjustment of main welding parameters of
welding voltage and speed of wire shift is
carried out with a potentiometer of wire
speed (picture A position 1) and a voltage
switch (picture 1 position 1). You shall al-
ways allocate speed of wire shift to adjusted
voltage (switch position 1-10). Adjusted
parameters depend on used protective gas,
wire diameter, applied wire type, size and
position of a weld etc. Reference setting of
wire speed and switch positions can be
found in page 70 - 72.

FOR INSTANCE:

Welding machine TIGER 190, used protec-
tive gas MIX (82% Argon and 18% CO2)
and used wire diameter 0,8mm can be found
in a chart (program No). Adjusted values
will be then — Switch position 1 and ad-
justed speed of wire shift will be 2,3 m/min.
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MACHINES
SYNERGIC

PROCESSOR AND

Setting speed of wire shift
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required
value of shift speed within range 0,5-20
m/min.

NOTE 1: Speed of wire shift can also be
adjusted and changed during welding. Ei-
ther a potentiometer or a remote control
UP/DOWN can be used. During welding
(turning the potentiometer).

NOTE 2: Bottom display shows speed of
wire shift only if red LED diode is on SET-
TING and LED diode m/min.

ADJUSTMENT OF OTHER WELDING

PARAMETERS

Controlling electronics of machines Proces-

sor and Synergic enables adjustment of the

following welding parameters:

e Time duration of gas fore-blow 0-5 sec.
(time of protective gas fore-blow before
the beginning of welding process).

e Time of start of wire shift speed (func-
tion SOFTSTART) 0-5 sec. (time of
start from minimum shift speed up to
value of adjusted welding wire speed).

e Speed of wire shift m/min (speed of
wire shift during welding).

e Time of switching off interval of welding
voltage on arc opposite wire shift: ,,burn-
ing out* of wire towards the torch top.

e Time of gas afterblow after finishing
welding process 0-5 sec.



Setting gas fore-blow
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required
value of gas fore-blow time within range
0-10 sec.

ADJUSTMENT OF THE START OF

WIRE SPEED - THE FUNCTION

SOFT-START

Adjustment of the function SOFT-START

which secures an error-free start of the

welding process SOFT-START enables

adjustment of the parameter:

e The start time of welding wire speed
from minimum speed up to adjusted
welding speed.

Adjustment - The start time of welding

wire speed
Press the button SET until the LED diode

(indicator light) is on, marked in the picture.

SET

Adjust the required value of the start time of
the wire speed shift with a potentiometer
within the range of 0,1-5 sec.

-36-

Adjustment of wire burning out
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required
value of wire burning out within range
0-0,9 sec.

Setting of gas afterblow
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required
value of gas afterblow time 0-5 sec.

NOTE 1: Adjusted values will be stored
automatically in memory after pressing
torch button for a period of about 1 sec.

NOTE 2: Set values cannot be changed
during welding.

FUNCTION FACTORY CONFIGURA-
TION

Function factory configuration is used for
initial setting of all parameters for control-
ling electronics. After you have used this
function, all values will be adjusted auto-
matically on values pre-set by producer like
with a new machines. In other words, you
restart controlling electronics.

SET

ustawic
wymagang szybko$¢ posuwu w granicach
0,5-20 m/min.

Za  pomoca  potencjometru

UWAGA 1: Szybko$¢ posuwu drutu mozna
ustawiaé rowniez w czasie spawania.
Zaréwno potencjometrem jak i zdalnym
sterowaniem UP/DOWN.

UWAGA 2: Dolny wyswietlacz wyswietla
szybkos$¢ posuwu drutu w tedy, kiedy $wieci
czerwona lampka LED  (kontrolka)
SETTING i lampka LED (kontrolka)
m/min.

USTAWIENIE POZOSTALYCH PARA-

METROW SPAWANIA

Elektronika sterujaca maszyn Processor i

Synergie umozliwia ustawienie nastgpu-

jacych parametrow:

e czas trwania wstgpnego dmuchania gazu
0-5 sek. (czas wstgpnego dmuchania
gazu ochronnego przed rozpoczgciem
procesu spawania)

e czas rozbiegu szybkosci posuwu drutu
(funkcja SOFTSTART) od 0 do 5 sek.
(czas rozbiegu z minimalnej szybkosSci
posuwu do  ustawionej  wartosci
szybkos$ci drutu spawalniczego)

e szybko$¢ posuwu drutu m/min. (szyb-
ko$¢ posuwu drutu podczas spawania)

e czas wytrzymania wylaczenia napig-cia
spawalniczego na tuku w stosunku do
drutu: ,,dopalanie drutu do szpica
palnika

e czas koncowego dmuchania po
zakonczeniu procesu spawania od 0 do
5 sek.
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Ustawienie wstepnego dmuchania gazu
Naciska¢ przycisk SET az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

ustawic

Za pomocg  potencjometru
wymagang warto§¢ czasu  wstgpnego
dmuchania gazu w granicach od 0 do 5 sek.

Ustawienie czasu rozbiegu szybkosci

drutu - funkcja soft-start

Ustawienie funkcji SOFT-START, ktora

zapewnia  bezbledny  start  procesu

spawalniczego SOFT-START umozliwia

ustawienie nastgpujacych wartosci:

e Czas rozbiegu szybkosci drutu
spawalniczego z minimalnej szybkosci
na ustawiong szybkos¢ spawania.

Ustawienie czasu rozbiegu szybkosci
drutu spawalniczego
Naciska¢ przycisk SET az do momentu
rozéwiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

SET

ustawic
wymagang warto$¢ rozbiegu szybkosci
posuwu w granicach od 0,1 do 5 sek.

Za pomoca  potencjometru



UWAGA!
Podczas przylaczania drutu nie wolno kiero-
wac palnika naprzeciwko oczu!

ZMIANY PRZY WYKORZYSTYWA-
NIU DRUTU ALUMINIOWEGO

Przy spawaniu drutem aluminiowym nalezy
korzystaé ze specjalnych rolek z profilem
,»U“ (rozdziat ,,Przeglad rolek posuwu
drutu®). Aby unikna¢ probleméw ze
skrecaniem 1 deformowaniem drutu, nalezy
wykorzystywa¢ druty o $rednicy min. 1,0
mm ze stopéw AlMg3 lub AIMg5. Druty ze
stopow Al199,5 lub AlISi5 sa zbyt migkkie i
latwo sprawiaja problemy przy przesuwaniu.
Do spawania aluminium nalezy réwniez
niezbgdnie wyposazy¢ palnik w teflonowe
cigglo Bowdena 1 specjalny otwor
strumieniowy. Jako atmosfer¢ ochronna
nalezy wykorzystywac czysty argon.

REGULOWANIE PRZEPLYWU GAZU

Luk elektryczny, a takze jeziorko cieklego

metalu musza by¢ doskonale chronione

gazem. Zbyt mata ilo$¢ gazu nie bedzie w

stanie wytworzy¢ odpowiedniej atmosfery

ochronnej, a zbyt duza ilo§¢ gazu $ciaga do
huku elektrycznego powietrze, co spowoduje
niedoskonatg ochrong spawu.

Proszg postgpowac nastgpujaco:

e Prosz¢ nasadzi¢ waz gazowy na rurke
wentylu gazowego na tylnej stronie
maszyny (rys. 1 poz. 8)

e Jezeli wykorzystujeciec CO,, nalezy
podiaczy¢ ogrzewanie gazu (przy
przeplywie ponizej 6 litréw/min.
ogrzewanie nie jest konieczne).

e Kabel ogrzewania proszg podlaczy¢ do
ztacza (rys. 1 poz. 9) na maszynie i do
ztacza w wentylu redukcyjnym, bez
okreslenia biegunowosci.

e Odsunaé rolkg dociskowa przesuwania
drutu i wcisna¢ przycisk na palniku
(tylko w przypadku wersji
STANDARD).

e Obroci¢ $rubg regulujaca w  dolnej
czesci wentyla redukcyjnego, do czasu,
kiedy przeplywomierz pokaze odpo-
wiedni przeptyw, nastgpnie zwolnié
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przycisk (tylko w przypadku wers;ji
STANDARD).

e Nacisna¢ przycisk TEST GAZU i
obréoci¢ $§rubg regulujaca w  dolnej
czgsci wentyla redukcyjnego, do czasu,
kiedy przeplywomierz pokaze odpo-
wiedni przeplyw, nastgpniec zwolni¢
przycisk (w  przypadku  maszyn
Processor i Synergic)

e Po dlugotrwalym odstawieniu maszyny
lub wymianie calego palnika nalezy
przed spawaniem przedmucha¢ instala-
cje palnika $wiezym powietrzem.

Ustawienie parametrow spa-
walniczych napigcia i szybkoSci
posuwu drutu

Ustawienie glownych parametrow
spawalniczych napigcia spawalniczego oraz
szybkosci posuwu drutu wykonujemy za
pomoca potencjometru szybkosci drutu
(rysunek A pozycja 1) i przetacznika
napigcia (rysunek 1 pozycja 1). Do usta-
wionego napigcia (pozycja przelacznika 1-
10) zawsze dopasowujemy odpowiednia
szybko§¢  posuwu  drutu.  Ustawiane
parametry sa zalezne od zastosowanego
gazu ochronnego, $rednicy drutu, uzytego
rodzaju drutu, wielkosci i pozycji spawu itd.
Orientacyjne ustawienie szybkosci drutu w
stosunku do pozycji przetacznika znajda
Panstwo w tabelkach na str. 72 do 74.

NA PRZYKLAD:

W przypadku maszyny spawalniczej Tiger
190, gdzie zostat zastosowany gaz ochronny
MIX (82% Argonu i 18% CO,) i $rednica
drutu 0,8 mm jest odpowiednia tabelka
(program Nr 4). Czyli ustawione wartosci
beda wynosily - Pozycja przetacznika Al i
ustawiona szybko$¢ posuwu drutu begdzie
wynosi¢ 3,8 m/min.

MASZYNY PROCESSOR I SYNERGIC

Ustawienie szybko$ci posuwu drutu
Naciska¢ przycisk SET az do momentu
rozswiecenia si¢ lampki LED (kontrolki)
pokazanej na rysunku.

Switch the main switch off. Press and hold
button SET.

OFF SET ) ON

Switch the main switch on. Release button
SET. Display shows values of initial ad-
justment.

ADJUSTMENT OF WELDING MODE
Controlling electronics of machines Proces-
sor and Synergic enables welding in the
following modes:

e Smooth two-cycle and four-cycle mode
e Spotting and pulse in two-cycle

e Spotting and pulse in four-cycle

Setting up two-cycle welding mode
Mode two-cycle is set up when the machine
is on and no LED diode (pilot light) is on
with the button FNC as in the picture.

Setting two-cycle SPOTTING

Press button until you switch on LED diode
SPOTTING in the picture

Mode two-cycle spotting is adjusted.

Setting two-cycle PULSE
Press button until you switch on LED diode
PULSE in the picture

Mode two-cycle pulse is adjusted.

Setting SPOTTING time
Press button SET until you switch on LED
diode marked in the picture.
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SET

Use the potentiometer to set required value
of spot time 0,1-5 sec.

Setting PULSE time
Press button SET until you switch on LED

diode marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value
of interval time between particular 0,1-5 sec

Setting four-cycle welding mode
Press button FNC until you switch on LED
diode in the picture.

Mode four-cycle is adjusted.

Setting four-cycle SPOTTING
Press button FNC until you switch on 2 LEDs
four-cycle and SPOTTING in the picture.

Mode four-cycle spotting is adjusted.



Setting four-time PULSE mode
Press button FNC until you switch on two
LEDs four-cycle and PULSE in the picture.

Mode four-cycle pulse is adjusted.

FUNCTION MEM (ONLY WITH MA-
CHINES PROCESSOR)

Function enables back recall and display of
last stored parameters for a period of about
7 sec.

Press button MEM MEM

Display will show last measured values of
welding voltage and current for 7 sec. Val-
ues can be recalled repeatedly.

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH
MACHINES SYNERGIC)

Function Synergic simplifies operating and
adjustment of welding parameters. Operat-
ing staff can specify type of program
through a simple setting of gas type and
wire diameter. To set welding parameters
you can set simply and easily voltage with a
switch and electronics will adjust speed of
wire shift automatically.

Switching on function Synergic
Press button SYN until you switch on LED

diode SYN and LED diode material thickness.

SYN

Function Synergic is on.
Values of material thickness shown in the
picture are only informatory.
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Program_choice — adjustment of wire

diameter and gas type
Press button SET until you switch on LED

diode marked in the picture.

SET

Using the potentiometer, you shall choose
gas type you are going to apply — CO2 or
Ar (marks MIX argon and CO2 gas in
ratio 18 CO2 and the rest Ar.

Press button SET until you switch on LED
diode marked in picture.

SET

Use the potentiometer, thus you shall
choose wire diameter SG2 you are going to
use -0,6 - 0,8 - 1,0mm. (1,0 mm only TI-
GER 225).

Approximate thickness of material possible
to weld according to current adjustment will
be shown on upper display.

Currently adjusted speed of wire shift will
be shown on bottom display, which is
changed automatically when you change
positions of voltage switch.

Fall or rise in welding capacity is adjusted
with a voltage switch.

Przylaczenie drutu i regulowa-
nie przeplywu gazu

Przed przylaczeniem drutu spawalniczego
nalezy przeprowadzi¢ kontrolg rolek
posuwu drutu, czy odpowiadajg przekrojowi
wykorzystanego drutu spawalniczego i czy
jest odpowiedni profil rowka rolki. Przy
wykorzystaniu stalowego drutu spawal-
niczego nalezy koniecznie wykorzystywac
rolkg z profilem rowka o ksztalcie ,,V<.
Przeglad rolek znajduje si¢ w rozdziale
,.Przeglad rolek posuwu drutu®.

WYMIANA ROLKI POSUWU DRUTU

Rolki maja podwojne rowkowanie. Rowki

te sa przeznaczone do dwoch roéznych

przekrojow drutu (np. 0,8 i 1,0 mm).

e Proszg zdja¢ mechanizm dociskowy.
Rolka dociskowa uniesie si¢ do gory.

e Nalezy odkrgci¢ plastikowy element
zabezpieczajaca i wyjac rolke.

e Jezeli rolka posiada odpowiednie
rowkowanie, nalezy nasadzi¢ rolke z
powrotem na walek i zabezpieczyé
plastikowym elementem.

PRZYLACZENIE DRUTU

e Proszg¢ zdja¢ boczna pokrywe zasobnika
drutu. Do zasobnika (rys. 2) nasadzi¢
szpulg z drutem na uchwyt.

Obr. 3C
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W przypadku zastosowania szpulki
drutu Skg prosze uzy¢ plastikowe
podktadki ograniczajace patrz rys. 3A.
W przypadku plastikowej szpulki drutu
15 kg proszg uzy¢ plastikowa redukcje
wg rysunku 3B. Nakrgtke koronkowa
nalezy zawsze dokrgcié tak, aby szpulka
drutu obracata sig, ale rowniez aby byta
hamowana. Nakretke koronkowa nalezy
zawsze zabezpieczy¢ zawleczka.

W  przypadku maszyn, ktore sa
wyposazone w plastikowy uchwyt
szpulki drutu, do regulacji hamulca
proszg dokreci¢ $rubg pod plastikowa
nakretka, patrz rysunek 3C.

Nastegpnie prosz¢ odciaé nierdwny
koniec drutu, przymocowany do brzegu
szpuli i doprowadzi¢ go do ciggla
Bowdena (obr. 2 poz. 13) przez rolka
posuwu do rurki prowadzacej (obr.2
poz. 16) co najmniej 10 cm.

Proszg sprawdzi¢, czy drut znajduje si¢
w odpowiednim rowku rolki posuwu.
Nachyli¢ rolk¢ dociskowa do dotu tak,
aby zgby kota zgbatego do siebie
zapadly 1 przywroci¢é —mechanizm
dociskowy do pozycji pionowe;j.
Nastawi¢ nakretke docisku tak, aby
zabezpieczone zostalo bezproblemowe
przemieszczanie drutu i by drut nie byt
deformowany przez zbyt duze cisnienie.
Prosz¢ demontowa¢ koncowke gazowa
palnika spawalniczego.

Odkreci¢ otwor strumieniowy.
Podtaczy¢ wtyczke do sieci.

Wiaczy¢ glowny kontakt (rys. 1 poz. 1)
na pozycjg 1.

Wecisna¢ przycisk na palniku. Drut
spawalniczy przylacza si¢ do palnika
bez gazu.

Po przejsciu drutu z palnika proszg
przykrgei¢  otwor  strumieniowy i
koncowke gazowa.

Prze rozpoczgciem spawania nalezy
spryska¢  koncowkeg gazowa i1 otwor
strumieniowy sprejem separacyjnym. W
ten sposob unikamy przylepiania
rozpryskiwanego metali i przedtuzamy
zywotno$¢ koncowki gazowe;.



Pozice 4

Pozice 5

Pozice 6

Pozice 7

Pozice 8

Pozice 9

Pozice 10

Pozice 11

Pozice 12

Pozice 13

Pozice 14

Pozice 15

Pozice 16

Lampka LED pokazujaca roz-
ruch szybkosci drutu spawalnic-
Zego

Przycisk SET - umozliwia
wybor parametru ustawienia
Lampka LED  pokazujaca
wlaczenie funkcji pulsacji
Przycisk rezimu spawania -
umozliwia wlaczenie rezimu
dwusuw, czterosuw, punktowa-
nie lub pulsowanie

Lampka LED pokazujaca rezim
punktowania

Lampka LED pokazujaca rezim
czterosuw

Przycisk SYN wlaczajacy i
wylaczajacy funkcje¢ Synergic
Lampka LED  (kontrolka)
wskazujaca wlaczenie funkcji
Synergic

Wyswietlacz LCD pradu spa-
walniczego

Lampka LED (kontrolka) sygna-
lizujaca na wyswietlaczu war-
tosci orientacyjne na temat gru-
bosci materialu  spawanego.
Jezeli dioda nie pali sig, to
wyswietlacz pokazuje wartos¢
pradu spawalniczego.

Lampka LED (kontrolka) sygna-
lizujaca zalecenie, jaki przepust
dtawika nalezy zastosowacé (tyl-
ko w przypadku maszyn TIGER
255 1 wyzsze wersje, W tym
wypadku chodzi o przepust L2).
Lampka LED (kontrolka) sygna-
lizujaca zalecenie, jaki przepust
dtawika nalezy  zastosowaé
(tylko w przypadku maszyn,
ktore maja trzy przepusty dla
dtawika). Jezeli lampki LED nie
pala sig¢ na pozycjach 14 1 15, to
znaczy, ze jest podiaczony
przepust dtawika L1.
Wyswietlacz LCD pokazujacy
napigcie spawalnicze i wartosci
przy zapalonej lampce LED
SETTING. To sa wartoSci
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szybkosci posuwu
wstegpnego dmuchania itd.

Pozice 17 Lampka LED SETTING, ktora
pali sig tylko w trakcie ustawia-
nia parametréw: szybko$¢ posu-
wu drutu, czas rozbiegu drutu,
wstepne dmuchanie i koncowe
dmuchanie gazu, czas punktu i
pulsacji, dopalanie drutu.

Pozice 18 Lampka LED (kontrolka) wska-
zujaca wybor ustawienia szyb-
koséci posuwu drutu spawalnic-
7ego

Pozice 19 Lampka LED (kontrolka) wska-
zujaca wybor ustawienia czasu
wykonania punktu.

Pozice 20 Lampka LED (kontrolka) wska-
zujaca wybor ustawienia czasu
dopalania.

Pozice 21 Lampka LED (kontrolka) wska-
zujaca wybor ustawienia czasu
dmuchania koncowego gazu.

Pozice 22 Lampka LED  (kontrolka)
wskazujaca wybor ustawienia
czasu wykonania pulsacji.

Pozice 23 Przycisk wprowadzania drutu

drutu,

Podlaczenie palnika spawalnic-
zego

Do EURO konektora (rys. 1, poz. 7)
odtaczonego od sieci elektrycznej podiaczy¢
palnik spawalniczy i mocno dokrgci¢
zlaczna nakretke nasadowa.

Kabel uziemiajacy podiaczy¢ do jednej
szybkoztaczki minusowej 1 dokrecié.
Palnik i kabel naziemny powinny by¢ jak
najkrotsze, w poblizu siebie i umieszczone
na poziomie podlogi lub blisko niej.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢
zawsze polaczony z  ziemia, aby
zredukowaé promieniowanie elektromagne-
tyczne. Nalezy zwracaé szczeg6lna uwagg,
aby uziemienie nie zwigkszato niebezpie-
czenstwa obrazenia lub uszkodzenia innego
urzadzenia elektrycznego.

Switching function Synergic off
Press button SYN. Diode SYN and material

thickness will switch off.

SYN

Function Synergic is off.

@ NOTE 1: Shown values of material
thickness are only approximate. Thick-
ness of material can vary according to
welding position etc.

@ NOTE 2: To correct parameter for wire
shift, you shall use a potentiometer or
buttons of remote control UP/DOWN.

@ NOTE 3: parameters of the programme
synergic function are designed for cop-
per coated wire SG2. In order to reach
the correct function of the synergic pro-
grammes, it is necessary to use quality
wire, protective wire, gas and welding
material.

@ NOTE 4: in order to reach the correct
function of the synergic machine it is
necessary to keep prescribed diameters
of cables to wire diameters and the right
die otherwise the correct function of the
machine is not guaranteed. Further on, it
is necessary to secure quality power
supply - 400A, max. +/- 5%, connecting
to ground of the welding material (use
an earthing clip directly on the welding
material)

RECORGING OWN PARAMETERS

OF THE SPEED OF THE WIRE SHIFT

INTO MEMORY

The function of storing parameters is on

only if the function synergic is on.

1. Choose the required speed of the wire
shift
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2. Press and hold the button SYN and then
press the button test gas (MEM)

SYN ) Hold simultaneously ( .

3. Release both the buttons - new parame-
ters are stored

RETURN TO ORIGINAL PARAMET-
RES ADJUSTED BY THE PRODUCER
All the required parameters can be stored
and re-written in this way as necessary. The
recorded parameter is adjusted always in the
same position of the voltage switch when
the parameter was stored.

A return to original parameters synergic
adjusted by the producer is done by the fol-
low-up pressing and holding the button
SYN and then pressing and releasing the
button of wire threading. In such a way it is
possible to return single parameters which
have been stored.

SYN ) Hold simultancously <-8— )

A total return of all the pre-adjusted values
to the values set up by the producer can be
done through the function factory configu-
ration.

(Storing into memory is possible with those
machines which have been produced since
April 2006)

FUNCTION LOGIC - ONLY WITH
MACHINES PROCESSOR AND SYN-
ERGIC

Function LOGIC includes a file of simplify-
ing and clarifying points which present ad-
justed and currently set values.

If two displays show a few different pa-
rameters, it is necessary to simplify presen-
tation of parameters. Function LOGIC oper-
ates just in this way - it makes everything
clear and distinct:

e Upper display switches on during weld-
ing process only when electronics



makes measurements and shows weld-
ing current A (in case there is no mode
SYNERGIC on with machines Syner-
gic.

e In case there is mode SYNERGIC on
with machines Synergic, display is lit up
constantly and only shown values
change). After about 7 sec. display
switches off automatically again. Thus
electronics increases orientation while
reading parameters during adjustment.

e Upper display shows only welding cur-
rent. When function SYNERGIC is on
(only with machines Synergic), upper
display shows thickness of material.

e Bottom display shows welding voltage
while welding and other values - time,
speed etc. during adjustment.

e LED diode SETTING will switch off
during welding process only when a
digital voltampermeter is used.

e LED diode SETTING is on during
welding only when operating staff is ad-
justing and changing speed of wire shift
with a potentiometer or a remote control
UP/DOWN. As soon as operating staff
stops adjustment of a parameter, LED
diode SETTING will be switched off
automatically within 3 sec. and display
shows value of welding voltage.

Recommended adjustment of welding
parameters see charts on pages 72-74.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING
Welding wire is lead from the roller into the
flow drawing tie with the use of the feed.
Arc joins thawing wire electrode with weld-
ing material. Welding wire functions as a
carrier of the arc and as the source of addi-
tional material at the same time. Protective
gas flows from the spacer which protects arc
and the whole weld against the effects of
surrounding atmosphere (pic. 4).
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Picture 4
wire feeder rolls
gas opening welding wire
tip holder gas nosle

welding tip protection gas

welding arc welding

i e piece

Welding work cycles
Welding machines TIGER work in four
working cycles:

e Continuous two-cycle time

e Continuous four-cycle time

e Spot welding two-cycle time
e Pulse welding two-cycle time

Adjustment of the machines for these work
cycles is done through two switches with
potentiometers (pic. 1 pos. 5 and 6). On the
control panel there are shown their func-
tions in schemes.

TWO-STROKE CYCLE

During this function both potentiometers
are always switched off. Welding process is
started by only the pressing the switch of
the torch. The switch must always be held
during the welding process and it can be
interrupted releasing the switch of the torch.

| Pre-gas | |Welding proces| | Post-gas |

|End of the welding process

| 1 Start of the welding processl 2 |

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

FOUR-WORK CYCLE

It is used to weld long, when the welder
does not have to hold the switch of the torch
all the time. The function is started pressing
the switch (pic. 1 pos. 6) from the position
O into any of 1 - 10. You will start the

CYFROWE STEROWANIE PANELU
PROCESOR

Obrazek B

OBRAZEK B

Pozice 1 Potencjometr ustawienia para-
metrow

Pozice 2  Przycisk TEST GAZU

Pozice3 Lampka LED  pokazujaca
dmuchanie wstgpne gazu

Pozice4 Lampka LED  pokazujaca
rozruch szybkosci drutu
spawalniczego

Pozice 5 Przycisk SET - umozliwia
wybor parametru ustawienia

Pozice 6 Lampka LED  pokazujaca
wlaczenie funkcji pulsacji

Pozice 7 Przycisk rezimu spawania -
umozliwia wlaczenie rezimu
dwusuw, czterosuw, punktowa-
nie lub pulsowanie

Pozice 8 Lampka LED pokazujaca rezim
punktowania

Pozice 9 Lampka LED pokazujaca rezim
czterosuw

Pozice 10 Przycisk MEM umozliwiajacy
wywolanie ostatnio zmierzo-
nych warto$ci napigcia i pradu
spawalniczego

Pozice 11 Wyswietlacz LCD pradu spawal-
niczego

Pozice 12 Wyswietlacz LCD pokazujacy
napigcie spawalnicze i wartosci
przy s$wiecacej lampce LED
SETTING. To sa wartoSci

-53-

szybkosci posuwu drutu,
wstegpnego dmuchania itd.

Pozice 13 Lampka LED SETTING, ktoéra
$wieci tylko w trakcie wyswiet-
lania parametrow: szybkos¢ po-
suwu drutu, czas rozbiegu drutu,
wstepne dmuchanie i koncowe
dmuchanie gazu, czas punktu i
pulsacji, dopalanie drutu.

Pozice 14 Lampka LED  pokazujaca
szybkos$¢ posuwu drutu spawal-
niczego

Pozice 15 Lampka LED pokazujaca czas
punktu

Pozice 16 Lampka LED pokazujaca czas
dopalania

Pozice 17 Lampka LED pokazujaca czas
dmuchania koncowego gazu

Pozice 18 Lampka LED pokazujaca czas
pulsacji

Pozice 19 Przycisk wprowadzania drutu

CYFROWE STEROWANIE PANELU
SYNERGIC

Obrazek C

OBRAZEK C

Pozice 1 Potencjometr ustawienia para-
metrow

Pozice 2  Przycisk TEST GAZU

Pozice3 Lampka LED  pokazujaca

dmuchanie wstgpne gazu



Obr. 1

Obr. 2

Sterowniki

OBRAZEK 1

Pozice 1 10-biegunowy przetacznik na-
pigcia

Pozice2 Wylacznik glowny Zrodio pradu
spawalniczego jest wylaczone w
pozycji ,,0”.

Pozice3 EURO wejscie stuzace do
przylaczenia palnika
spawalniczego.

Pozice 4 Zlaczka zdalnego sterowania
UP-DOWN

Pozice 5 Przewdd z zaciskiem ujemnym

Pozice 6 Panel sterowniczy Maszyny
TIGER sa dostarczane wg
zamoOwienia ~w  wykonaniu
Analog, Processor i Synergic,

patrz str. 3
Pozice7 Wlot gazu do  zaworka
elektromagnetycznego

Pozice 8 Listwa zaciskowa zrodla
napigcia do ogrzewania gazu 24
V AC.

Pozice 9  Zasilacz cewki drutu

Pozice 10 Uchwyt cewki drutu z
hamulcem

Pozice 11 Ciggto Bowdena
naprowadzajace drut

Pozice 12 Rurka naprowadzajaca EURO
wejscia

-52-

PANEL STEROWNICZY WYKONA-
NIE ANALOGOW

Obrazek A

OBRAZEK A

Pozice 1 Potencjometr ustawienia
szybkosci podawania drutu

Pozice 2 Wylacznik funkcji PUNKTOWA-
NIE z potencjometrem ustawiania
dtugosci punktu

Pozice 3 Wylacznik funkcji WYTRZYMA-
NIA z potencjometrem ustawienia
dlugosci  wytrzymania migdzy
poszczegblnymi punktami, wolne
impulsy 1 wylacznik funkcji
dwusuwu i czterosuwu.

welding process in such a way. After releas-
ing of the switch, the welding process still
goes on. Only after a further pressing and
releasing of the switch of the torch, the
welding process is interrupted.

| Pre-gas || Welding process | |Post—gas|

| ! }

A

| End of the welding proc

1-2 Start of the welding process | 3-4

1-2. Push and hold the switch of torch
3-4. Release the switch of torch

SPOT WELDING

It is used for welding by individual short
spots, whose length can be continuously
adjusted by turning of the left potentiometer
(pic. 1, pos. 5) for required value on the
scale (toward the right direction, the interval
is prolonged). By pressing the switch on the
torch, the time circuit is started, which starts
the welding process and after the set time it
turns off. After further pressing the button,
the whole process is repeated. For turning
off the spot welding it is necessary to switch
off the potentiometer into position O. The
right potentiometer is off during the whole
time of spot welding.

|Pre—gas| |Welding in adjusted timel |Post—gas|
' ! '

|End of the welding process

|_1_| Start of the welding processl 2 |

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

A

PULSE WELDING

It is used for welding by short spots. Length
of these spots and pauses can be continu-
ously adjusted. It is set up turning the left
potentiometer, which is for the length of
spot (pic. 1, pos. 5) and the right poten-
tiometer, which is for the length of pauses
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(pic. 1, pos. 6) from the position 0 into re-
quired value on the scale (towards the right
direction, the pause is prolonged). By press-
ing the switch of the torch, time circuit is
started, which starts the welding process and
after certain time turns it off. After set
pause, the whole activity is repeated. To
interrupt the function, it is necessary to real-
ease the switch on the welding torch. To
turn off the function, it is necessary to
switch both potentiometers into position 0.

|Pre-gas| | Welding | | Pause |

'

| Post-gas |

r s

|End of the welding process

1 | Start of the welding processl 2 |

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

PRE-BLOW, AFTERBLOW AND AF-
TER - COMBUSTION OF WIRE

Values of pre-blow, afterblow and after-
combustion of wire are fixed by the pro-
ducer.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the
welder, check once again that the voltage
and frequency of the power network corre-
spond to the rating plate.

1. Adjust the welding current using the
panel potentiometer (pos. 4 fig. A).

2. Adjust the PROCESS switch (pos.6 fig.
A) to the most suitable position accord-
ing to the type of welding to be carried
out.

3. Turn on the welder by selecting pos. 1
on the supply switch (pos. 1 fig. A).

4. The green signal light (pos. 5 fig. A)
shows that the welder is switched on
and ready to be operated.



Maintenance

Warning: Before carrying out any inspec-
tion of the inside of the generator, dis-
connect the system from the supply.

SPARE PARTS

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

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

THE GENERATOR
As these systems are completely static, pro-
ceed as follows:

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

e Make periodical inspections in order to
individuate worn cables or loose con-
nections that are the cause of overheat-
ing.

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

WIRE FEED

Great attention has to be paid to the feeding
mechanism, especially to the sheaves and
the space around them. During the wire
feeding, copper coating peels off and small
fillings fall off, which are either brought
into the spring or pollute the inner space of
feeding mechanism. Regularly remove and
store up dirt and dust from the inner part of
wire store and feeding mechanism.

WELDING TORCH

The welding torch has to be regularly main-
tained and worn-out parts have to be ex-
changed on time. The most stressed parts
are the flow drawing die, the gas tube, the
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pipe of the torch, the spring for leading the
wire, the coaxial cable and the button of the
torch.

The flow drawing die lead welding current
into wire and at the same time wire is di-
rected to the point of welding. It has service
life from 3 to 20 welding hours (according
to the producer), which depends on the
quality of material of drawing die (Cu or
CuCr), the quality and surface finish of
wire, welding parameters and service. The
exchange of drawing die is recommended
after the worning-out of drawing die hole to
1.5 multiple of wire diameter. After each
installing and exchange it is recommended
to spray the drawing die and its thread with
separating spray.

The gas tube leads gas which protects arc
and molten pool. Spatter of metal clogs the
tube and it is necessary to clean it regularly
to secure good and uniform flow of gas and
to avoid short-circuit between the drawing
die and the tube. A short-circuit can make
damage to the rectifier! The speed of clog-
ging the tube depends particularly on good
adjustment of welding process.

Spatter of metal is easily removed after
spraying the gas tube with separating spray.
After these precautions, spatter falls out
partially, though it is necessary to remove it
every 10 — 20 minutes from the space be-
tween the tube and drawing die with non-
metallic rod by mild pounding. According
to the current and rate of work you need to
take off the gas tube twice of 5 times during
the shift and to clear it thoroughly, includ-
ing channels of the spacer, which serve as
gas inlet. You are not allowed to pound with
the gas tube since its insulating compound
can be damaged.

The spacer is also exposed to the effects of
the spatter and heat stress. Its service life is
30 - 120 welding hours (according to the
producer).

Time intervals of changing the springs de-
pend on the wire purity and maintenance of
the feeding mechanism and adjustment of
the trust of feed sheaves. Once a week it has
to be cleaned with trichloroethylene and

Oprzyrzadowanie maszyn

Tiger

Maszyny sa standardowo wyposazone w:

e Kabel naziemny o dlugosci 3 m z
zaciskiem

e Waz do podlaczenia gazu

e Kabel do podtaczenia nagrzewania gazu

e Rolka do drutu o $rednicy 0.6 1 0.8, 0.8
il.0

e Dokumentacja towarzyszaca

e Redukcja dla drutu S5kg i 18kg

e Zapasowe bezpieczniki
ogrzewania gazu

e Funkcjami dwusuwu i czterosuwu

e Rezimy punktowania i wolnego
pulsowania.

zrodta

Szczegolne wyposazenie na zaméwienie:

e Palnik spawalniczy o dlugosci 3,415 m.

e Zawory redukcyjne na CO,, lub gazy
mieszane Argonu

e Dodatkowe rolki do drutdéw o rdznej
$rednicy

e (Czgsci zamienne do palnika

Podlaczenie do sieci zasilajgcej

Przed podlaczeniem spawarki do sieci
zasilajacej nalezy upewni¢ si¢, Ze warto§¢
napiecia i czestotliwo$¢ zasilania w sieci
odpowiada napigciu podanemu na
tabliczce urzadzenia i ze wylacznik
gléwny jest w pozycji ,,0%.

W celu podlaczenia do sieci proszg uzywaé
wylacznie oryginalng wtyczke do maszyn
Tiger. Maszyny spawalnicze Tiger sa
skonstruowane do podtaczenia do sieci TN-
C-S.

Moga by¢ dostarczone z cztero lub
pigciopinowa. Przewod $redni nie jest uzyty
w przypadku tych maszyn.

Wymiang  wtyczki  czteropinowej za

pigciopinowa i odwrotnic moze przepro-
wadzi¢ wylacznie osoba posiadajaca kwali-
fikacje elektrotechniczna zawodowa i musi
byé przestrzegana czeska norma CSN
332000-5-54 art. 546.2.3, tzn. nie moze
doj$¢ do potaczenia przewodnika ochronne-
go i $redniego.
Sposoéb wymiany wtyczki:
e do podiaczenia maszyny do sieci zasila-
jacej sa niezbedne 4 kable przewodowe
e 3 przewody fazowe, przy czym nie
zalezy na kolejnosci podlaczenia faz

e czwarty, zoOlo-zielony przewod jest
uzyty do podlaczenia  przewodu
ochronnego.

Podlaczyé znormalizowana wtyczke o
odpowiedniej wartosci obcigzeniowej do
kabla przewodowego. Gniazdko -elekt-
ryczne powinno byé zabezpieczone bez-
piecznikami lub automatycznym wy-
lacznikiem zabezpieczajacym.

UWAGA 1: Jakiekolwiek przedtuzacz kab-
la przewodowego musi mie¢ odpowiedni
przekroj przewodu i zasadniczo nie moze
by¢ z mniejsza $rednica, anizeli oryginalny
przewod dostarczony wraz z urzadzeniem.
UWAGA 2: ze wzglgdu na wolumen
instalowanej mocy, w celu podlaczenia
urzadzenia do publicznej sieci dystry-
bucyjnej jest niezbedne uzyskanie akcepta-
cji zaktadow rozprowadzajacych.
TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci
zabezpieczenia dopltywu wejsciowego przy
max. obcigzeniu zrodta.

215 205 215E

Tabelka 2
p stroje TIGER
I Max 25% /*15% A 190* 190
Zainstalowana moc KVA 6,3 6,3
Zabezpieczenie doptywu A 16 16
Kabel zasilajacy - przekrdj | 4x1,5 | 4x1,5
Kabel naziemny - przekroj 16 16

mm’
Palniki spawalnicze

195 195 190* 190 195 195
6,3 6,4 6,3 6,3 6,3 6,4
16 16 16 16 16 16

4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5 | 4x1,5
25 25 16 16 25 25

TIGER® 15
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ktére nie zawieraja substancje tok-
syczne lub trujace dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie
jest rozkrgcone, jego poszczegoOlne
czegsei sa ekologicznie utylizowane lub
wykorzystane do kolejnej przerobki.

UTYLIZACJA ZUZY-

TEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania —
maszyny wyjetej

z eksploatacji  proszg  skorzystad
z punktow zbiorczych przeznaczonych
do odbioru  zuzytych  urzadzen
elektrycznych.

e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzucaé
do normalnego odpadu i nalezy

stosowa¢ sig¢ do ww. sposobu
postgpowania.

MANIPULACJA

I PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewodow  przenoszacych  prad
spawalniczy z butlami ze sprezonym
gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywaé butli z
gazem spr¢zonym, to zawsze nalezy
zakrgcaé zawory.

e Jezeli zawory mna butli gazu
wewngtrznego sa uzywane, powinny
by¢ zupelnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem
sprezonym musimy zachowad
podwyzszona ostrozno$¢ ze wzgledu
na uniknigcie uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno probowa¢ napetniaé
gazem sprezonym, zawsze nalezy
stosowa¢ odpowiednie regulatory i
redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, proszg skorzystaé z
instrukcji bezpieczenstwa dotyczacych
uzywania gazoéw sprezonych w mysl
norm CSN 07 83 05 i CSN 07 85 09.
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UMIESZCZENIE MASZYNY
Przy wyborze miejsca do umieszczenia
maszyny nalezy uwaza¢, aby nie mogto
dojs¢ do wniknigcia zabrudzen przewod-
zacych do maszyny (np. odpryskujace
kawatki s narzedzia szlifujacego).

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny Tiger
powinno by¢ starannie przemyslane, aby
zapewni¢ bezpieczna 1 pod kazdym
wzglgdem  odpowiednia  eksploatacje.
Uzytkownik  jest odpowiedzialny za
instalacj¢ i uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami  producenta podanymi w
niniejszej Instrukcji Obshugi. Producent nie
ponosi  odpowiedzialno$ci za  szkody
powstale na skutek nieodpowiedniego
uzywania maszyny. Maszyny Tiger nalezy
bezwzglednie chroni¢ przed wilgocia i
deszczem, uszkodzeniami mechanicznymi,
przeciagiem 1 ewentualng wentylacja
sasiednich maszyn, nadmiernym prze-
cigzaniem i obchodzeniem si¢ W sposob
bardzo trywialny. Przed zainstalowaniem
systemu uzytkownik winien przemysleé
mozliwe problemy elektromagnetyczne w
miejscu  pracy, szczegdlnie zalecamy
Panstwu, aby unika¢ zainstalowania
zestawu spawalniczego w poblizu:

e przewodéw sygnalizacyjnych, kon-

trolnych i telefonicznych
o przekaznikow i odbiornikow radio-
wych i telewizyjnych
e  komputerow, urzadzen kontrolnych i

pomiarowych
e urzadzen bezpieczenstwa 1 och-
ronnych.

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzadzeniami
musza skonsultowaé si¢ ze swym lekarzem
w sprawie zblizania si¢ do tych urzadzen.
Przy instalacji urzadzenia $rodowisko
robocze musi by¢ zgodne ze stopniem
ochrony IP 23 S. te maszyny sa schladzane
za posrednictwem wymuszonej cyrkulacji
powietrza i dlatego musza by¢ umieszczone
w takim miejscu, gdzie powietrze moze
tatwo cyrkulowa¢ przez nie.

blown through with compressive air. In the
case of high working-out or its clogging the
spring has to be exchanged.

The pointing out of any diffi-

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

Procedure for welder assembly

and disassembly

Proceed as follows:

e Unscrew the 5 screws holding the left
side panel

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

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the

following:

1. The order number of the part

2. The name of the part

3. The type of the machine or welding
torch

4. Supply voltage and frequency from the
rating plate

5. Serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs., code 30451 ventilator

SUNON, for machine TIGER 205, 3x400V

50/60Hz, serial number ...
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Wstep

Szanowny Odbiorco. Dzigkujemy za
okazane zaufanie i dokonanie zakupu
naszego produktu. Przed rozpoczgciem
eksploatacji prosze dokladnie zapoznac sig
ze wszystkimi instrukcjami podanymi w
niniejszej Instrukcji  Obstugi. Nalezy
rygorystycznie dotrzymywac¢ instrukcje
dot. stosowania i konserwacji niniejszego
urzadzenia, aby zachowac najbardziej
optymalny sposob uzytkowania oraz dtugi
okres uzytkowania. Zalecamy aby,
konserwacjg i ewentualne naprawy zlecili
Panstwo naszemu punktu serwisowemu,
poniewaz w punkcie serwisowym jest
dostgpne odpowiednie wyposazenie oraz
przeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze
maszyny i urzadzenia sa wynikiem
dlugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji
ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Tiger to maszyny spawalnicze przeznaczone
do spawania metodami MIG (Metal Inert
Gas) i MAG (Metal Active Gas. Zrodla
pradu spawalniczego o charakterystyce
ptaskiej. Mowa o spawaniu w atmosferze
ochronnej aktywnych i obojgtnych gazow,
kiedy dostarczany material jest przy
pomocy posuwu drutu podawany w postaci
,hiekonczacego si¢”“ drutu do jeziorka
cieklego metalu.

Metody te sa wysoce produktywne, nadaja
si¢ szczegllnie do laczenia stali kons-
trukcyjnej, stali o malej zawartosci sktadni-
koéw stopowych, aluminium i jego stopow.
Maszyny zostaly zaprojektowane jako
jednostki ruchome, rézniace si¢ od siebie
wzajemnie moca i wyposazeniem. Zrodio
pradu spawalniczego, zasobnik drutu i
posuw drutu znajduja si¢ w jednej
kompaktowe]j blaszanej skrzyni z dwoma
nieruchomymi i dwoma obracajacymi si¢
kotami.

Maszyny TIGER sa przeznaczone do
spawania materialow cienkich i $rednio
grubych przy zastosowaniu drutdow o
$rednicy od 0,6 do 1,0 mm.

e Nalezy zwraca¢ szczeg6lna uwage na
to, aby oczy o0sob znajdujacych sig w
poblizu nie zostaly uszkodzone przez
promieniowanie ultrafioletowe wy-
twarzane tukiem spawalniczym.

e Zawsze nalezy uzywa¢ ubranie
ochronne, odpowiedni obuwie robocze,
okulary, ktdre nie rozpryskuja si¢ oraz
rgkawice.

e Proszg uzywaé¢ ochronniki stuchu,
nauszniki, stopery, wktadki ochronne,
zatyczki.

e Nalezy uzywaé skorzane rgkawice w
celu uniknigcia oparzen i otaré w trak-
cie manipulacji z materiatem.

UWAGA, RUCHOME KO-
LO ZEBATE - ZASADY
BEZPIECZENSTWA

e Z  podajnikiem drutu

nalezy
postgpowaé bardzo ostroznie i tylko,
jezeli maszyna jest wytaczona.

e Podczas manipulacji z podajnikiem
drutu nie nalezy uzywaé ochronnych
rekawic, grozi wciagnigeciem rgkawicy

przez koto zgbate.

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE

POZARU I EKSPLOZJI

e 7 érodowiska roboczego
nalezy usuna¢ wszystkie materialy
palne.

e Nie wolno spawa¢é w poblizu
materiatdw lub substancji palnych badz
w srodowisku z gazami wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowa-
ne olejem i $rodkiem smarnym, ponie-
waz iskry moglyby spowodowac pozar.

e Nie wolno spawa¢ materialy zawiera-
jace substancje palne lub materialy,
ktore podczas nagrzania wytwarzaja
pary toksyczne badZ palne.

e Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie
substancje zawiera material spawany a
dopiero potem spawac. Nawet $sladowe
ilosci gazu palnego lub cieczy moga
wywota¢ eksplozje.

e Nigdy nie wolno uzywaé tlenu do
wydmuchiwania kontenerow.
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e Nalezy unika¢ spawania w po-
mieszczeniach i rozlegtych komorach,
gdzie istnieje prawdopodobienstwo
wystapienia gazu ziemnego lub innych
gazdéw wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy miec
gasnicg.

e Nigdy nie uzywaé¢ tlenu w palniku
spawalniczym, ale zawsze wylacznie

gazy bierne chemicznie oraz ich
mieszanki. ]

NIEBEZPIECZENSTWO @

ZWIAZANE Z POLEM —

ELEKTROMAGNE-TYCZNYM

e Pole eclektromagnetyczne wytwarzane
przez maszyng podczas spawania moze
by¢ niebezpieczne dla oséb z
kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzadze-
niami. Te osoby musza skonsultowac
si¢ z lekarzem w sprawie zblizania si¢
do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do
niej zbliza¢ zegarkow, nosniki danych
magnetycznych, zegary itp. W wyniku

dziatania pola magnetycznego
mogltoby dojs¢ do uszkodzenia tych
urzadzen.

e Spawarki sa zgodne z wymaganiami
ochronnymi okre§lonymi w dyrektywie
Kompatybilnoéci Elektromagnetycznej
(EMC). Mianowicie sa zgodne z
przepisami technicznymi normy CSN
EN 50199 i zaktada si¢ ich
zastosowanie we wszystkich dziedzi-
nach przemystowych, ale nie do uzycia
domowego! W przypadku uzycia w
innych pomieszczeniach anizeli prze-
mystowych, moga zaistnie¢ niezbgdne
szczegdlne $rodki  bezpieczenstwa
(patrz CSN EN 50199, 1995 art. 9).
Jezeli dojdzie do awarii elektromagne-
tycznych, uzytkownik winien rozwia-
zaC zaistniala sytuacje.

SUROWCE I ODPAD ‘ =
e Omawiane maszyn sa t
wykonane z materiatow,




ZAPOBIEGANIE
PORAZENIA PRADEM

ELEKTRYCZNYM

Nie wolno wykonywaé¢ napraw, gdy
maszyna pracuje lub jest podlaczona
do sieci elektrycznej.

Przed jakakolwiek konserwacja lub
remontem, maszyn¢ odlaczyé z sieci
elektryczne;j.

Upewni¢ sig, czy maszyna jest
prawidlowo uziemiona.

Spawarki Tiger musza by¢ obstugi-
+wane przez osoby o odpowiednich
kwalifikacjach.

Wszystkie polaczenia musza by¢
zgodne z aktualnymi obowigzuja-cymi
regulacjami i normami CSN 332000-5-
54, CSN EN 60974-1 oraz ustawami
zabraniajacymi obrazeniom.

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

Nie wolno spawaé, jezeli przewody
spawalnicze sa zuzyte lub uszkod-
zone. Zawsze nalezy sprawdzaé palnik
spawarki i przewody zasilajace i
upewni¢ sig, ze ich izolacja nie jest
uszkodzona oraz ze przewody nie sa
poluzowane w potaczeniach.

Nie wolno spawa¢ palnikiem spawal-
niczym 1 przewodami zasila-jacymi,
ktore nie maja odpowiedni przekrd;j.
Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajace sa przegrzane w
celu uniknigcia szybkiego zuzycia
izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowa-
nych czgsci uktadu elektrycznego. Po
uzyciu palnik spawalniczy ostroznie
odtaczy¢ od maszyny 1 zabronié
kontaktu z czg$ciami uziemionymi.

CZYNNIKI SZKODZACE
I GAZY POWSTAJACE

W TRAKCIE SPAWANIA -

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nalezy zapewni¢ czysta powierzchnig
robocza i wentylacj¢ wszystkich gazow
powstajacych w trakcie spawania,
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OCHRONA PRZED
NAPROMIENIOWANIEM,
PARZENIAMI I HALASEM

szczegdlnie w
zamknigtych.
Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu.

Usuna¢ lakier, zabrudzenia 1 tluste
plamy, ktore pokrywaja  czgsci
przeznaczone do spawania tak, aby
unikna¢ ulatnianiu gazéw toksycznych.
Pomieszczenia robocze zawsze dobrze
wentylowa¢. Nie wolno spawaé w
miejscach, gdzie istnieje podejrzenie
uniku gazu ziemnego lub innych
gazd6w wybuchowych lub w poblizu
silnikow spalino-wych.

Spawark¢ nie wolno przybliza¢ do
kadzi (wanien) przeznaczonych do
czyszczenia i odtluszczania, gdzie sa
stosowane substancje palne oraz
wystgpuja pary trichloroetylenu lub
innego chloru zawierajacego weglo-
wodory, stosowane  jako  roz-
puszczalniki, poniewaz Iuk spawal-
niczy i wytwarzane promieniowanie
ultrafioletowe reaguje z tymi parami i
produkuje bardzo toksyczne gazy.

pomieszczeniach

Zabrania si¢ spawania z pgknigta lub
dziurawg (uszkodzona) szybka
ochronna.

Przezroczysta czysta szybke umiescié
przed ciemna szybka ochronng w celu
jego ochrony.

Oczy chroni¢ specjalna przylbica
spawalnicza zaopatrzona W ciemna
szybke ochronna (stopien ochrony DIN
9-14).

Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez
odpowiedniej maski ochronnej lub
przylbicy.

Spawa¢ mozna dopiero w tedy, gdy
upewnimy si¢, ze wszystkie osoby w
bliskim otoczeniu sa odpowiednio
chronione.

Uszkodzona ciemng szybke ochronna
nalezy natychmiast wymieni¢ za nowa.

Wykonanie maszyn

Maszyny TIGER 180, 190, 200, 205, 215, 215E, 225, 245 sa dostarczane seryjnie w nastgpujacych

wykonaniach:

Wykonanie analogowe STANDARD

PROCESSOR

Proste i niezawodne sterowanie maszynami Tiger
Sterowanie jest za pomoca jednego potencjometru
posuwu drutu i dwu kolejnych potencjometrow z wyltac-
znikiem, ktore stuza do wiaczania i ustawiania funkcji
punktowania i pulsowania. Ta opcja jest wyposazona
standardowo w cyfrowy woltoamperomierz.

Proste rozwiazanie sterowania wszystkimi funkcjami do
spawania metodami MIG/MAG. Proste sterowanie i
ustawianie wszystkich wartosci jest realizowane za
pomoca jednego potencjometru i dwu przyciskow.
Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii
uproszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowaniem sa
wyposazone w cyfrowy woltoamperomierz z pamigcia.
Latwe sterowanie umozliwia ustawienie warto$ci
dmuchania wstgpnego/dmuchania koncowego, funkcje
SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i
impulsowanie. Sterowanie umozliwia ustawienie rezimu
dwusuwu i czterosuwu. Progresywny wprowadzenie
drutu umozliwia jego bezproblemowe doprowadzenie.
Regulacja elektroniczna szybko$ci posuwu drutu z
regulatorem ze spr¢zeniem zwrotnym umozliwiajacym
nastawienie funkcji posuwu drutu, ktéra zabezpiecza
stala ustawiona szybkos§¢ posuwu.

Wykonanie synergiczne SYNERGIC

Wyraznie utatwia ustawianie parametréow spawalniczych.
Operator  okre$li rodzaj programu na podstawie
bezproblemowego ustawienia $rednicy drutu spawal-
niczego i uzycia gazu ochronnego. Potem juz tylko
wystarczy tatwo ustawi¢ napigcie za pomoca przetacznika

i jednostka sterujaca Synergie wybierze
najodpowiedniejsze parametry szybko$ci posuwu drutu.
Jeden potencjometr i dwa przyciski stuza do

nieskomplikowanego sterowania i ustawiania wszystkich
wartosci. Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii
uproszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowaniem sg
standardowo wyposazone w cyfrowy woltoamperomierz z
pamigcia.  Nieskomplikowane —sterowanie umozliwia
ustawienie wartosci dmuchania wstgpnego/dmuchania
koncowego, funkcji SOFT START, dopalania drutu,
punktowania i impulsowania. Sterowanie umozliwia
ustawienie trybu dwusuw i czterosuw. Progresywne
wprowadzenie drutu umozliwia jego bezproblemowe
doprowadzenie. Regulacja elektroniczna  szybkosci
posuwu drutu z regulatorem ze sprezeniem zwrotnym
umozliwiajacym nastawienie funkcji posuwu drutu, ktora
zabezpiecza stalg ustawiong szybko$¢ posuwu.



Tabelka 1

Dane techniczne TIGER 180 TIGER 190 | TIGER 200 TIGER 215
Napigcie wejsciowe 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Zakres pradu spawalniczego 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napigcie w prozni 19-39v 19-39V 19-34V 19-34V
Liczba reg. stopni 10 10 10 10
Wzgledny czas pracy maszyny 25%/*15% 190A* 190A 190A 205A
Wzgledny czas pracy maszyny 60% 95A 120A 150A 160A
Wzgledny czas pracy maszyny 100% 80A 90A 120A 140A
Prad sieciowy/moc 60% 5A/34KVA | 5A/3,4KVA | 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Uzwojenie Cu Cu Cu Cu
Zabezpieczenie pomale - charakter. D 16A 16A 16A 16A
Szybkos¢ podawania drutu - Standard 0,5 - 20 m/min | 0,5 - 20 m/min | 0,5 - 20 m/min | 0,5 - 20 m/min
Stopien ochrony IP 21 1P 21 IP 21 1P 21
Klasa izolacji F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50190

Rozmiary - D}.-Szer.-Wys. 790x485x660 mm

Masa S2kg |  3kg |  62kg |  68kg
Dane techniczne TIGER 205 TIGER215E | TIGER 225 TIGER 245
Napigcie wejsciowe 50 Hz 3x400V 3x400V 3x400V 3 x 400V
Zakres pradu spawalniczego 40-190A 40-190A 30-195A 30-195A
Napigcie w prozni 19-39V 19-39V 19-34V 19-34V
Liczba reg. stopni 10 10 10 10
Wzgledny czas pracy maszyny 25%/*15% 190A* 190A 190A 205A
Wzgledny czas pracy maszyny 60% 95A 120A 150A 160A
Wzgledny czas pracy maszyny 100% 80A 90A 120A 140A
Prad sieciowy/moc 60% 5A/3,4KVA | 5A/3,4KVA | 6,8A/4,6KVA | 6,8A/4,6KVA
Uzwojenie Cu Cu Cu Cu
Zabezpieczenie pomale - charakter. D 16A 16A 16A 16A
Szybkos¢ podawania drutu - Standard 0,5 -20 m/min | 0,5 - 20 m/min | 0,5 - 20 m/min | 0,5 - 20 m/min
Stopien ochrony IP 21 IP 21 IP 21 1P 21
Klasa izolacji F F F F
Normy ISO/IEC 60974-1, EN 50190

Rozmiary -Dt.-Szer.-Wys. 790x485x660 mm

Masa 52kg |  53kg |  62kg |  68kg

Standardowe oprzyrzadowanie maszyny jest
podane w rozdziale ,,Oprzyrzadowanie
maszyn TIGER®“. Maszyny spawalnicze sg

zgodne ze  wszystkimi
rozporzadzeniami ~ Unii
Republiki Czeskiej.

Dane techniczne

normami i
Europejskiej i

Ogolne dane techniczne maszyny sa podane

w tabelce 1.

Ograniczenia w zastosowaniu

(ISO/TEC 60974 - 1)

Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych
jest w sposob typowy przerywane, kiedy
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najbardziej efektywnie wykorzystuje si¢
godziny pracy na spawanie i godziny
odpoczynku na ulokowanie spawanych
elementow, operacji przygotowujacych itp.
Tego rodzaju maszyny spawalnicze zostaly
w pelni bezpiecznie skonstruowane do
obciazenia max. 190A, 205A (TIGER 215,
245) pradu nominalnego w czasie pracy
15% odpowiednio 25% z catkowitego czasu
uzytkowania.

Instrukcja podaje czas obcigzenia w cyklu
dziesigciominutowym. Za 20% cykl roboczy
obciazenia przyjmuje si¢ dwie min. z
dziesigciominutowego odcinka czasu. Jezeli
czas dozwolonego cyklu roboczego bedzie

przekroczony,  zostanie, na  skutek
niebezpiecznego przegrzania, przerwany
przez  termostat, w celu  ochrony

komponentéow spawarki. Wskazuje na to
$wiecaca si¢ zolta lampka kontrolna na
przednim panelu sterowniczym maszyny.
Po kilku minutach, kiedy dojdzie do
schtodzeni Zrodla, a zotta lampka kontrolna
zgasnie, maszyna jest gotowa do
ponownego uzycia. W przypadku maszyn
Synergic i Processor wyswietli si¢ Err na
wyswietlaczu. Maszyny spawalnicze Tiger
zostaly  skonstruowane w zgodzie z
poziomem bezpieczenstwa IP 21.

Instrukcje bezpieczenstwa
Spawarki inwertorowe Tiger musza by¢
uzywane wyltacznie do spawania - inne
zastosowanie jest zabronione. Spawarke
nigdy nie wolno uzywaé bez oston
ochronnych (zdjgta obudowa). Usuwajac
obudowg obnizamy skuteczno$¢ chlodzenia
i moze doj$¢ do uszkodzenia maszyny. W
takim przypadku dostawca nie przyjmuje
odpowiedzialnoéci za powstata szkodg i
powoduje to utratg prawa do naprawy
gwarancyjnej. Obstluge maszyn moga
wykonywaé wyltacznie osoby przeszkolone i
posiadajace odpowiednie doswiadczenie.
Operator musi dotrzymywa¢ normy CSN
EN 60974-1, CSN 050601, 1993, CSN
050630, 1993 oraz wszystkie postanowienia
BHP tak, aby bylo zapewnione jego
bezpieczenstwo oraz bezpieczenstwo osob
trzecich.

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

CSN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczenst-
wa tukowego spawania metali. CSN 05 06
30/1993  Przepisy bezpieczenstwa dla
spawania i cigcia plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg CSN 33 1500/1990.
Instrukcje dotyczace rewizji, patrz paragraf
3 obwieszczenia Czeskiego Urzedu Bez-
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pieczenstwa Pracy nr 48/1982 Dz.U., CSN
33 1500:1990 i CSN 050630:1993 art. 7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC I
DOTRZYMYWAC OGOLNE PRZE-
PISY PRZECIWPOZAROWE!

Proszg przestrzega¢ i dotrzymywaé ogolne
przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu  lokalnych
warunkow specyficznych.

Spawanie jest zawsze okreslane jako
czynno$¢ z ryzykiem pozaru. Obowiazuje
rygorystyczny zakaz spawania w miejscach,
gdzie wystepuja materialy palne lub
wybuchowe.

Sprzgt przeciwpozarowy powinien byé
usytuowany w poblizu stanowiska pracy.

UWAGA! Iskry moga spowodowaé
zapalenie wiele godzin po zakonczeniu
spawania, przede wszystkim w

niedostgpnych miegjscach.

Po zakonczeniu spawania wymagana jest 10
minutowa przerwa w celu ostygnigcia
urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do zupelnego
ostygnigcia maszyny, wewnatrz maszyny
dochodzi do duzego wzrostu temperatury,
ktéra moze spowodowaé uszkodzenia
aktywnych elementow.

BEZPIECZENSTWO PRACY POD-

CZAS SPAWANIA METALI ZA-

WIERAJACYCH OLOW, KADM,

CYNE, RTEC I BERYL

Prosze zastosowaé szczegélne $rodki

bezpieczenstwa w przypadku spawania

metali zawierajacych nast¢pujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa
itd. (réwniez pustych) nie wykonywac
prace spawalnicze, poniewaz grozi
niebezpieczenstwo wybuchu. Spawanie
mozna wykonywaé tylko i wyltacznie
wedtug specjalnych przepisow!!!

e W pomieszczeniach, gdzie wystgpuje
niebezpieczenstwo wybuchu obowiazu-
ja specjalne przepisy.

e Przed kazda ingerencja do czgsci
elektrycznej, zdjgciem obudowy Ilub
czyszczeniem odlaczyé urzadzenie od
zasilania sieciowego.



