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Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dave-
ru a zakoupeni naseho vyrobku. Pied uve-
denim do provozu si prosim dikladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisn¢ dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu Vam doporucujeme, abyste
udrzbu a ptipadné opravy svéfili nasi ser-
visni organizaci, nebot ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specialné vyskoleny
personal. Veskeré nase stroje a zafizeni jsou
predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si
vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

Popis

TIGER 169 je profesionalni svafovaci stroj
urceny ke svafovani metodami MIG (Metal
Inert Gas) a MAG (Metal Active Gas).
Tedy jsou to zdroje svafovaciho proudu s
plochou charakteristikou. Jedna se o svaro-
vani v ochranné atmosféfe aktivnich a
netecnych plynd, kdy pfidavny material je
v podobé ,,nekonecného* dratu podavan do
svarové lazné posuvem dratu. Tyto metody
jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro
spoje konstrukénich oceli a nizkolegova-
nych oceli.

Stroj je fesen jako pojizdna souprava. Zdroj
svatrovaciho proudu, zésobnik dratu a posuv
dratu jsou vjedné kompaktni plechové
skiini s dvéma pevnymi a dvéma otocnymi
koly.

Stroj TIGER 169 je urfen ke svafovani
tenkych materiald pii pouziti dratd od
praméru 0,6 do 0,8 mm. Standardni vyba-
veni stroju naleznete v kapitole ,,Vybaveni
stroje TIGER 169“. Svaiovaci stroje TI-
GER jsou v souladu s pfislusSnymi normami
a nafizenimi Evropské Unie a Ceské repub-
liky.

Technicka data
Obecna technickd data stroji jsou shrnuta
v tabulce 1.
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Poznamky:
Note:
Uwagi:
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Tabulka 1

Technicka data TIGER 169

Vstupni napéti 50 Hz
Rozsah svareciho proudu A
Napéti na prazdno V

Pocet reg. stupiili
Zat&zovatel 25%
Zat&zovatel 60%
Zatézovatel 100%

Sitovy proud / ptikon 60%
Posuv dratu

Jisténi - pomalé

Rychlost podavani dratu
Kryti

Standardné osazeno kladkou
Normy

Rozméry DxSxV
Hmotnost

1x230V
30-155
24,5-45,5
6
155A
70A
55A
6A/1,4AKVA
2 - kladka
16A
1-25m/min
IP 21
0,6-0,8
ISO/IEC 60974-1, EN 50199
790X485X660
40 kg

Omezeni pouZiti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti svafeCky je typicky pieruSované,
kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni
doby pro svatfovani a doby klidu pro umis-
téni svafovanych Casti, ptipravnych operaci
apod. Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruo-
vany zcela bezpecné k zatéZzovani max. 169
A nomindlniho proudu po dobu prace 25%
z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu
zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 20%
pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 2
minuty z deseti minutového ¢Easového
useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus
piekrocen, bude v disledku nebezpeceného
prehiati preruSen termostatem, v zajmu
ochrany komponentti svafecky. Toto je
indikovano rozsvicenim Zzlutého kontrolni-
ho svétla na pfednim ovladacim panelu
stroje (poz.4 obr.1). Po nekolika minutach,
kdy dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a
zluté kontrolni svétlo zhasne, stroj je pfi-
praven pro opétovné pouziti. Stroje TIGER
jsou konstruovany v souladu s ochrannou
urovni IP 21.

Bezpecnostni pokyny
Svatovaci stroje TIGER musi byt pouziva-
ny vyhradné pro svafeni a ne pro jiné

neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte
svatovaci stroj s odstranénymi kryty. Od-
stranénim krytl se snizuje ucinnost chlaze-
ni a mize dojit k poskozeni stroje. Dodava-
tel v tomto pfipadé nepiejima odpoveédnost
za vzniklou $kodu a nelze z tohoto divodu
také uplatnit narok na zaruéni opravu.
Jejich obsluha je povolena pouze vyskole-
nym a zkuSenym osobam. Operator musi
dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN
050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veske-
rd bezpecnostni 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 Bezpetnostni ustano-
veni pro obloukové svateni kovii. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro
svareni a plasmové fezani.

SvareC¢ka musi prochazet periodickymi
kontrolami 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 &l.
7.3.



DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY pfi soutasném respek-
tovani mistnich specifickych podminek.
Svarovani je specifikovano vzdy jako ¢in-
nost s rizikem pozaru. Svafovani v mis-
tech s hoFlavymi nebo s vybuSnymi ma-
terialy je piisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou zpu-
sobit zapaleni mnoho hodin po ukonceni
svafovani pfedev§im na nepiistupnych
mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj mini-
malné deset minut dochladit. Pokud nedo-
jde kdochlazeni stroje, dochazi uvnitt
k velkému narGstu teploty, ktera mulze
poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-

VANi KOVU OBSAHUJICICH OLO-

VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A

BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatieni, pokud svatujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarec-
ské prace, nebot’ hrozi nebezpeéi vy-
buchu. Svareni je moZné provadét
pouze podle zvlastnich predpisi !!!

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

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

PREVENCE PRED )
URAZEM ELEKTRICKYM

PROUDEM

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

e  Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z el. sité.

e  Ujistéte se, ze je stroj spravné uzem-
nén.

e  Svatovaci stroj TIGER 169 musi byt
obsluhovan a provozovan kvalifikova-

nym personalem.

e  Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zé-
kony zabrafujicimi uraztim.

e Nesvarujte ve vlhku, vlhkém prostiedi,
nebo za desté.

e  Nesvafujte s opotfebovanymi nebo
poskozenymi  svafovacimi  kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci horak, sva-
fovaci a napajeci kabely a ujistéte se,
ze jejich izolace neni poskozena, nebo
nejsou vodic¢e volné ve spojich.

e Nesvaiujte se svafovacim hotdkem a
se svafovacimi a napdjecimi kabely,
které maji nedostateény prifez.

e  Zastavte svatfovani, jestlize jsou hotak,
nebo kabely ptehtaté, aby se zabranilo
rychlému opotfebovani izolace.

e  Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el.
obvodu. Po pouziti opatrné odpojte
svafovaci hofdk od stroje a zabraiite
kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI
- BEZPECNOSTNI POKYNY

e  Zajistéte Cistou pracovni plochu a
odvétravani od veskerych plyni vytva-
fenych bcéhem svafovani, zejména
v uzavienych prostorach.

e  Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

e  Odstranite veskery lak, neCistoty a
mastnoty, které pokryvaji ¢asti ur¢ené
ke svatovani tak, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynd.

e  Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni
z Uniku zemniho ¢i jinych vybusnych
plynti, nebo blizko u spalovacich mo-
tord.

e Nepftiblizujte svafovaci  zafizeni
k vandm uréenym pro odstranovani
mastnoty a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlore-
thylenu nebo jiného chloru, jeZz obsa-
huje uhlovodiky, pouzivané jako roz-

ES PROHLASENI O SHODE

My, firma KUHTREIBER, s.r.o.
Stafecka 997

674 01 Tiebi¢

DIC: CZ25544390

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

Typy:
TIGER 169

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MIG/MAG stroje

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

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

02
Misto vydani: 20.9.2005
Datum vydani: Ttebic
Jméno: Martin Keliar
Funkce: jednatel spole¢nosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate / Deklaracja Jakosci i

Kompletnos$ci
Vyrobcee / Producer / . .
Producent Kiihtreiber, s.r.o.
Nazev a typ vyrobku /
Type / TIGER 169
Nazwa i rodzaj produktu

Vyrobni ¢islo stroje:
Serial number:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni ¢islo PCB:
Serial number PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Datum vyroby
Date of production
Data produkcji

Kontroloval
Inspected by
Sprawdzit

Razitko OTK
Stamp OTK
Pieczatka OTK

Zarudni list / Warranty certificate / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale

Razitko a podpis prodejce
Stamp and signature of seller

Zaznam o provedeném servisnim ziakroku / Repair note / Zapis o wykonaniu interwencji
serwisowej

Cis. reklamagniho protokolu
Number of repair form
Numer protokotu reklama-
cyjnego

Datum pievzeti servisem Datum provedeni opravy
Date of take-over Date of repair
Data odbioru przez serwis Data wykonania naprawy

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Podpis pracownika

Poznamky / Note / Uwagi
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ZARENIM, POPALENI-
NAMI A HLUKEM

OCHRANA PRED @

POZOR, Toéici SE
OZUBENE SOUKOLI{
- BEZPECNOSTNI POKYNY

poustédla, nebot’ svafovaci oblouk a
produkované  ultrafialové  zafeni
s témito parami reaguji a vytvafeji vy-
soce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte rozbit¢é nebo
defektni ochranné masky.

Umistujte prihledné ciré sklo pied
ochranné tmavé sklo za celem jeho
ochrany.

Chraiite své o¢i specialni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupeni DIN 9 - 14).
Nedivejte se na svafeci oblouk bez
vhodného ochranného $titu nebo hel-
my.

Nesvarujte pfe tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.

Thned odstratite nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby oci blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanymi svafecim ob-
loukem.

Vzdy pouzivejte ochranny odev,
vhodnou pracovni obuv, netfistivé bry-
le a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabranili spaleninam, a odérkam pfi
manipulaci s materialem.

S posuvem dratu manipulujte velmi
opatrn¢ a pouze, pokud je stroj vypnut.
Pti manipulaci s posuvem nikdy nepou-
zivejte ochranné rukavice, hrozi zachy-
ceni soukolim.

EXPLOZE

NEBEZPECI SPOJENE ) @
ELEKTOMAGNETICKYM

POLEM

ZABRANENI POZARU A 'E
Odstrante

z pracovniho
prostiedi vSechny hoflavi-
ny.

Nesvartujte v blizkosti hoflavych mate-
riald ¢ tekutin, nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Neméjte na sob&é obleCeni impregno-
vané olejem a mastnotou, nebot’ by
jiskry mohly zptsobit pozar.
Nesvatujte materialy, které obsahovaly
hotlavé substance, nebo ty, které vy-
tvari toxické, nebo hotlavé pary pokud
se zahfeji.

Nesvatujte pied tim, nez zjistite, které
substance materidly obsahovaly. Do-
konce nepatrné stopy hotlavého plynu
nebo tekutiny mohou zptsobit explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfouka-
vani kontejnert.

Vyvarujte se svafovani v prostorach a
rozsahlych dutinach, kde by se mohl
vyskytovat zemni ¢&i jiny vybusny
plyn.

Mg¢jte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svatrova-
cim hotaku, ale vzdy jen nete¢né plyny
a jejich smési, nebo CO,.

Elektromagnetické pole vytvaiené
strojem pfi svafovani mize byt nebez-
pecné lidem s kardiostimulatory, po-
muckami pro nesly$ici a s podobnymi
zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se
svym lékafem.

Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., po-
kud je vprovozu. Mohlo by dojit
v disledku plisobeni magnetického po-
le ktrvalym poskozenim téchto pii-
stroja.



MANIPULACE

SUROVINY A ODPAD

LIKVIDACE POUZITEHO
ZARIZENI

MANIPULACE A USKLAD-
NENi STLACENYCH
PLYNU

Svafovaci stroje  jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kom-
patibilit¢ (EMC). Zejména se shoduji
s technickymi piedpisy normy CSN
EN 50199 a predpoklada se jejich Si-
roké pouziti ve vSech primyslovych
oblastech, ale neni pro domaci pouziti!
V piipadé pouziti v jinych prostorach
nez prumyslovych mohou existovat
nutna zvlastni opatieni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢L.9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je po-
vinnosti uzivatele nastalou situaci vy-
fesit.

Stroj TIGER 169 je
opatfen  madlem  pro
manipulaci.

Stroj piepravujte a zvedejte zasadné
bez plynové lahve.

o

Tyto stroje jsou t)
postaveny z materiald,

které neobsahuji toxické nebo jedovaté
latky pro uzivatele.

Béhem likvida¢ni faze by mél byt
pfistroj rozlozen a jeho jednotlivé
komponenty by mély byt rozdéleny

podle typu materialu, ze kterého byly
vyrobeny.

Pro likvidaci vytazeného —

zafizeni vyuzijte sbérnych mist urce-
nych k odbéru pouzitého elektrozafi-
zeni. (sidlo firmy Kiihtreiber)

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

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely
pfenasejicimi svatrovaci proud a lah-

vemi se stlaCenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se
stlaenym plynem, pokud je zrovna
nebudete pouzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt uplné otevieny, kdyz jsou
pouzivany.

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

e  Nepokousejte se plnit lahve stlatenym
plynem, vzdy pouzivejte piislusné re-
gulatory a tlakové redukce.

e Vpiipade, ze chcete ziskat dalsi in-
formace, konzultujte bezpecnostni po-
kyny tykajici se pouzivani stlacenych
plynt dle norem CSN 07 83 05 a CSN
07 85 09.

UMISTENI STROJE

Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochédzet k vniknuti
vodivych neéistot do stroje (napf. odlétajici
castice od brusného nastroje).

Instalace

Misto instalace pro stroje TIGER by mélo
byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bez-
peény a po vSech strankach vyhovujici
provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci
a pouzivani systému v souladu s instrukce-
mi vyrobce uvedenymi vtomto navodu.
Vyrobce neruéi za Skody vzniklé neodbor-
nym pouzitim a obsluhou. Stroje TIGER je
nutné chranit pred vlhkem a de$tém, me-
chanickym poskozenim, privanem a pfi-
padnou ventilaci sousednich stroji, nad-
mérnym pietéZovanim a hrubym zachaze-
nim. Pfed instalaci systému by mé¢l uzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisti, zejména Vam doporucujeme,
aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci
soupravy blizko:

e  signalnich, kontrolnich a telefonnich

kabelti
e radiovych a televiznich pfenaSeci a
prijimacia

2./ Niewtasciwie ustawiony punkt roboczy.
3./ Zte uziemienie.

4./ Wadliwy prostownik.

5./ Zta jakos¢ gazu lub drutu.

6./ Wadliwy przelacznik napigcia.

7./ Wadliwe obwody.

8./ Spalone druty migdzy transformatorem i przetaczni-
kiem napigcia.

w pozycji A0 potaczone B0400 V, AO potaczone
C0400V i BO potaczone C0400V. W przypadku
spawarek z przelacznikiem wysokiego napigcia podczas
mierzenia przelacznik wysokiego napigcia musi byé
zawsze w pozycji A. UWAGAL!!!, jezeli wypadnie jedna
faza, pojawi si¢ napigcie tylko okoto 230 V, czyli na
listwie zaciskowej jest napigcie! Jednak prawidiowe
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¢ wadliwa instalacjg.

Drut jest nieregu-
larnie podawany

1./ Zuzyta rolka - drut przeslizguje.

2./ Uzyto rolka o niewtasciwej Srednicy.

Wymieni¢ rolke.
Wymieni¢ rolke.

posuwem
f‘;o\rz/?flmy eliatozelk = A wosEld I wadiivy Wymieni¢ weglik, twornik lub caty silniczek.
4./ Zadarta gorna rolka. Wymieni¢ goérna rolke.
?./ Z9stalo uzyte cigglo Bowdena o nieodpowiedniej Wttt ezt Bowdam
Srednicy.
6./ Zanicczyszczone cigglo Bowdena, Wy(':zlyrscw ciggto lB(y)wdena - cigglo Bowdena trzeba
czysci¢ raz na tydzien.
7./ Zbyt mocno dokrecony docisk na posuwie - drut Reltwar @l mold o,
jest znieksztatcany.
8./ Rolka na inna érednice drutu. T(;I:;’fl(l)lzyc rolke odpowiednia do zastosowanej $rednicy
9./ Rolka posuwu jest zuzyta. Wymien rolkg za nowa.
10./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie. Poluzowa¢ hamulec szpulki.
Tré}HS_fOF ‘mator 1./ Uszkodzony przetacznik napigcia. Wymieni¢ przetacznik napigcia.
emituje bardzo | 5 /55K odzone uzwojenie wtorne transformatora. Wymieni¢ transformator.
gtosny brzeczacy

dzwigk, zagrzewa
sig, nie spawa.

3./ Uszkodzone uzwojenie pierwszorzgdne transformat.
4./ Krotkie spigeie na prostowniku lub na wylotach.

Wymieni¢ transformator.
Usuna¢ przyczyng krotkiego spigcia.

Drut spawalniczy
Zarzy sig¢ w palni-
ku, na rolkach
posuwu i zagrze-
wa si¢ kabel

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

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

3./ Prostownik dotyka si¢ obudowy maszyny.

Wyréwnaé znieksztatcone czesci szpulki tak, aby nie
dotykaty si¢ obudowy maszyny.

Wyczysci¢  obszar  posuwu  od  wszystkich
zanieczyszczen.

Zabroni¢ kontaktu korpusu prostownika i obudowy

sieciowy maszyny.
Prosza sprawdzi¢, czy uzyto wilasciwej wewngtrznej
Gaz nie . . $rednicy ciggta Bowdena, nastepnie sprobowac natozy¢
przechodzi przez 1./ Zapchany wezyk gazowy w palniku. inny palnik, ewentualnie wymieni¢ kabel wspotosiowy
spawarkg. lub caty palnik.

2./ Zawor jest bez napigcia.

Wymieni¢ plyta 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./ Koncowka palnika jest zabrudzona rozpryskiem.

5./ Palnik jest zbyt oddalony od materiatu.

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

Pusci¢ gaz lub podtaczy¢ nowa butlg gazowa.
Zwigkszy¢ przeptyw gazu ochronnego lub zmniejszy¢
przeciag.

Materiat doskonale oczyscic.

Usunaé¢ odprysk i koncowke spryska¢ sprejem
separacyjnym Binzel.

Palnik trzyma¢ w odleglosci od materiatu roéwnej dzie-
sigciokrotnoscei srednicy uzytego drutu spawalniczego.
Ustawi¢ przeptyw gazu na wiasciwe wartosci.
Sprawdzi¢ szczelnos¢ wszystkich zlaczy wezy.

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

1./ Otwor strumienia (szpica palnika) jest zbyt waski, nie
odpowiada $rednicy zastosowanego drutu spawalniczego.
2./ Cisnienie na rolce dociskowej jest zbyt wysokie.

3./ Zanieczyszczone lub uszkodzone ciggto Bowdena w
palniku.

4./ W palniku uzyto cigglo Bowdena dopasowane na
inng $rednicg drutu spawalniczego.

Wymieni¢ otwor strumieniowy za odpowiedni.

Poluzowac rolka dociskowa posuwu.
Wyczysci¢ cigglo Bowdena - cigglo Bowdena trzeba
czysci¢ raz na tydzien lub go wymienic.

Wymieni¢ otwor strumieniowy za odpowiedni.
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Instrukcja usuwania bledow/usterek:
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a pfislusné vyskoleni pracovnici!

Awaria / objawy

Nie dziata
wentylator,
spawarka
nie spawa

1./Maszyna jest podtaczona do sieci?

2./ W gniazdku sieciowym jest napigcie?

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

4./ Uszkodzony gtéwny wytacznik.

5./ Kabel wypadt z listy zaciskowej w maszynie.

6./ Maty transformator jest bez napigcia - wypadta faza.

7./ Wadliwy transformator sterowniczy.

Podtaczyé maszyng do sieci.
Sprawdzi¢ gniazdko sieciowe.

Sprawdzi¢ wtyczke sieciowa lub gniazdko.

Wymieni¢ gtéwny wytacznik.

Zamocowac kabel.

Sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel
przewodowy.

Wymieni¢ transformator sterowniczy.

Wentylator nie

diata Wadliwy wentylator. Wymieni¢ wentylator.
A./ STYCZNIK NIE LACZY - POSUW NIE PRACUJE
Wentylator 1./ Wtyczka sterownicza palnika nie jest podtaczona. 1./ Wtyczka sterownicza palnika nie jest podtaczona.
dzial:a, spawarka | 2./ Wadliwy tacznik lub kabel w palniku. 2./ Wadliwy tacznik lub kabel w palniku.
nie spawa 3./ W matym transformatorze brak napigcia - wypadta | 3./ W matym transformatorze brak napigcia - wypadta

jedna faza.

4./ Wadliwa cewka stycznika.

5./ wadliwe termostaty (patrz schemat).

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

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

1./ Ztamany kabel uziemiajacy.

2./ Wadliwy kabel wspotosiowy palnika.

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

1./ Wadliwa elektronika sterownicza.
2./ Wadliwy silniczek posuwu - wegliki.

1./ Ztamany kabel uziemiajacy.
2./ Wadliwy kabel wspotosiowy palnika.

Na konicowce

Zdja¢ koncowke palnika i wyczysci¢ ja, tak samo

palnika jest prad | 1./ W koncoéwce palnika jest nagromadzony rozprysk. wyczysci¢ element migdzywarstwowy 1 otwor stru-
spawalniczy. mieniowy, elementy spryska¢ sprejem separacyjnym.
2./ Izolacja koncowki jest uszkodzona. Wyja¢ koncowke.
Nie mozna 1./ Poluzowany guzik regulacji szybko$ci posuwu. Dokreci¢ guzik regulacji szybkosci posuwu.
regulowa¢ posuw | 2./ Uszkodzony potencjometr. Wymieni¢ potencjometr.
drutu. 3./ Wadliwa elektronika sterownicza. Wymieni¢ plyte.
) ) 1/ Zabrudzenic na zaworku. Wykonag dg{nontaz i przeczys$ci¢ napre-zenie sprezyny
Nieustannie ) lub wymieni¢ zaworek.
unika gaz z 2./ Zle ustawione ci$nienie na zaworze redukcyjnym i . S
: - Ustawi¢ prawidtowo cis$nienie.
palnika. butli.
3./ Blednie zastosowano zawor dlawiacy zamiast Proszg uzy¢ odpowiedni zawor redukcyjny, np. zawor
drozszy redukcyjny - zbyt wysokie ci$nienie. KUS.
4./ Wadliwy zaworek elektromagnetyczny. Wymieni¢ zaworek elektromagnetyczny.
) A./ZLY PRZEPUST DRUTU PRZEZ PALNIK LUB OTWOREM STRUMIENIOWYM.
Zle spawa - 1./ Otwoér strumieniowy jest zbyt zapuszczony pod | Otwor strumieniowy moze by¢ zapuszczony maks. 1-2
skleja, napawa, | krancem koncowki. mm pod krawedz koncowki.
drga, duzy 2./ Srednica otworu strumieniowego nie odpowiada 883 z .o Lo
Wymieni¢ otwor strumieniowy za odpowiedni.
rozprysk. zastosowanemu drutu.

3./ Otwor strumieniowy jest moc zanieczyszczony.
4./ Otwor strumieniowy jest zuzyty.

5./ Zbyt dhugie lub zbyt krotkie ciggto Bowdena w
palniku.

6./ Zostato uzyte ciggto Bowdena o nicodpowiedniej
$rednicy.

7./ Zanieczyszczone ciggto Bowdena.
9./ Rolka na inng $rednicg drutu.
10./ Rolka posuwu jest zuzyta.

11./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie.
B./POZOSTALE PRZYCZYNY

1./ Wypadta faza.

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

Wymieni¢ ciggto Bowdena.

Wymieni¢ cigglo Bowdena.

Wryczysci¢ cigglo Bowdena - cigglo Bowdena trzeba
czyscic raz na tydzien.

Poluzowa¢ docisk rolki posuwu.

Natozy¢ rolk¢ odpowiednia do zastosowanej $rednicy
drutu.

Poluzowa¢ $rubg hamulca szpulki.

Prosza sprobowaé¢ podiaczyé maszyna pod inny bez-
piecznik. Wymieni¢ bezpiecznik sieciowy, sprawdzié
gniazdko, wtyczke 1 sieciowy kabel przewodowy.
Sprawdzi¢, na listwie zaciskowej transformatora po
Iaczeniu spawania palnikiem, czy sa wszystkie 3 fazy

pocitact, kontrolnich a méficich zafi-
zeni
bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro
neslysici a podobné¢ musi konzultovat pfi-
stup k zafizeni v provozu se svym lékafem.
Pfi instalaci zafizeni musi byt pracovni
prostiedi v souladu s ochrannou urovni IP
21. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednic-
tvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt
proto umistény na takovém misté, kde jimi
vzduch muize snadno proudit.

Vybaveni stroje TIGER 169

Stroj je standardné vybaven:

Zemnici kabel délky 3 m se svorkou
Hadic¢ka pro ptipojeni plynu

Kabel pro pfipojeni ohievu plynu
Kladka pro drat o primérech 0,6 a 0,8
Priivodni dokumentace

Redukce pro drat Skg

Nahradni pojistky zdroje ohfevu plynu
Zdrojem pro predehiev plynu

Zvlastni prislusenstvi na objednéani:

Redukéni ventily na CO,, nebo smésné
plyny Argonu

Svafovaci hotaky délek 4 a 5 m
Nahradni kladky pro rtizné primeéry
drata

Nahradni dily hotaku

Zemnici kabel délky 4 - 5 m

Pripojeni do napajeci sité

Pied pripojenim svafecky do napajeci
sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frek-
vence napajeni v siti odpovida napéti na
vyrobnim S$titku pristroje a Ze je hlavni

Iy %

vypinac svarecky v pozici ,,0%.

Pouzivejte pouze originalni zastr¢ku stroji
TIGER pro pfipojeni do el. sité. Chcete-li
zastréku vyménit, postupujte podle nasledu-
jicich instrukei:

pro piipojeni stroje k napajeci siti jsou
nutné 2 piivodni vodice

tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva pro zemnici pfipojeni

Pfipojte normalizovanou zastréku (2p+e)
vhodné hodnoty zatizeni k pifivodnimu
kabelu. Mgjte jisténou elektrickou zasuvku
pojistkami, nebo automatickym jistiCem.
Zemnici obvod zdroje musi byt spojen
s uzemfiujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY
vodic).

TABULKA C. 2 ukazuje doporudené
hodnoty jisténi vstupniho pfivodu pfi max.
nominalnim zatiZeni stroje.

POZNAMKA 1: Jakékoli prodlouzeni
kabelu vedeni musi mit odpovidajici prifez
kabelu a zasadné ne s men$im prifezem nez
je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

POZNAMKA 2: Vzhledem k velikosti
instalovaného vykonu je potfeba k pfipojeni
zafizeni k vefejné distribu¢ni siti souhlas
rozvodnych zavodu.

Tabulka ¢.2
y TIGER 169
I Max 25% 155 A
Instalovany vykon 3,9 KVA
Jisténi pfivodu - pomalé 16 A
Napdjeci privodni kabel 3x2,5
- prifez

16 mm
Kiihtreiber® 15

Zemnici kabel - prifez
Svarovaci horaky

Ovladaci prvk
OBRAZEK 1

Pozice 1  Sesti polohovy prepina¢ napéti

Pozice 2  Hlavni vypina¢. V pozici ,,0“ je
zdroj svarovaciho proudu vy-
pnut

Pozice3 EURO  konektor pfipojeni
svarovaciho hotaku

Pozice4  Vyvodka

Pozice 5  Potenciometr nastaveni rych-
losti podavani dratu

Pozice 6 Vstup plynu elektromagnetic-
kého ventilku

Pozice 7  Svorkovnice zdroje napéti pro
ohtev plynu 24 V AC

Pozice 8  Adaptér civky dratu

Pozice 9  Drzak civky dratu s brzdou



Obrazek 1

Obrazek 2

Pozice 10 Navadéci bovden dratu
Pozice 11 Posuv dratu

Pripojeni svarovaciho horaku
Do EURO konektoru stroje (obr. 1 poz. 3)
odpojeného ze sité piipojte svarovaci hotak
a pevné dotdhnéte prevle¢nou matici.
Svarovaci hofdk a zemnici kabel by mély
byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a
umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zateni. Velkd pozornost
musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materidlu nezvySovalo nebez-
peci urazu, nebo poskozeni jiného elektric-
kého zatizeni.

Zavedeni dratu a nastaveni
priitoku plynu

Pfed zavedenim svafovaciho dratu je nutné
provést kontrolu kladek posuvu dratu, zda
odpovidaji priméru pouzitého svatrovaciho
dratu a zda odpovida profil drazky kladky.
Pii pouziti ocelového svarovaciho dratu je
nutné pouzit kladku s profilem drazky ve
tvaru ,,V*«.

VYMENA KLADKY POSUVU DRATU
Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky
jsou urCeny pro dva rizné priméry dratu
(napf. 0,6 a 0,8 mm).
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VYMENA KLADKY POSUVU DRATU

Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky

jsou uréeny pro dva rizné praméry dratu

(napt. 0,6 a 0,8 mm).

e odklopte ptitlatny mechanizmus

e vySroubujte zajiStovaci plastovy Sroub
a vyjméte kladku

e pokud je na kladce vhodnd drazka
kladku otocte a nasad’te ji zpét na hiidel
a zajistéte plastovym zajiStovacim
Sroubem

ZAVEDENI DRATU
e odejméte boéni kryt zasobniku dratu
e do zasobniku (obr. 2) nasad'te civku
s dratem na drzak.
3

4
Pozice: /_
1. korunkova matice )

2. zavlacka
3. Sroub
civky dratu
4. téleso redukce -
adaptér 1 5
. pryz brzdy-brzda N \
6. civka s dratem \6

unasece

(92

e dotahnéte korunkovou matici tak, aby
byla civka pfibrzd'ovana, ale aby se
volné otacela. Pili§ utazena korunkova
matice brzdi otdCeni civky dratu a
zna¢n€ namaha podavaci mechanismus,

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 too intensely
braked.

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
grumbling noise,
warming up and
scorching

1/ Damaged alteration switch of the currency.
2/ Damaged secondary rolling of the trans-
former.

3/ Damaged primary rolling of the trans-
former.

4/ Short circuit on the rectifier or the efferent.

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
welding 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 different
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 cylin-
der is empty.

Turn gas on or connect a new full compressed
gas cylinder.

point 2/ Too strong draught in the working place. Increase the flow of the shielding/protective
gas or avoid draught.
3/ Material is destroyed by rust, paint or oil. Purify the material well.
4/ The orifice of the drawing die is dirty from | Remove the spatter and spray the orifice with
the spatter. separating spray.
5/ The welding torch is too far from the Hof the' weldmglit')rlih frOT the r'naterla.l n
material such a dlsFance which equals 1Q times bigger
) than the diameter of used welding wire.

6/ Too small or too big flow of the gas. ?ﬁ{;sst G305 B N Ol S E T LS
7/ Hose connections do not seal. Check if all hose connections seal.
1/ The opening of drawing die (point of the

Welding wire welding torch) is too narrow, does not corre- . . .

forms a loop spond to the diameter of the used welding Cimipge e dlowiligde uduss il

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

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 suitable
for some other diameter of the welding 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

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.

Resolution

A/BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAWING

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, Bbphrekidl the flexing cable. Check
if thee are on the clamp of el. transformer
after switching of welding torch all 3 phases
A0 connected BO 400V, A0 400V and BO
connected CO 400V — only three phase ma-
chines. While measuring with welding ma-
chines with the alternation switch of rough
voltage always in A position. 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 contactor 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.

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.

44 -

¢imz mize dojit k prokluzu dratu
v kladkach a $patnému podavanim

e matici zajistéte zavlackou
odstfihnéte konec dratu piipevnény
k okraji civky a zaved'te jej do navadé-
ciho bovdenu, dale pres kladku posuvu
do navadéci trubicky alespon 10 cm.

e zkontrolujte, zda drat vede spravnou
drazkou kladky posuvu

e sklopte pfitla¢nou kladku dold a vrat'te
pfitlaény mechanizmus do svislé polohy

e nastavte tlak matice pfitlaku tak, aby
byl zajistén bezproblémovy posun dratu
a pfitom nebyl deformovan pfilisSnym
ptitlakem

e odmontujte plynovou hubici svafovaci-
ho hotéku

e odSroubujte proudovy pravlak
zapojte do sité sitovou zastrcku

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

o stisknéte tlacitko hotdku. Svatovaci drat
se zavadi do hotfaku. Rychlost zavadéni
nastavte potenciometrem rychlosti po-
suvu dratu

e po vybéhnuti dratu z hotaku nasrou-
bujte proudovy pruvlak a plynovou hu-
bici

e pfed svafovanim pouzijte na prostor
v plynové hubici a proudovy privlak
separaéni sprej. Tim zabranite ulpivani
kovového rozstiiku a prodlouzite zivot-
nost plynové hubice

UPOZORNENI!

Pii zavadéni dratu nemiite hotdkem proti

o¢im! Budte opatrni pfi  manipulaci

s podavatem dratu zddvodu mozného

poranéni ruky kladkami.

ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVE-
HO DRATU

Pro svafovani hlinikovym dratem je tieba
pouzit specialni kladky s profilem ,,U*.
Abychom se vyhnuli problémlim s ,,cucha-
nim*“ dratu, je tfeba pouzivat draty o prame-
ru min. 1,0 mm ze slitin AIMg3 nebo Al-
Mg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AlSi5
jsou pfili§ me¢kké a snadno zplisobi problé-

my pfi posuvu. Pro svafovani hliniku je
dale nezbytné vybavit hofdk teflonovym
bovdenem a specialnim proudovym pruvla-
kem. Jako ochrannou atmosféru je potieba
pouzit Cisty Argon.

NASTAVENI PRUTOKU PLYNU
Elektricky oblouk i tavna lazen musi byt
dokonale chranény plynem. Pfili§ malé
mnozstvi plynu nedokdze vytvofit potieb-
nou ochrannou atmosféru, naopak piili§
velké mnozstvi plynu strhava do elektric-
kého oblouku vzduch, ¢imz je svar nedoko-
nale chranén.

Postupujte nasledovné:

e nasadte plynovou hadici s filtrem na
vstup plynového ventilku na zadni stra-
né stroje (obr.1 poz. 6)

e pokud pouzivate plyn CO,, je vhodné
zapojit ohiev plynu (pfi prutoku men-
$im nez 6 litri/min neni ohfev nutny)

e kabel ohfevu zapojte do zasuvky (obr.1
poz. 7) na stroji a do konektoru u re-
dukéniho ventilu, na polarité nezalezi

e odpojte pritlacny mechanizmus posuvu
dratu a stisknéte tlacitko hotdku

e otocte nastavovacim Sroubem na spodni
stran¢ redukéniho ventilu, dokud prito-
komér neukaze pozadovany pratok, po-
tom tlacitko uvolnéte

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

Nastaveni svarovacich para-
metri

PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG
Svatovaci drat je veden z civky do proudo-
vého privlaku pomoci posuvu. Oblouk
propojuje tajici  dratovou elektrodu se
svafovanym materidlem. Svafovaci drat
funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zéro-
venl jako zdroj pfidavného materialu.
Z mezikusu pfitom proudi ochranny plyn,
ktery chrani oblouk i cely svar pied G¢inky
okolni atmosféry.



Kladky posuvu

otvor pro ochranny plyn sv. elektroda

mezikus plynova hubice

proudovy priviak ochranny plyn

svareci oblouk sv. material

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |

| Inertni plyny -metoda MIG |
| |

| Aktivni plyny — metoda MAG |

Argon (Ar) Oxid uhligity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02
NASTAVENI SVAROVACICH PARAMET-

RU

Pro orienta¢ni nastaveni svafeciho proudu a
napéti metodami MIG/MAG odpovida
empiricky vztah U, = 14+0,05xI,. Podle
tohoto vztahu si mizeme urcit potiebné
napéti. Pii nastaveni napéti musime pocitat
sjeho poklesem pii =zatizeni svafenim.
Pokles napéti je cca 4,8V na 100A.
Nastaveni svafeciho proudu provadime tak,
ze pro zvolené svafeci napéti nastavime
pozadovany svafovaci proud zvySovanim
nebo snizovanim rychlosti podavani dratu,
pfipadné jemné doladime napéti tak, az je
svaf. oblouk stabilni.

Svarovaci rezim dvoutakt
DVOUTAKT

Svafovaci proces se zapne zmacknutim
spinace hofaku. Pfi svafovacim procesu se
musi spinac stale drzet. Svafovaci proces se
pferusi uvolnénim spinace hotaku.

predfuk svafovaci proces dofuk

| konec svafovani

| 1 zahajeni svafovani | 2 |

1 — stisknuti a drzeni tlacitka hofaku
2 —uvolnéni tlacitka hotaku

Nez zacnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svaiedky zkont-

rolujte jest¢ jednou, ze napéti a frekvence

elektrické sité odpovida vyrobnimu Stitku.

1. Nastavte svafovaci napéti s pouzitim
prepinace napéti a svafovaci proud po-
tenciometrem rychlosti posuvu dratu
Nikdy nepfepinejte prepina¢ napéti
pFi svafovani!

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

3. Stroj je zapnut a pfipraven k pouziti.

Udrzba

VAROVANI: Pied tim, neZ provedete
jakoukoli kontrolu uvnitf stroje TIGER,
odpojte jej od el. sité!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje TIGER. Pouziti neori-
gindlnich nahradnich dili mutze zpuisobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti.
Vyrobce odmitad prevzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

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

e Pravideln¢ odstranujte nashromazdénou
$pinu a prach z vnitini Casti stroje za
pouziti stlaceného vzduchu. Nesmérujte
vzduchovou trysku ptimo na elektrické
komponenty, abyste zabranili jejich po-
Skozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste

zjistili jednotlivé opotifebované kabely

nebo volna spojeni, ktera jsou pficinou
prehfivani a mozného poskozeni stroje.

U svafovacich stroji je tfeba provést

periodickou revizni prohlidku jednou za

pil roku povéfenym pracovnikem podle

CSN 331500, 1990 a CSN 056030,

1993.

POSUV DRATU
Velkou péci je tieba vénovat podavacimu
ustroji, a to kladkam a prostoru kladek. Pii

B/ OSTATNI PRICINY

1/ Vypadena faze.

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod.

3/ Spatné uzemnéni.

4/ Vadny usmériiovag.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny piepinaC napéti.

7/ Vadné obvody.

8/ Piepalené draty mezi transformatorem a
piepinaem napéti.

1/ Vypadena faze.

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod.

3/ Spatné uzemnéni.

4/ Vadny usmériiovag.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny piepinaC napéti.

7/ Vadné obvody.

8/ Piepalené draty mezi transformatorem a
piepinacem napéti.

Drat je posuvem ne-
pravidelné podavan

1/ Opotiebovana kladka-drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny prumeér kladky.

3/ Vadny motorek - opotiebované uhliky nebo
vadna kotva.

4/ Zadfena horni kladka.

5/ Neni pouzit bovden spravného priméru.

6/ Znetistény bovden.

7/ Pili§ dotazeny piitlak na posuvu - je deformo-
van drat.

8/ Kladka na jiny priamér dratu.

9/ Kladka posuvu je opotiebovana.

10/ Civka drétu je pfili§ intenzivné brzdéna.

Vyméite kladku.
Vyméite kladku.

Vymeéiite uhliky, kotvu nebo cely motorek.

Vyméiite horni kladku.
Vyméiite bovden.
Vygistéte bovden - je tieba ho istit kazdy tyden.

Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasad’te kladku odpovidajici pouzitému @ dratu.
Vymeéiite kladku za novou.
Uvolnéte brzdu civky.

Trafo vydava velmi
silny bruivy zvuk,
zahtiva se, navatuje.

1/ Poskozeny piepina¢ napéti.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.

3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.

4/ Zkrat na usmériiovaci nebo na vyvodech.

Vyméiite prepinac napéti.
Vyméiite trafo.

Vymeéiite trafo.

Odstraite pfi¢inu zkratu.

Svaieci drat se zhavi
v hotédku, na klad-
kach posuvu a
zahtiva se sitovy
kabel.

1/ Civka nebo drat se dotyka skiiné stroje.

2/ Kovové necistoty propoji téleso posuvu se
skiini svafecky.

3/ Usmériova¢ se dotyka skiing stroje.

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

Vy¢istéte prostor posuvu od vSech necistot.

Zamezte kontaktu télesa usméritovade a skiiné
stroje.

Svateckou neprocha-
zi plyn.

1/ Ucpana plynova hadicka v hotaku.

2/ Ventil je bez napéti.

Presvédcte se jestli, je pouzit spravny vnéjsi prumeér
bovdenu, zkuste nasadit jiny hofak, po-ptipadé
vyméiite koax. kabel, nebo cely hoték.

vyméiite desku Fidici elektroniky.

Pory ve svaru.

1/ Plyn neni pustén nebo je prazdna lahev
s plynem.
2/ Piili§ silny priivan na pracovisti.

3/ Material je zne¢istén rzi, barvou nebo olejem.

4/ Hubice hofaku je znecisténa rozstiikem.

5/ Hoték je prili§ vzdalen od materialu.

6/ Ptilis maly nebo piili§ velky pritok plynu.
7/ Hadicové propoje netésni.

Pust'te plyn nebo piipojte novou, plnou ldhev.

Zvyste prutok ochranného plynu nebo zamezte
privanu.

Dokonale material ocistéte.

Odstraitte rozstiik a postiikejte hubici separaénim
sprajem.

Drzte hotak ve vzdalenosti od materialu rovnajici
se desetinasobku primeéru pouzitého svar. dratu.
Nastavte pritok plynu na spravné hodnoty.
Zkontrolujte tésnost v§ech hadicovych propoji.

Svafovaci drat tvofi
smyc¢ku mezi
kladkami a vstupem
do kapilary hotaku.

1/ Otvor pruvlaku ($picky hotdku) je piilis§ tzky,

neodpovida priméru pouzitého svafovaciho dratu.

2/ Tlak na ptitla¢éné kladce pfilis velky.
3/ Znetistény nebo poskozeny bovden v horaku.

4/ V hotéku je pouzit bovden na jiny pramér
svafovaciho dratu.

Vymeéiite privlak za vhodny.

Povolte pritla¢nou kladku posuvu.
Vycistéte bovden - bovden je tieba kazdy tyden
Cistit nebo jej vyménit.

Vyméiite pruvlak za vhodny.




Piiruc¢ka pro odstranéni zavad
Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a ptislusné vyskoleni pracovnici!

Nebézi ventilator,
svarecka nesvaiuje.

Piicina

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.

Zapnéte stroj do sité.

Zkontrolujte sit'ovou zasuvku.

Zkontrolujte sitovou zastrcku nebo zasuvku.
Vymeéiite hlavni vypinac.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastréku a piivodni sitovy
kabel.

Vymétite ovladaci trafo.

Ventilator nebézi.

Vadny ventilator.

Vyméiite ventilator.

Ventilator jde,
svaiecka nesvatuje.

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Neni zapojena ovladaci zastr¢ka hofaku.

2/ Vadny spina¢ 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 koaxialni kabel hotéku.

Zapnéte ovladaci zastrcku hotaku.

Odpojte hofdk a pfemostéte dva kontakty pro
ovladani. Pokud vSechny funkce stroje funguji,
vymeéiite spina¢, koax. kabel nebo cely hotak.
Vyméitte sitovou pojistku, zkontrolujte zasuvku,
zastréku a piivodni sitovy kabel, zkontrolujte faze
na stykaci.

Vyméiite stykac.

Vyméitte termostaty.

Vyméite desku.
Vyméiite uhliky posuvu.

Izolace muZe byt neposkozena, potom to neni
patrné - vyménte zemnici kabel.
Vymeéiite koaxialni kabel.

Na hubici hoféku je
svafovaci proud.

1/ 'V hubici hotaku je nahromadény rozsttik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

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

Vyjméte hubici.

Nelze regulovat
rychlost posuvu
dratu.

1/ Uvolnény knoflik regulace rychlosti posuvu.
2/ Poskozeny potenciometr.
3/ Vadna fidici elektronika.

Utahnéte knoflik regulace rychlosti posuvu.
Vyméiite potenciometr.
Vymeéiite desku.

Stale unika hotfdkem
plyn.

1/ Necistota na ventilku.

2/3patné nastaveny tlak na reduk. ventilu lahve.
3/ Je pouzit nevhodny skrtici ventil namisto
drazsiho redukéniho - prili§ vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

Proved'te demontaz a pro¢isténi popiipadé
napruzeni pruziny nebo vymeéite ventilek.
Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napf. ventil
KUS.

Vyméiite elektromagneticky ventilek.

Spatné svatuje - lepi,
navaiuje, cuka, velky
rozstiik.

A/SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM

1/ Prawvlak je pfili§ zapustén pod okrajem hubice.

2/ Pramér otvoru pruvlaku neodpovida pouzitému
dratu.

3/ Pruvlak je siln€ znecistén.

4/ Pravlak je opotfebovany.

5/ Piilis kratky nebo pfili§ dlouhy bovden
v hotaku.

6/ Neni pouzit bovden spravného priméru.
7/ Znetistény bovden.

9/ Kladka na jiny pramér dratu.

10/ Kladka posuvu je opotiebovana.

11/ Civka drétu je prili§ intenzivné brzdéna

1/ Prawvlak je pfili§ zapustén pod okrajem hubice.

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

Vyméiite pravlak za odpovidajici.

Ocistéte nebo vyméiite privlak.
Vyméiite pravlak.

Vyméiite bovden.

Vyméiite bovden.

Vycistéte bovden - je tieba ho &istit kazdy tyden.
Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovidajici pouzitému © dratu.
Uvolnéte Sroub brzdy civky.

Pravlak smi byt maximaln¢ zapustén 1 - 2 mm
pod okraj hubice.
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podavani dratu se loupe médény povlak a
odpadavaji drobné piliny, které jsou bud’
vnaseny do bovdenu nebo zneéist'uji vnitini
prostor podavaciho T1stroji. Pravidelné
odstranujte nashromédzdénou $pinu a prach
z vnitini ¢asti zasobniku dratu a podavaciho
ustroji.

SVAROVACI HORAK

Svafovaci hotak je tfeba pravidelné udrzo-
vat a v€as vyménovat opotiebené dily.
Nejvice namahanymi dily jsou proudovy
pruvlak, plynova hubice, trubka hotaku,
bovden pro vedeni dratu, koaxidlni kabel a
tlacitko hotéaku.

Proudovy privlak pievadi svafovaci
proud do dratu a zaroven drat usmériiuje
k mistu svafovani. Ma zivotnost 3 az 20
svafovacich hodin (podle udajii vyrobce),
coz zéavisi zejména na jakosti materialu
pruvlaku (Cu nebo CuCr), na jakosti a
povrchové upravé dratu, svafovacich para-
metrech a obsluze. Vyména privlaku se
doporucuje po opotfebeni otvoru na 1,5
nasobek priméru dratu. Pii kazdé montazi a
vymén¢ se doporucuje nastiikat pravlak i
jeho zavit separacnim sprejem.

Plynova hubice pfivadi plyn uréeny
k ochran¢ oblouku a tavné lazné. Rozstiik
kovu zanasi hubici, proto je tfeba ji pravi-
delné Cistit, aby byl zabezpecen dobry a
rovnomérny prutok a piedeslo se zkratu
mezi pravlakem a hubici. Zkrat miize
poskodit usmérnovac¢! Rychlost zanaseni
hubice zavisi pfedev$im na spravném sefi-
zeni svafovaciho procesu.

Rozstiik kovu se snadngji odstrafiuje po
nastiikani plynové hubice separaénim
sprejem. Po téchto opatfenich rozstiik
Castecné opadava, presto je tieba jej kaz-
dych 10 az 20 minut odstrafiovat z prostoru
mezi hubici a privlakem nekovovou ty¢in-
kou mirnym poklepem. Podle velikosti
proudu a intenzity prace je potieba 2x - 5x
béhem smény plynovou hubici sejmout a
dikladné ji ocistit véetné kanalkl mezi-
kusu, které slouzi pro piivod plynu. S
plynovou hubici se nesmi siln¢ klepat,
protoze se muize poskodit isolaéni hmota.

Mezikus je téz vystavovan ucinkim roz-
stiiku a tepelnému namahani. Jeho Zivot-
nost je 30-120 svafovacich hodin (podle
udaje uvedeného vyrobcem).

Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na
Cistot¢ dratu a udrzbé mechanismu
v podavaci a na sefizeni pfitlaku kladek
posuvu. Jednou tydné se ma vydistit trichlo-
retylenem a profouknout tlakovym vzdu-
chem. V piipadé velkého opotfebeni nebo
ucpani je tfeba bovden vymeénit.

Upozornéni na mozné problé-
my a jejich odstranéni
Pfivodni Stira a svafovaci hofak jsou
povazovany za nejcastéjSi pficiny problé-
mu. V piipadé naznaku problémi postupuj-
te nasledovneé:
1. Zkontrolujte
sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel
dokonale pfipojen k zastréce a hlavni-
mu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v poradku
4. Zkontrolujte, zda nasledujici casti
nejsou vadné:
o hlavni vypina¢ rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e hlavni vypinac stroje
5. Zkontrolujte svar. hofak a jeho ¢asti:
e napajeci pruvlak a jeho opotiebeni
e vodici bovden v hofdku
o vzdalenost utopeni pravlaku do hu-
bice
POZNAMKA: I pres Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opravu
generatoru Vam v piipadé poskozeni dopo-
rucujeme kontaktovat vyskoleny personal a
nase servisni technické oddéleni.

hodnotu  doddvaného

Postup pro sestaveni a rozlozZe-

ni svarecky

Postupujte nasledovné:

e Vysroubujte 9 Sroubti na levém boénim
krytu.

o Pii sestaveni stroje postupujte opaénym



zpusobem. e Poskozeni elektromagnetického ven-
tilku necistotami vlivem nepouzivani
plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svaf. hotdku

Elektrotechnické schéma TIGER 169
Electrical diagram TIGER 169

Objednani nahradnich dili
L o Schemat elektroniczny TIGER 169

Pro bezproblémové objednani nahradnich

dila uvadejte:

vlivem hrubého zachazeni atd.

1. Objednaci ¢islo dilu Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni
2. Nazev dilu vlivem nesplnénim povinnosti majitele,
3. Typ piistroje jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi
4. Napdjeci napéti a kmito¢et uvedeny na schopnostmi, nedodrzenim pfedpisti

5.

vyrobnam Stitku
Vyrobm Cislo pfistroje

PRIKLAD: 2 kusy obj. ¢islo 331028 venti-

lator MEZAXIAL pro stroj TIGER 169, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé a opra-

1x230V 50/60 Hz, vyrobni &islo ... vach stroje musi byt vyhradné pouziva-
ny originalni dily vyrobce.

Poskytnutl zaruky 5. V zaruéni dobé nejsou dovoleny jaké-
Zaruéni doba stroji TIGER je vyrob- koli ﬁpravry nebo zmény na stroji, které :
cem stanovena na 24 mésicti od prodeje mphou mit V,hV na funkcn(v)strjednvcr)th-
stroje kupujicimu. Lhita zaruky za¢ind vych soucasti stroje. V opacném pfipa-
b&Zet dnem predani stroje kupujicimu, de’ nebude zar’uka uznana. 5 u
piipadng dnem mozné dodavky. Zarug- 6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény i
ni Ihlita na svafovaci hoidky je 6 mési- neprodler}e po zjisténi vyrobni vady ne- g
cli. Do z4ruéni doby se nepocita doba bo materialové vady a to u vyrobee ne-
od uplatnéni opravnéné reklamace az bo prcv)dejce. o 5 - .
do doby, kdy je stroj opraven. 7. Jestlize se pfi zaruéni opravé vymeéni 28

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, V’fldn}'/ dﬂ', prechézi vlastnictvi vadného 5
7e dodany stroj ma v dob& dodani a po _ dilu na vyrobee.
dobu zaruky bude mit vlastnosti stano- ZARUC%\II, SERYIS . o
vené zévaznymi technickymi podmin- 1. Zaruéni servis muze provadeét jen ser-
kami a normami. visni technik proskoleny a povéteny

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji srzolecnosn Ku}}trelbgr, $.I.0. )
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni 2. Pred’ vykopamm zaruéni opravy je
1hGitg, spo¢iva v povinnosti bezplatného nutné provést kontrolu }{da]u 0 stroj1 :
odstranéni vady vyrobcem stroje nebo datu‘:“ prodeje, 'vyrlobm Cislo, typ stroje.
servisni organizaci povéfenou vyrob- v prlpafle Ze udaje nejsou Vvsopla-du
cem stroje. s podminkami pro uznani zaruéni opra-

4. Podminkou platnosti zéruky je, aby byl vy, napf. prosla zérucni doba, nesprav-
svafovaci stroj pouZivan zplsobem a ne pouztvant ,Vyrobku.v rozporu s navo-

k G¢eliim, pro které je urden. Jako vady dem k pouziti atd., nejedna se o zarucni
se neuznavaji poskozeni a mimotadna opravu. V tomto piipadé veskeré nakla- oz

., ;s . . i = F
opotiebeni, ktera vznikla nedostatenou dy spojené s opravou hradi zikaznik. g ER: 5
pési & zanedbénim i zdanlivé bezvy- 3. Nedilnou soucasti podkladii pro uznani — = g
znamnych vad. zéruky je fadné vyplnény zarucni list a -
Za vadu nelze nap¥iklad uznat: reklva,macEn protokol.’ L
e Poskozeni  transformétoru  nebo 4. V piipad¢ opakovani stejné zavady na

usmériiovace vlivem nedostatecné
udrzby svatovaciho hotdku a nasled-
ného zkratu mezi hubici a pravlakem.
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uvedenych vnavodu pro obsluhu a
udrzbu, uzivanim stroje k uceliim, pro
které neni urCen, pietéZovanim stroje,

jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem spo-
le¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.
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Néhradni dily posuvii dratu a seznam kladek
Spare parts of wire feeder and list of pulleys
CzeSci zamienne posuwow drutu i lista rolek
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Plast pritlaku s matici

Plast pritlaku se stupnici
Sroub piitlaku

Plastové vedeni dratu
Motor posuvu 175 - 195
Pritlacna paka

Lozisko D30

Zajistovaci plastovy Sroub
Deska posuvu

1
g 2
N
et
T Y
e /'X\\ 3
i PR

Description
Cap for the fixing shaft
Calibrated part for fixing
arm
Fixing arm

Inlet

Motor feeder 175 - 195

Pressure arm
Bearing D30

Fixing cap

Feed plate

Pokretto docisku

Docisk rolki plastikowy z
podziatka

Sruba rolki docisku
Plastikowy prowadnik
drutu

silniczek podajnika 175 -
195

Docisk rolki - kompletny
Lozysko D30

Sruby zabezpieczajace z
tworzyw sztucznych
Obudowa podajnika

Obj.¢./Code
CO 018013
CO 018012

CO 112013
CO 018018

330427
CO 018005
CO T01645
CO 018003

CO 112001

Typ kladky / Type of feed

roll / Typ rolki

Primér dratu 0,6 — 0,8

Ocel, nerez - Fe

332087-06/08
3320870-08/1

Primér dratu 0,8 — 1,0

Primér dratu 1,0 — 1,2

Vnitini / vnéjsi primeér kladky 22/40 mm
Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm
Wewnetrznv / zewnetrzny rozmiar rolki 22/40 mm
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Hlinik - Al

33778-06/08
33778-1/12

Trubicka —
Tube wire

33779-08/1
33779-1/12
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Introduction

Thank you for purchasing one for our prod-
ucts. Before using the equipment you
should carefully read the instructions in-
cluded in this manual. In order to get the
best performance from the system and
ensure that its parts last as long as possible,
you must strictly follow the usage instruc-
tions 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 machinery and systems
are subject to continual development. We
must therefore reserve the right to modify
their construction and properties.

Description

TIGER 169 are professional welding ma-
chines 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 weld-
ing in protection atmosphere of active and
intact gases when added material is in a
form of ,infinite“ wire supplied into the
weld by the wire feeding. These methods
are very productive, especially 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 de-
signed for welding of thin and medium
thickness materials for wires used from 0.6
to 0.8 mm in diameter. Standard equipment
of machines can be found in Chapter
8,,Equipment of TIGER 169 machines® on
page. Welding machines confirm to all
European Union and Czech Republic stan-
dards and directives in force.



Table 1

Technical data \ TIGER 169
Mains voltage 50 Hz 1x230V
Welding current range 30-155A
Output voltage settings 6

Duty cycle 10% resp. 15% 155A
Duty cycle 60% 70A
Duty cycle 100% 55A
Mains current / input 60% 6A/1,4KVA
Winding Cu
Mains protection - slow 16A
Wire feed speed 1-25m/min
Protection degree IP 21
Insulation class F
Standards ISO/IEC 60974-1, EN 50199
Dimensions LxWxH 790X485X660
Weight 40 kg
Technical data Safety standards

The general technical data of the machines
are summarised in table 1 on page

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 140 A
nominal current 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 10 minutes. The 25% work
cycle is considered to be 2,5 minute of the
ten-minute period of time. If the permitted
work cycle time is exceeded, an overheat
cut-off occurs to protect the components
around the welder from dangerous over-
heating. Intervention of the overheat cut-of
is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light. After several min-
utes the overheat cut-off rearms automati-
cally (and the yellow signal light turns itself
off) and the welder is ready for use again.
Machines TIGER are con structed incom-
pliance with the IP 21 protection level.

Welding machines TIGER must A
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 experi-
enced 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
cutting. The welding machine must be
checked through in regular inspections
according to CSN 33 1500/1990. Instruc-
tions for this check-up, see Paragraph 3
Public notice CUPB number 48/1982 Digest,

Obj.&./Code

AN A W N

~

Kolo pevné TIGER 180
Ventilator TIGER Sunon
Trafnsformator  TIGER
155 hlavni CU/Al
Pojistka sklenéna 10A
Vyvodka kabelova pr.20
Zasuvka repro plocha
K282

Plosny spoj AEK-801-
003

Styka¢ TIGER155 16A
Trafo TIGER 180-215
ovladaci

Plosny spoj TIGER

Ptepinac 6 poloh 16A
Tlumivka TIGER 155
Usmérnovac¢ TIGER 155
Kolo otoéné 180-354
Kabel zemnici 175
Vypinac

Dioda LED 10mm zluta
Sipka mala Gerna

Madlo 180-354 kovové
Knoflik pr. 26,4mm
Zasuvka EURO komplet
kr.

Posuv dratu CWE300
Motor TIGER180-354
Potenciometr 10k

Sroub unasece divky
Redukce civky adaptér
AEK

Retéz 850mm
Kabel
GML3x2,5
Ventil plynovy 24V

privodni

Wheel fixed TIGER 180
Fan TIGER Sunon
Tranformator TIGER 155
head CU/Al

Fuse 10A

Cable clamp pr.20
Connector ~warm  up
source K282

PCB AEK-801-003
Contactor TIGER 155 16A
PCB AEK 801-003

PCB TIGER

Switcher 6 positions 16A
Inductor TIGER 155
Rectifier TIGER 155
Wheel rotary 180-354
Earth cable 175

Switch

Diode LED yellow

Dart small - black
Handle 180-354 metal
Knob @ 26,4 mm
Connector euro complete
short

Wire feeder CWF300
Motor TIGER180-354
Potentiometer 10k
Holder of spool

Adaptor AEK

Chain 85mm

Supply cable GML3x2,5
Valve gas 24V

Koto state TIGER 180
WentylatorSunon

Glowny transformator
TIGER 155 CU/Al
Bezpiecznik szklany 10A
Przepust kablowy pr. 20
Plaskie gniazdko glosnik.
K282

Potaczenie drukowane
AEK-801-003

Stycznik TIGER 155 16A
Potaczenie drukowane
AEK 801-003

Potaczenie drukowane
TIGER

Przetacznik 6-bieg.16A
Dtawik TIGER 155
Prostownik TIGER 155
Koto obrotowe 180-354
Kabel uziemiajacy 175
Dlawik

Z6tta lampka LED
Przetacznik -czarny
Porgcz 180-354 metalowa
Przycisk @ 26,4 mm
Euro gniazdko komplet
kr.

Posuw 2rolka CWF300
Silnik TIGER 180-354
Potencjimetr 10k

Sruba chwytaka cewki
Redukcja cewki zasilacz
AEK

Lancuch 85cm

Kabel przewodzacy
GML3x2,5

Zawor gazowy 24V

20275
30451

32437

20125
30810

30183

10413
31001
30166

10057

30324
30153
30328
30036
10021
31265
30007
30144
31126
30598

10768

30997
30362
40443
10003

30096
10446
31064
30067
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Seznam nahradnich dili stroji TIGER 169

Spare parts list TIGER 169

Lista cze¢$ci zamiennych TIGER 169
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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
welding has been finished, especially in
unapproachable places.

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

SECURITY OF WORK WHILE
WELDING OF METALS CONTAIN-
ING LEAD, CADMIUM, ZINK, MER-
CURY AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld

metals 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
explosion. Welding can be carried
out only according to specific regula-
tions!!!

e In spaces with the risk of an explo-
sion there are specific regulations
valid.

Before any interference in electrical part,

removing the cover or cleaning it is nec-

essary to switch off the machine from the

supply.

ELECTRICAL SHOCK

PREVENTION

e Do not carry out repairs
with the generator live

-15-

e Before carrying out any maintenance
or repair activities, disconnect the ma-
chine from the mains.

e  Ensure that the welder is suitably
earthes.

e The equipment TIGER 169 must be
installed and run by qualified person-
nel.

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

e Do not weld with worn or loose wires.
Inspect all cables frequently and en-
sure that there are no insulation de-
fects, uncovered wires or loose con-
nections.

e Do not weld with cables of insufficient
diameter and stop soldering if the ca-
bles overheat, so as to avoid rapid de-
terioration 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.
SAFETY REGARDING
WELDING FUMES AND
GAS

e Carry out purification of
the work area, from gas and fumes
emitted during the welding, especially
when welding is carried out in an en-
closed 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.

e Keep the welding equipment away
from baths for the removal of grease
where vapours of trichlorethylene or
other chlorine containing hydrocar-



PROTECTION FROM
RADIATION, BURNS AND
NOISE

ATTENTION,
REVOLVING GEARING —
SAFETY INSTRUCTIONS

AVOIDANCE OF LAMES
AND EXPLOSIONS

bons are used as solvents, as the weld-
ing arc and the ultraviolet radiation
produced by it react with such vapours

to form phosgene, a highly toxic gas.
Never use broken or

defective protection masks

Do not look at the welding arc without
a suitable protective shield or helmet
Protect your eyes with a special screen
fitted with adiactinic glass (protection
grade 9-14 EN 169)

Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass

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

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

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

Always use protective overalls, splin-
ter-proof glasses and gloves

Wear protective earphones or earplugs
Wear leather gloves in order to avoid

burns and abrasions while manipulat-
ing the pieces.

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

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

Remove all combustibles
from the workplace

RISKS DUE TO
ELECTROMAGNETIC
FIELDS

Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in environ-
ments saturated with explosive gasses
Do not wear clothing impregnated
with oil and grease, as sparks can trig-
ger off fame’s

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

Do not weld a recipient without first
determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable
gas or liquid can cause an explosion.
Never use oxygen to degas a container.
Avoid gas-brazing with wide cavities
that have not been properly degassed.
Keep a fire extinguisher close to the
workplace

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

these.

The magnetic field generated by 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.

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

This equipment (TIGER) complies
with the set protection requirements
and directives on electromagnetic
compatibility (EMC). In particular, it
complies with the technical prescrip-
tions of the EN 50199 standard and is
foreseen to be used in all industiral
spaces and not in spaces for domestic
use. If electromagnetic disturbances
should occur, it is the user’s responsi-

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

N —

12

C( SVAR. POLOAUTOMAT

2 MIG/MAG 13
3 Typ vyrobni ¢€.: /%45
4 3~ —QD—HS1—0Y) EN60974-1, EN 50199 } —
\ v — 40A/16V - 190A/23,5V 1167
5 x _—= X 15% 60% 100%
6 ) U, v 12 190A | 95A | 80A 18
L 26-46V vz | 235v |1875v| 18v [ 1°
\ D D= cos. ¢ 0,88 20
0 \ U, v I 9A | 5A 3a f
3x400 /-2-1
. izol. F 50 HZ S, |63 KVA |3,4KVA | 2KVA
Chlazeni AF | P21 | |
11 \1o_
Popis Description Nazwa i adres producenta

Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje

Ttifazovy usmérnény zdroj
Zdroj s plochou charakteristi-
kou

Stroj pro svafovani v ochranné
atmostéfe MIG/MAG
Rozsah svatovaciho napéti
Pocet fazi

Jmenovité napéjeci napéti a
frekvence

Ttida izolace

Kryti

Chlazeni ventilatorem
Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni ¢islo

Normy

Svatovaci napéti pfi zatizeni
vyznac¢enym proudem

Doba zatizeni

Jmenovity svafovaci proud
Jmenovité napéti

Utinik

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

Zrédta o charakterystyce
ptaskiej

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

Napigcie nominalne i
frekwencja zasilania

Klasa izolacji

Stopien ochrony

Chtodzenie wentylatorem
Potautomat spawalniczy
MIG/MAG

Numer produkcyjny

Normy

Napigcie spawalnicze przy obcia
zeniu wyznaczonym pradem
Czas obciazenia

Nominalny prad spawalniczy
Nominalne napigcie
Wspdlczynnik mocy

Prad wejsciowy

Instalowana moc
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Pouzité grafické symboly

Key to graphic symbols
Zastosowane symbole graficzne

20

21

1 m/min = E
4

1 2 3 5 6 7
8 12 14
@ n
Y
19 21
Popis Description Opis
Hlavni vypinaé Main switch Wytacznik gtowny
Rychlost posuvu dratu Wire speed Szybkos¢ posuwu drutu

Uzemnéni
Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha - riziko Grazu elektric-
kym proudem

Minus po6l na svorce

Plus pol na svorce

Svarovaci napéti

Svatovaci proud

Prepinac napéti

Pozor, tocici se soukoli

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlace-
nych plynt

Ochrana zemnénim

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpeci!

Seznamte se s navodem k obslu-
ze

Zplodiny a plyny pfi svafovani -
bezpecnostni pokyny

Ochrana pfed zafenim, popale-
ninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpe¢i spojené s elektro-
magnetickym polem

Ground

Thermo control

Warning risk of electric shock

Minus polarity

Plus polarity

Welding voltage
Welding current
Welding current switch

Attention, revolving gearing

Materials and disposal

Handling and stocking com-
pressed gases

Ground protection

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 explo-
sions

Risks due electromagnetic fields

Uziemienie

Lampka kontrolna  ochrony
cieplnej

Niebezpieczenstwo, wysokie
napigcie

Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Napigcie spawalnicze

Prad spawalniczy

Przetacznik napigcia

Uwaga, mechanizm kotowy si¢
obraca

Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie
gazow sprezonych

Ochrona uziemieniem

Utylizacja zuzytego urzadzenia
Uwaga niebezpieczenstwo!
Proszg zapozna¢ sig z Instrukcja
Obstugi

Czynniki szkodliwe 1 gazy
powstajace w trakcie spawania
Ochrona przed napromienio-
waniem, oparzeniami i hatasem

Unikanie pozaru i wybuchu

Niebezpieczenstwo zwigzane z
polem elektromagnetycznym
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bility to resolve the situation with the
technical assistance of the producer. In
some cases the remedy is to schormare
the welder and introduce suitable fil-
ters into the supply line.

o

DISPOSAL t,

e  These machines are built
with materials that do not contain sub-
stances that are toxic or poisonous 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.

ING COMPRESSED GASES @

e Always avoid contact
between cables carrying welding cur-
rent and compressed gases cylinder
and their storage systems.

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

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

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

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

e Do not attempt to refill compressed
gas cylinders, always use the correct
pressure reduction regulators and suit-
able base fined with the correct con-
nectors.

e For further information consult the

safety regulation governing the use of
welding gases.

MATERIAL AND

HANDLING AND STOCK-

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the ma-

-17-

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
cables

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 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. [P21. The system is
cooled by fens of the forced circulation of
air, and must therefore be placed in such a
way that the air may be easily sucked in and
expelled through the apertures made in the
frame.

Equipment of TIGER 169 ma-

chines

Machines are standardly equipped with:
Earthing cable 3 m long with a grip
Hose for gas connection

Cable for gas heating connection
Roller for wire of 0.6 and 0.8 in di-
ameter

Accompanying documentation
Reduction for wire 5 kg

Spare fuses for heating gas source
Functions for two and four cycle time



Pic.1

Pic.2

e Modes of spot welding and slow puls-
ing

Special accessories for ordering:

e  Cylinder pressure regulators for CO2
or mixed gases of Argon

e  Welding torches 4m and 5m long

e  Spare rollers for wires different in
diameter

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
grounded neutral. This system (TIGER) has
been designed for nominal voltage 230V
50/60 Hz. It can however work at 220V and
230V 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 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the supply
e the thirth, which is YELLOW GREEN
in colour is used for making the
LEARTH® 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
supplied to the welder and the nominal
supply voltage.

NOTE 1: any extensions to the power cable
must be of a suitable diameter, and abso-
lutely 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.

Table 2

Type TIGER 169
I Max 25% 155 A
Instaled power 3,9 KVA
Protection - slow 16 A
Diametc?r of input §5 5 s
connection

Earth cable - cut 16 mm
Welding torch Kiihtreiber”™ 15

Control aﬁﬂaratus

Position 1 6-positional voltage change-
over switch
Position 2 Supply switch. In the “0”

position the welder is off

Za wade nie mozna uzna¢ np.:

o Uszkodzenia transformatora lub
prostownika na skutek niedostatecznej
konserwacji palnika spawalniczego i

nastgpujacego ~ zwarcia  pomigdzy
gazowa koncoéwka rurowa a otworem
strumieniowym.

e Uszkodzenie zaworku elektromagne-
tycznego anieczyszczeniami na skutek
nie stosowania filtra gazowego.

e Mechaniczne uszkodzenia palnika spa-
walniczego pod wplywem nieodpo-
wiedniego traktowania itd. Gwarancja
nie obejmuje uszkodzenia, zwigzane z
nie wypelnianiem obowiazkéw przez
wilasciciela, jego brakiem do$wiadcze-
nia czy niskimi umiejgtnosciami, nie
dotrzymywaniem zalecen, podanych w
instrukcji obstugi i konserwacji, wy-
korzystywanie maszyny do celow niez-
godnych z przeznaczeniem, przeciaza-
niem maszyny, cho¢by tymczasowym.
Przy konserwacji i naprawach maszyny
moga by¢ wykorzystywane wylacznie
oryginalne czg$ci zamienne producenta.

5. W okresie gwarancyjnym nie zezwala sig
na jakiekolwiek naprawy lub zmiany w
urzadzeniu, ktére moglyby mie¢ wplyw
na funkcjonowanie poszczegélnych
elementow maszyny. W  innym
przypadku gwarancja nie zostanie
uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne musza
zosta¢ zgloszone do producenta  lub
sprzedawcy niezwlocznie po wysta-
pieniu wady produkcyjnej lub materia-
towe;j.

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

SERWIS GWARANCYJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze

jedynie technik wyszkolony i sprawdzony

przez firmg Kiihtreiber, s.r.o.

Przed przeprowadzeniem naprawy

gwarancyjnej nalezy niezbgdnie

skontrolowa¢ dane na temat maszyny: data
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sprzedazy, numer seryjny, typ maszyny. W
przypadku ze dane te nie sa zgodne z
warunkami uznania napraw gwarancyjnej,
np. minal termin gwarancji, produkt byt
wykorzystywany w sposob niewlasciwy,
niezgodny z instrukcja obstugi itd., nie ma
mowy o naprawie gwarancyjnej. W takim
przypadku wszystkie koszty, wiazace si¢ z
naprawa, ponosi klient.

Nieodtaczny element roszczen odnosnie
gwarancji stanowi prawidlowo wypisana
karta gwarancyjna i protokot reklamacyjny.
W przypadku ponownego poja-wienia si¢
tej samej wady w tej samej maszynie na tej
samej czgsci niezbgdna jest konsultacja z
technikiem serwisowym firmy Kiihtreiber,
S.I.0.



W  przypadku probleméw zaleca sig

nastgpujacy tryb postgpowania:

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

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

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

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

o glowny wylacznik w sieci rozdziel-
czej

e wtyczka zasilajaca

e glowny wylacznik maszyny.

5. Proszg skontrolowa¢ palnik spawalniczy
i jego elementy:

e otwor strumieniowy i jego zuzycie

e prowadzace cigglto Bowdena w pal-
niku

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

UWAGA: Pomimo Panstwa umiejgtnosci

technicznych niezbgdnych do naprawy

genratora, w razie uszkodzenia zalecamy

Panstwa skontaktowaé z przeszkolonym

personelem i naszym punktem

serwisowym.

Sposéb postepowania przy de-

montazu i montazu oslony

maszyny

Proszg postgpowaé w sposob nastgpujacy:

o Odkrecic 9 $rub na lewej bocznej
blaszanej ostonie maszyny.

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

Zamowienie zamien-

nych

W  celu bezproblemowego zamdwienia

czgscei zamiennych zawsze nalezy podaé:

e Numer zamowieniowy czg$ci

e  Nazwa czesci

czesci
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e  Rodzaj maszyny

e  Napigcie zasilajace 1 czgstotliwosé
podana na tabliczce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1x nr. zam. 30338,

wentilator MEZAXIAL dla maszyny

TIGER 169, 3x400V 50/60 Hz, numer

produkcyjny ...

Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny Tiger zostal
przez producenta okreSlony na 24
miesiace od daty sprzedazy maszyny
kupujacemu Okres gwarancji liczy si¢

od dnia  przekazania  maszyny
kupujacemu, ewentualnie od
mozliwego dnia transportu. Okres

gwarancyjny palnikdw spawalniczych
wynosi 6 miesigcy. Do  okresu
gwarancji nie wlicza si¢ czasu od
ztozenia uprawomocnionej reklamacji
az do chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

2. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie
odpowiedzialnosci za to, ze dostarczona
maszyna posiada w czasie transportu i
w okresie gwarancyjnym pewne cechy,
okreSlone przez wiazace normy i
warunki techniczne.

3. Odpowiedzialnos¢ za wady, ktore
pojawia si¢ W maszynie po jej
sprzedazy w okresie gwarancyjnym,
polega na obowiazku bezplatnego
usunigcia defektu przez producenta
maszyny lub serwis, polecony przez
producenta urzadzenia.

4. Warunek wazno$ci gwarancji to, fakt, ze
maszyna spawalnicza byta
wykorzystywana w sposob i do celow
zgodnych z jej przeznaczeniem. Jako
wady nie uznaje si¢ uszkodzen i
nadzwyczajnego zuzycia, ktore
powstalty w wyniku niedostatecznej
troski lub zaniedban, a takze rzekomych
defektow bez znaczenia.

Position3  EURO connector of welding
burner connection.

Position 4 Gladhand of earth cable

Position 5 Potentiometer to setting of
speed of feeder

Position 6 Gas inlet into electromag-
netic valve

Position 7 Terminal board of voltage
supply for gas 24 V AC
heatin

Position 8 Adaptor of wire spool.

Position 9 Wire spool holder with
brake.

Introduce spring
Potentiometer adjustment of
the wire feeder speed
Introduce tube of EURO
connector

Position 10
Position 11

Position 12

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.

WELDING PART

The part to be welded must always be con-
nected to earth in order to reduce electromag-
netic emission. Much attention must be af-
forded 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 neces-
sary to use the roll with V-shaped roll groove. A
list of rolls can be found in Chapter 24 ,,Spare
parts of wire feeders and List of rolls*
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CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are

designed for two different diameter of the

wire (e.g. 0.6 and 0,8 mm).

e lift the holding-down mechanism

e screw out the locking plastic screw and
take out the roll

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 lock-
ing screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

e take off the side cover of wire con-
tainer

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

Position: 1 holder of wire spool, 2 brake, 3
adaptor, 4 adaptor 15 kg, 5 slotted nut, 6
split pin, 7 spool of wire, 8 plastic valve

3 4

/

N

1 LN v
.6

e tighten the slotted nut so that the roller
slowed down, but it could turn freely.
If the slotted nut was tightened too
much, it slows turning of the roller of
wire down and it’s difficult for feeding
mechanism, which may make wire
slipping in the roll and bad feeding

e secure the nut with a split pincut off
the end of the wire fastened to the
edge of the roller and lead it into the
inlet guide, then through the roll of
feed into the draw-in tube 10cm at
least

e check if the wire leads through the
right feed groove



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

e adjust the nut pressure of thrust to
secure the wire feed without problems
and deformation by too much thrust

e  dismount the gas tip of welding torch

e unscrew the flow drawing tip

e  connect the socket plug into the net-
work

e turn on the main switch (pic. 1 pos. 1)
into position 1

e press the button of the torch. The
welding fire is lead into the torch. The
speed of the leading-in must be ad-
justed with the potentiometer with the
speed of the wire feed (pic.1 pos. 3)

e after the run of wire wire from the
torch, screw the flow drawing tie and
gas tube

e  Dbefore welding use separating spray in
the space of gas tube and flow drawing
tie. In that way you prevent adherence
of metal spatter and prolong the life of
gas tube

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.

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

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. 1 pos. 6)

e if you use gas carbon dioxide, it is
suitable to plug in gas heating (during
the flow less than 6 litres/min. the
heating is not necessary)
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e plug in the cable of heating into the
socket (pic. 1 pos. 7) on the machine
and into the connector at cylinder
pressure regulator, polarity is not im-
portant unplug the holding-down
mechanism of wire feed and press the
button of the torch.

Adjustment of welding pa-

rameters

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
welding material. Welding wire functions
as a carrier of the arc and as the source of
additional material at the same time. Protec-
tive gas flows from the spacer which pro-
tects arc and the whole weld against the
effects of surrounding atmosphere (pic. 4).

Picture 3

| Ochranné plyny |

| Inertni plyny -metoda MIG |
| |

| Aktivni plyny — metoda MAG

Argon (Ar) Oxid uhligity

Hélium (He) Smésné plyny

Smési He/Ar Ar/CO2
Ar/02

For approximate adjustment of welding
current and voltage with MIG/MAG meth-
ods corresponds with empirical relation U =
14 + 0.05 x I. According to this relation we
can asses required tension. During adjust-
ment of the tension, we must take into
account with its decrease at loading by
welding. Decrease of tension is approxi-
mately 4.8V to 100 A. Adjustment of weld-
ing current is done so that for chosen weld-
ing tension set required welding current by
increasing or decreasing of the speed of
wire feed or we tune the tension so that the
welding arc is stable. For good quality of
welds and optimal adjustment of welding
current it is necessary to reach the distance
of drawing die from material of approxi-
mately 10 x of welding wire (pic. 5). Dip-

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czgsci zamienne  zostaly
specjalnie  zaprojektowane dla naszych
maszyn. Wykorzystanie nieoryginalnych
czgsci moze spowodowaé roéznice w mocy
lub zredukowa¢ zaktadany poziom $rodkow
bezpieczenistwa. Nie ponosimy zadnej
odpowiedzialnosci  za  wykorzystanie
nieoryginalnych czg§ci zamiennych.

PRZESUWANIE DRUTU

Szczegdlna  troske nalezy  poswigcac
systemowi podajacemu, zaréwno rolkom,
jak 1 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 — wewngtrzng — przestrzen
urzadzenia podajacego. Nalezy regularnie
usuwa¢ nagromadzone zanieczyszczenia i
kurz z wewngtrznej czgsci zasobnika drutu i
systemu podajacego.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik  spawalniczy nalezy regularnie
konserwowa¢ i w odpowiednim momencie
wymieniac¢ jego zuzyte czgsci. 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 i jednocze$nie
nakierowuje drut na miejsce spawania.
Posiada  zywotno§¢ od trzech do
dwudziestu godzin spawania (w zaleznosci
od danych producenta), co zalezy w
szczeg6lnoscei od jakosci materiatu, z ktorej
go wyprodukowano (Cu lub CuCr), jakosci
i obrobki powierzchniowej drutu i
parametrow spawania. Wymiang tego
elementu zaleca si¢ po zuzyciu otworu do
1,3 wielokrotno$ci $rednicy drutu. Przy
kazdym montazu czy wymianie zaleca sig
spryskanie otworu sprejem separacyjnym.
Gazowa koncéwka rurowa doprowadza
gaz, przeznaczony do ochrony Muku i
jeziorka cieklego metalu. Rozprysk metalu
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zatyka koncowke rurowa, dlatego nalezy ja
regularnie czys$ci¢, aby zagwarantowany
zostal dobry i rownomierny przeplyw, a
takze, by unikna¢ zwarcia pomigdzy
otworem a koncoéwka rurowa. Szybkosé
zatykania koncowki rurowej zalezy przede
wszystkim od poprawnego wyregulowania
procesu spawania.

Rozprysk metalu jest latwiejszy do
usunigcia po spryskaniu gazowej koncowki
rurowej sprejem separacyjnym.

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

Element mi¢dzywarstwowy jest rowniez
wystawiony na dzialanie rozprysku i
zuzycia termicznego. Jego zywotnosé
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 1 przedmucha¢ sprezonym
powietrzem. W przypadku silnego zuzycia
lub zapchania niezbgedna jest wymiana
ciggla Bowdena.

Ostrzezenie przed ewentualny-

mi problemami i ich usunigcie
Kabel zasilajacy 1 palnik spawalniczy
uwaza si¢ za najczestsze przyczyny awarii.



tuk 1 caly spaw przed dziataniem
otaczajacej go atmosfery.

Obr. 4

Rolki posuwu

Otwor dla gazu ochronnego -

Element migdzy-
warstwowy
Otwor strumie-
niowy

Luk spawalniczy =

GAZY OCHRONNE
| Gehranné plyny |
| Inertni plyny —metoda MIG | | Aktivni plyny — metoda MAG |
| |

Argon (Ar) Oxid uhlicity

Hélium (He) Smésné plyny

Smési 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¢ si¢ z
jego spadkiem podczas obciazenia spawa-
niem. Spadek napigcia wynosi okoto
4,8V na 100A.

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

Spawanie systemem dwutaktu
DWUSUW

Przy tej funkcji oba potencjometry sa caty
czas wylaczne. Proces wuruchamia sig
nacis$nigciem lacznika palnika. W trakcie
procesu spawania nalezy ciagle trzymacé

facznik. Cykl roboczy konczy sig¢ zwolni-
eniem facznika palnika.

wstepne dmuchanie

| proces spawalniczy | | koncowe dmuchanie

Gaz ochronny

Materiat spaw.

!

| koniec spawania

| 1 rozpoczgcie spawanial 2 |

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

Przed rozpocz¢ciem spawania

WAZNE: Przed uruchomieniem spawarki

nalezy jeszcze raz sprawdzi¢, czy napigcie i

czestotliwosci sieci elektrycznej odpowia-

daja tabliczce wydajnoSciowe;.

1. Proszg ustawi¢ napigcie spawalnicze z
wykorzystaniem przelacznika napigcia
rys. 1 poz. 3), a prad spawalniczy
potencjometrem szybkosci przesuwania
drutu (obr. 1 poz. 5). Nigdy nie nalezy
zmienia¢ pozycji przelacznika w
trakcie spawania!

2. Spawarke wlaczy¢ przy pomocy gtow-
nego wlacznika zrédita pradu (rys. 1
poz. 1).

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 czg§ci zamienne  zostaly
specjalnie  zaprojektowane dla naszych
maszyn. Wykorzystanie nieoryginalnych
czgéci moze spowodowaé roznice w mocy
lub zredukowa¢ zaktadany poziom srodkow
bezpieczenstwa. Nie ponosimy zadnej
odpowiedzialnosci  za  wykorzystanie
nieoryginalnych czg§ci zamiennych.

ping of drawing die in gas tube should not
extend 2 - 3 mm.

Welding two-stroke cycle
e  Welding machines TIGER work in
continuous two-cycle time:

Kladky posuvu

otvor pro ochranny plyn sv. elektroda

mezikus plynova hubice
proudovy priviak ochranny plyn

svafeci oblouk sv. material

TWO-STROKE CYCLE

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 |

I : I

K X

|End of the welding process

| 14 Start of the welding processl 2 |

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

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
according 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.
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Maintenance

WARNING: Before carrying out any
inspection of the inside of the generator,
disconnect 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 varia-
tions in performance or reduce the foreseen
level of safety. We decline all responsibility
for the use of non-original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static,

proceed as follows:

e  Periodic removal of accumulated dirt
and dust from the inside of the genera-
tor, using compressed air. Do not aim
the air jet directly onto the electrical
components, in order to avoid damag-
ing them.

e  Make periodical inspections in order
to individuate worn cables or loose
connections that are the cause of over-
heating.

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
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 as tube since its insulating com-
pound 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
depend 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
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 wiO%Kche following are
defective:
e The switch that supplies the ma-
chine
e The plug socket in the wall
e The generator switch
NOTE: Given the required technical skills
necessary for the repair of the generator, in
case of 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 9 screws holding the left
side panel
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 331028 ventilator,
for machine TIGER 169, 230V 50/60Hz,
serial number ...

niczym na conajmniej 10 cm ,zamknaé
rami¢ podajnika i uzywajac regulacji
docisku ustawi¢ odpowiedni docisk

e nastawi¢ nakretke docisku tak, aby
zabezpieczone zostalo bezproblemowe
przemieszczanie drutu i by drut nie byt
deformowany przez zbyt duze ci$nienie

e prosze demontowaé koncowke gazowa
palnika spawalniczego
odkreci¢ otwor strumieniowy

e poditaczy¢ wtyczke do sieci.

o wlaczy¢ glowny kontakt (rys. 1 poz. 1)
na pozycje¢ 1.

e trzymajac wecisnigty przycisk na
uchwycie spawalniczym wysuna¢ drut z
przewodu na zew. Potencjometr usta-
wi¢ szybkos¢ przesuwania drutu (rys. 1
pkt 5)

e po przejsciu drutu z palnika proszg
przykrgci¢  otwdr  strumieniowy i
koncowke gazowa

e prze rozpoczgciem spawania nalezy
spryska¢ koncowke gazowa i otwor
strumieniowy sprejem separacyjnym.
W ten sposob unikamy przylepiania
rozpryskiwanego metali i przedtuzamy
zywotno$¢ koncowki gazowej

UWAGA!

Podczas przylaczania drutu nie wolno

kierowa¢ palnika naprzeciwko oczu!

Nalezy zachowaé ostrozno$¢ podczas

obchodzenia si¢ z podajnikem drutu

ze wzgledu na zagrozenie w wypadku
nieumigjgtnego obchodzenia si¢ z maszyna.

ZMIANY PRZY WYKORZYSTYWA-
NIU DRUTU ALUMINIOWEGO

Przy spawaniu drutem aluminiowym
nalezy korzysta¢ ze specjalnych rolek z
profilem ,,U”. Aby uniknaé probleméw ze
skrecaniem i deformowaniem drutu, nalezy
wykorzystywaé druty o $rednicy min. 1,0
mm ze stopow AlMg3 lub AIMgS. Druty
ze stopow Al99,5 lub AlSi5 sa zbyt migkkie
i latwo sprawiaja  problemy przy
przesuwaniu.

Do spawania aluminium nalezy réwniez
niezbgdnie wyposazy¢ palnik w teflonowe
cigglo Bowdena i specjalny otwor
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strumieniowy. Jako atmosfer¢ ochronng
nalezy wykorzystywaé czysty argon.

REGULOWANIE PRZEPLYWU GAZU

Luk elektryczny, a takze jeziorko cieklego

metalu muszag by¢ doskonale chronione

gazem. Zbyt mala 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.

Prosz¢ postepowac nastepujaco:

e Prosz¢ nasadzi¢ waz gazowy na rurke
wentylu gazowego na tylnej stronie
maszyny (rys. 1 poz. 7)

e Jezeli wykorzystujecie COp, nalezy
podlaczy¢ ogrzewanie gazu (przy
przeptywie ponizej 6 litrow/min.
ogrzewanie nie jest konieczne).

e Kabel ogrzewania prosz¢ podlaczy¢ do
zlacza (rys. 1 poz. 8) na maszynie i do
ztacza w wentylu redukcyjnym, bez
okreslenia biegunowosci.

e Odsuna¢ rolk¢ dociskowa przesuwania
drutu i wcisnaé przycisk na palniku

e Obroci¢ $rubg regulujaca w dolnej
czeSci wentyla redukeyjnego, do czasu,
kiedy przeptywomierz pokaze odpo-
wiedni przeptyw, nastgpnie zwolnié
przycisk

e Po dlugotrwatym odstawieniu maszyny
lub wymianie catego palnika nalezy
przed spawaniem przedmucha¢ insta-
lacj¢ palnika $wiezym powietrzem.

Ustawienie parametréow spa-

walniczych
ZASADY  SPAWANIA  METODA
MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli
do otworu strumieniowego przy pomocy
przesuwanych rolek. Luk laczy topiaca sig
druciang elektrod¢ ze spawanym ma-
terialem. Drut spawalniczy funkcjonuje jed-
nocze$nie jako transporter tuku, a takze
jako zrédlo dostarczanego materiatu. Jedno-
czesnie z elementu migdzywarstwowego
jest wydzielany ochronny gaz, ktory chroni



Pozycja 4 Przewdd z zaciskiem ujemnym

Pozycja 5 Potencjometr ustawienia
szybkosci posuwu drutu

Pozycja 6 Wlot gazu do zaworka elektro-
magnetycznego

Pozycja 7 Listwa zaciskowa zrodla napig-
cia do ogrzewania gazu 24 V
AC

Pozycja 8 Zasilacz cewki drutu

Pozycja 9 Uchwyt cewki drutu z hamul-
cem

Pozycja 10 Ciggto Bowdena naprowadzaja-
ce drut

Pozycja 11 Rurka naprowadzajaca EURO
wejscia

Podlaczenie palnika spawal-
niczego

Do EURO konektora (rys. 1, poz. 4)
odlaczonego od  sieci  elektrycznej
podtaczy¢ palnik spawalniczy i mocno
dokreci¢ ztaczng nakretke nasadowa.

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

CZESC SPAWANA

Material, ktéry ma by¢ spawany musi by¢
zawsze polaczony z  ziemia, aby
zredukowac promieniowanie elektromagne-
tyczne. Nalezy zwracac szczeg6lna uwage,
aby uziemienie nie zwigkszalo niebezpie-
czenstwa obrazenia lub uszkodzenia innego
urzadzenia elektrycznego.

Przylaczenie drutu i regulowa-
nie przeplywu gazu

Przed przylaczeniem drutu spawalniczego
nalezy przeprowadzi¢ kontrolg rolek
posuwu drutu, czy odpowiadaja przekro-
jowi wykorzystanego drutu spawalniczego i
czy jest odpowiedni profil rowka rolki.
Przy wykorzystaniu stalowego drutu spa-
walniczego nalezy koniecznie wykor-
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zystywacé rolke z profilem rowka o ksztalcie
”VCQ.

WYMIANA ROLKI POSUWU DRUTU

Rolki maja podwojne rowkowanie. Rowki

te sa przeznaczone do dwodch réznych

przekrojow drutu (np. 0,6 i 0,8 mm).

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

e Nalezy odkregci¢ plastikowy element
zabezpieczajaca 1 wyjac rolke.

e Jezeli rolka posiada odpowiednie
rowkowanie, nalezy nasadzi¢ rolk¢ z
powrotem na walek 1 zabezpieczy¢
plastikowym elementem.

PRZYLACZENIE DRUTU

e zdja¢ ostong boczna szpuli drutu

e umiesci¢ szpulg drutu na wilasciwym
miejscu w podajniku (Rys.2)

3 4

Stanowisko:
1. Trzpien na szpule 2

z drutem
. hamulec
. adapter
. Adapter 5 kg 1
. blokada szpuli
. szpula drutu 6

AN BN

e dokrgei¢ szpulg tak aby mogla sig
swobodnie obraca¢ ale nie za luzno,
zbyt mocne dokrgcenie spowoduje ze
podajnik drutu nie begdzie w stanie
pociagna¢ drutu i niemozliwe bedzie
spawanie.

e dokrgci¢ szpulg tak aby mogla sig
swobodnie obraca¢ ale nie za luzno,
zbyt mocne dokrgcenie spowoduje ze
podajnik drutu nie bgdzie w stanie po-
ciagna¢ drutu i niemozliwe bedzie spa-
wanie.

e Sprawdzi¢ czy koncowka drutu jest
prosta a nastepnie wprowadzi¢ drut do
prowadnicy drutu w podajniku -nalezy
pamigtaé aby po wprowadzeniu drutu
do prowadnicy w przewodzie spawal-
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Wstep

Szanowny Odbiorco. Dzigkujemy za
okazane zaufanie i1 dokonanie zakupu
naszego produktu. Przed rozpoczgciem
eksploatacji prosz¢ doktadnie zapozna¢ sig
ze wszystkimi instrukcjami podanymi w
niniejszej Instrukcji  Obstugi. Nalezy
rygorystycznie dotrzymywacé instrukcje
dot. stosowania i konserwacji niniejszego
urzadzenia, aby zachowaé¢ najbardziej
optymalny sposéb uzytkowania oraz diugi
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 1 urzadzenia sa wynikiem
dlugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji
ich produkcji i wyposazenia.

Opis

TIGER to maszyny spawalnicze przeznac-
zone do spawania metodami MIG (Metal
Inert Gas) i MAG (Metal Active Gas.
Zrédta pradu spawalniczego o charakte-
rystyce plaskiej. Mowa o spawaniu w
atmosferze ochronnej aktywnych i obojet-
nych gazoéw, kiedy dostarczany materiat
jest przy pomocy posuwu drutu podawany
w postaci ,,niekonczacego si¢” drutu do
jeziorka ciektego metalu.

Metody te sa wysoce produktywne, nadaja
si¢ szczegblnie do taczenia stali kons-
trukcyjnej, stali o malej zawartosci sktadni-
kow stopowych, aluminium i jego stopow.
Maszyny zostaly zaprojektowane jako
jednostki ruchome, rézniace sig¢ od siebie
wzajemnie moca i wyposazeniem. Zrodlo
pradu spawalniczego, zasobnik drutu i
posuw drutu znajduja si¢ w jednej
kompaktowej blaszanej skrzyni z dwoma
nieruchomymi i dwoma obracajacymi si¢
kotami.

Maszyny TIGER sa przeznaczone do
spawania materialow cienkich i $rednio



Tabelka 1

Dane techniczne TIGER 169

Napigcie wejsciowe 50 Hz

Zakres pradu spawalniczego
Napigcie w prozni

Liczba reg. stopn

Wzgledny czas pracy maszyny 25%
Wzgledny czas pracy maszyny 60%
Wzgledny czas pracy maszyny 100%
Prad sieciowy/moc 60%

Podajnik drutu

Zabezpieczenie pomale - charakter. D
Szybkos¢ podawania drutu

Stopien ochrony

Standadowe rowki na rolce

Normy

Rozmiary - Dt.-Szer.-Wys.

Masa

1x230V
30-155 A
24,5-45,5V
6
155A
70A
55A
6A/1,4AKVA
2 - rolki
16A
1-25m/min
IP 21
0,6-0,8
ISO/IEC 60974-1, EN 50199
790X485X660
40 kg

grubych przy zastosowaniu drutdéw o
$rednicy od 0,6 do 0,8 mm.

Standardowe oprzyrzadowanie maszyny
jest podane w rozdziale ,,Oprzyrzadowanie
maszyn TIGER®. Maszyny spawalnicze sa
zgodne ze wszystkimi normami i
rozporzadzeniami  Unii  Europejskiej i
Republiki Czeskie;.

Dane techniczne
Ogolne dane techniczne maszyny sa podane
w tabelce 1.

Ograniczenia w zastosowaniu
(ISO/IEC 60974 — 1)

Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych
jest w sposob typowy przerywane, kiedy
najbardziej efektywnie wykorzystuje sig
godziny pracy na spawanie 1 godziny
odpoczynku na ulokowanie spawanych
elementow, operacji przygotowujacych itp.
Tego rodzaju maszyny spawalnicze zostaly
w pelni bezpiecznie skonstruowane do
obciazenia max. 169A pradu nominalnego
w czasie pracy 25% z catkowitego czasu
uzytkowania.

Instrukcja podaje czas obciazenia w cyklu
dziesigciominutowym. Za  20% cykl
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roboczy obcigzenia przyjmuje sig¢ dwie
min. z dziesigciominutowego odcinka
czasu. Jezeli czas dozwolonego cyklu
roboczego bedzie przekroczony, zostanie,
na skutek niebezpiecznego przegrzania,
przerwany przez termostat, w celu ochrony
komponentéw spawarki. Wskazuje na to
Swiecaca si¢ zoOlta lampka kontrolna na
przednim panelu sterowniczym maszyny.
Po kilku minutach, kiedy dojdzie do
schtodzeni zrédla, a zotta lampka
kontrolna zga$nie, maszyna jest gotowa do
ponownego uzycia. Maszyny spawalnicze
Tiger zostaly skonstruowane w zgodzie z
poziomem bezpieczenstwa IP 21.

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe Tiger musza by¢
uzywane wylacznie 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 szkode i
powoduje to utratg prawa do naprawy
gwarancyjnej. Obsluge maszyn moga

Obrazek 1

Obrazek 2

e Rezimy punktowania i
pulsowania

Szczegblne wyposazenie na zaméwienie:

e Palnik spawalniczy o dlugosci 415 m.

e Zawory redukcyjne na CO,, lub gazy
mieszane Argonu

e Dodatkowe rolki do drutéw o rdznej
$rednicy

e (CzgSci zamienne do palnika

e Kabel naziemny o dlugosci 4-5 m

wolnego

Podlaczenie do sieci zasilajacej
Przed podlaczeniem spawarki do sieci
zasilajacej nalezy upewnic¢ sig, Ze wartos¢
napigcia i czestotliwo$¢ zasilania w sieci
odpowiada napieciu podanemu na
tabliczce wurzadzenia i Ze wylacznik
glowny jest w pozycji ,,0¢.
W celu podtaczenia do sieci prosz¢ uzywac
wylacznie oryginalna wtyczke do maszyn
Tiger. Sposdb wymiany wtyczki:
e do podlaczenia maszyny do sieci zasila-
jacej niezbedne sa 2 kable przewodowe
e trzeci, ktory jest ZOLTOZIELONY jest
uzywany do podlaczenia uziemiaja-
cego.
Podtaczy¢ znormalizowana wtyczkg o
odpowiedniej warto$ci obciazeniowej do
kabla przewodowego. Gniazdko elekt-
ryczne powinno by¢ zabezpieczone bez-
piecznikami lub  automatycznym  wy-
tacznikiem zabezpieczajacym.
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UWAGA 1: Jakickolwiek przedtuzacz kab-
la przewodowego musi mie¢ odpowiedni
przekroj przewodu i zasadniczo nie moze
by¢ z mniejsza $rednica, anizeli oryginalny
przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

UWAGA 2: ze wzglegdu na wolumen
instalowanej mocy, w celu podtaczenia
urzadzenia do publicznej sieci dystry-
bucyjne;j jest niezbgdne uzyskanie akcepta-
cji zaktadow rozprowadzajacych.

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci
zabezpieczenia doplywu wejSciowego przy
max. obcigzeniu zrodia.

Tabelka 2
I Max 25% 155 A
Zainstalowana moc 3,9 KVA
Zabezpieczenie doptywu 16 A
Kabel zasilajacy - przekrdj 3x2,5
Kabel naziemny - przekroj 16 mm®
Kiihtreiber™

Palniki spawalnicze 15

Sterowniki

Pozycjal 6 - biegunowy przelacznik na-
pigcia

Pozycja 2 Wylacznik gléwny Zrodio pra-
du spawalniczego jest wylac-
zone w pozycji ,,0”.

Pozycja 3 EURO wejscie stuzace do przy-
taczenia



e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzucaé
do normalnego odpadu 1 nalezy

stosowa¢ si¢ do ww. sposobu
postepowania.

MANIPULACJA

I PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewodow  przenoszacych  prad

spawalniczy z butlami ze spr¢zonym
gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywaé butli z
gazem spr¢zonym, to zawsze nalezy
zakrgeac zawory.

e Jezeli zawory mna butli gazu
wewngtrznego sa uzywane, powinny
by¢ zupelnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem
sprezonym musimy zachowaé pod-
wyzszong ostroznos$¢ ze wzgledu na
uniknigcie uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowac napetniaé
gazem sprezonym, zawsze nalezy
stosowa¢ odpowiednie regulatory i
redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, proszg skorzystat z
instrukcji bezpieczenstwa dotyczacych
uzywania gazow sprezonych w mysl
norm CSN 07 83 05 i CSN 07 85 09.

UMIESZCZENIE MASZYNY
Przy wyborze miejsca do umieszczenia
maszyny nalezy uwazaé, aby nie mogto
dojs¢ do wniknigcia zabrudzen przewod-
zacych do maszyny (np. odpryskujace
kawalki s narzedzia szlifujacego).

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny TIGER
powinno by¢ starannie przemy$lane, aby
zapewni¢ bezpieczna i pod kazdym wzgle-
dem odpowiednia eksploatacjg. Uzytkow-
nik jest odpowiedzialny za instalacj¢ i
uzywanie systemu zgodnie z instrukcjami
producenta podanymi w niniejszej Instruk-
cji  Obstugi. Producent nie ponosi
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odpowiedzialnosci za szkody powstate na
skutek nieodpowiedniego uzywania maszy-
ny. Maszyny TIGER nalezy bezwzglednie
chroni¢ przed wilgocia 1 deszczem,
uszkodzeniami mechanicznymi, przecia-
giem 1 ewentualna wentylacja sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i
obchodzeniem si¢ w sposob bardzo trywial-
ny. Przed zainstalowaniem systemu uzyt-
kownik winien przemys$le¢ mozliwe prob-
lemy elektromagnetyczne w miejscu pracy,
szczegblnie zalecamy Panstwu, aby unikaé
zainstalowania zestawu spawalniczego w
poblizu:
e przewodow sygnalizacyjnych, kon-
trolnych i telefonicznych
e  przekaznikow i odbiornikéw radio-
wych i telewizyjnych
e  komputeréw, urzadzen kontrolnych i
pomiarowych
e urzadzen Dbezpieczenstwa 1 och-
ronnych
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami
dla niestyszacych lub podobnymi urzad-
zeniami musza skonsultowaé si¢ ze swym
lekarzem w sprawie zblizania si¢ do tych
urzadzen. Przy instalacji urzadzenia $rodo-
wisko robocze musi by¢ zgodne ze stopniem
ochrony IP 21. te maszyny sa schtadzane za
posrednictwem wymuszonej cyrkulacji po-
wietrza i dlatego musza by¢ umieszczone w
takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo
cyrkulowac przez nie.

Oprzyrzadowanie maszyn TI-
GER 169

Maszyny sg standardowo wyposazone w:

e Kabel naziemny o dlugosci 3m z
zaciskiem

e Waz do podiaczenia gazu

Kabel do podlaczenia nagrzewania gazu

Rolka do drutu o $rednicy 0.6 1 0.8

Dokumentacja towarzyszaca

Redukcja dla drutu S5kg

Zapasowe bezpieczniki zrodta ogrzewa-

nia gazu

e Funkcjami dwusuwu i czterosuwu

wykonywaé wylacznie osoby przeszkolone
i posiadajace odpowiednie do$wiadczenie.
Operator musi dotrzymywaé 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 Urzgdu Bez-
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 przestrzegaé i dotrzymywaé ogdlne
przepisy przeciwpozarowe przy jednoczes-
nym respektowaniu lokalnych warunkow
specyficznych.

Spawanie jest zawsze okreslane jako
czynnos¢ z ryzykiem pozaru. Obowiazuje
rygorystyczny zakaz spawania w miejscach,
gdzie wystgpuja materialy palne lub
wybuchowe.

Sprze¢t przeciwpozarowy powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowiska pracy.
UWAGA! Iskry moga spowodowac
zapalenie wiele godzin po zakonczeniu
spawania, przede wszystkim w niedostegp-
nych miejscach.

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.
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BEZPIECZENSTWO PRACY POD-

CZAS SPAWANIA METALI ZA-

WIERAJACYCH OLOW, KADM,

CYNE, RTEC I BERYL

Prosze zastosowal szczegélne $rodki

bezpieczenstwa w przypadku spawania

metali zawierajacych nast¢pujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa
itd. (rowniez pustych) nie wykonywac
prace spawalnicze, poniewaz grozi
niebezpieczenstwo wybuchu. Spawanie
mozna wykonywaé tylko i wylacznie
wedlug specjalnych przepisow!!!

e W pomieszczeniach, gdzie wystgpuje
niebezpieczenstwo wybuchu obowiazu-
ja specjalne przepisy.

e Przed kazda ingerencja do czgsci
elektrycznej, zdjeciem obudowy lub
czyszczeniem odlaczy¢ urzadzenie od
zasilania sieciowego.

PORAZENIA PRADEM A

ELEKTRYCZNYM

e Nie wolno wykonywaé napraw, gdy
maszyna pracuje lub jest podtaczona
do sieci elektrycznej.

e Przed jakakolwiek konserwacja lub
remontem, maszyng odlaczyé z sieci
elektryczne;.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest
prawidlowo uziemiona.

e  Spawarki Tiger musza by¢ obshugi-
+wane przez osoby o odpowiednich
kwalifikacjach.

o  Wszystkie polaczenia musza byé
zgodne z aktualnymi obowiazujacymi
regulacjami i normami CSN 332000-
5-54, CSN EN 60974-1 oraz ustawami
zabraniajacymi obrazeniom.

e Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w
srodowisku wilgotnym lub w czasie
deszczu.

e Nie wolno spawaé, jezeli przewody
spawalnicze sa zuzyte lub uszkodzone.
Zawsze nalezy sprawdza¢ palnik
spawarki 1 przewody zasilajace i
upewni¢ sig, ze ich izolacja nie jest

ZAPOBIEGANIE




CZYNNIKI SZKODZACE
I GAZY POWSTAJACE
W TRAKCIE SPAWANIA -

uszkodzona oraz ze przewody nie sa
poluzowane w potaczeniach.

Nie wolno spawaé palnikiem spawal-
niczym i przewodami zasilajacymi,
ktore nie maja odpowiedni przekrdj.
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
odlaczy¢ od maszyny i zabroni¢
kontaktu z czg¢§ciami uziemionymi.

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nalezy zapewniC czysta powierzchnia
robocza 1 wentylacjg wszystkich
gazOw powstajacych w trakcie spawa-
nia, szczeg6lnie w pomieszczeniach
zamknigtych.

Zestaw  spawalniczy umieSci¢ w
dobrze wentylowanym pomieszczeniu.
Usuna¢ lakier, zabrudzenia i tluste
plamy, ktore pokrywaja cze$ci prze-
znaczone do spawania tak, aby unik-
na¢ ulatnianiu gazow toksycznych.
Pomieszczenia robocze zawsze dobrze
wentylowa¢. Nie wolno spawaé¢ w
miejscach, gdzie istnieje podejrzenie
uniku gazu ziemnego lub innych
gaz6w wybuchowych lub w poblizu
silnikow spalinowych.

Spawark¢ nie wolno przybliza¢ do
kadzi (wanien) przeznaczonych do
czyszezenia i odtluszczania, gdzie sa
stosowane substancje palne oraz
wystgpuja pary trichloroetylenu lub
innego chloru zawierajacego weglo-
wodory, stosowane jako rozpuszczal-
niki, poniewaz tuk spawalniczy i
wytwarzane promieniowanie ultrafio-
letowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.
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OCHRONA PRZED

NAPROMIENIOWANIEM,

PARZENIAMI I HALASEM

e  Zabrania si¢ spawania z peknigta lub
dziurawa (uszkodzona) szybka
ochronna.

UWAGA, RUCHOME KO-
LO ZEBATE -
BEZPIECZENSTWA

Przezroczysta czysta szybke umiescié
przed ciemng szybka ochronna w celu
jego ochrony.

Oczy chroni¢ specjalng przytbica
spawalnicza zaopatrzona w ciemna
szybke ochronng (stopien ochrony
DIN 9-14).

Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez
odpowiedniej maski ochronnej lub
przytbicy.

Spawaé¢ mozna dopiero w tedy, gdy
upewnimy si¢, ze wszystkie osoby w
bliskim otoczeniu sa odpowiednio
chronione.

Uszkodzong ciemna szybke¢ ochronna
nalezy natychmiast wymieni¢ za nowa.
Nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na
to, aby oczy osob znajdujacych si¢ w
poblizu nie zostaly uszkodzone przez
promieniowanie ultrafioletowe wy-
twarzane tukiem spawalniczym.
Zawsze nalezy uzywaé¢ ubranie
ochronne, odpowiedni obuwie roboc-
ze, okulary, ktore nie rozpryskuja sig
oraz rekawice.

Prosz¢ uzywaé ochronniki stuchu,
nauszniki, stopery, wktadki ochronne,
zatyczki.

Nalezy uzywaé skorzane rgkawice w
celu uniknigcia oparzen i otar¢ w trak-
cie manipulacji z materialem.

ZASADY

Z  podajnikiem  drutu

nalezy
postgpowaé bardzo ostroznie i tylko,
jezeli maszyna jest wylaczona.
Podczas manipulacji z podajnikiem
drutu nie nalezy uzywaé ochronnych
rekawic, grozi wciagnigciem rgkawicy
przez koto zgbate.

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE
POZARU I EKSPLOZJI

NIEBEZPIECZENSTWO
ZWIAZANE Z POLEM
ELEKTROMAGNE-
TYCZNYM

Z $rodowiska roboczego

nalezy usuna¢ wszystkie materialy
palne.

Nie wolno spawa¢ w poblizu mate-
rialow lub substancji palnych badz w
srodowisku z gazami wybuchowymi.
Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowa-
ne olejem i $rodkiem smarnym, ponie-
waz iskry moglyby spowodowad
pozar.

Nie wolno spawaé materialy zawiera-
jace substancje palne lub materiaty,
ktére podczas nagrzania wytwarzaja
pary toksyczne badz palne.

Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie
substancje zawiera material spawany a
dopiero potem spawac. Nawet Sladowe
ilosci gazu palnego lub cieczy moga
wywota¢ eksplozje.

Nigdy nie wolno uzywaé tlenu do
wydmuchiwania kontenerow.

Nalezy unika¢ spawania W po-
mieszczeniach i rozlegtych komorach,
gdzie istnieje prawdopodobienstwo
wystapienia gazu ziemnego lub innych
gazdéw wybuchowych.

W poblizu miejsca pracy nalezy mieé
gasniceg.

Nigdy nie uzywaé tlenu w palniku
spawalniczym, ale zawsze wylacznie
gazy bierne chemicznie oraz ich

mieszanki.

Pole elektromagnetyczne wytwarzane
przez maszyng¢ podczas spawania
moze by¢ niebezpieczne dla osob z
kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzadze-
niami. Te osoby musza skonsultowac
si¢ z lekarzem w sprawie zblizania si¢
do tych maszyn.
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MANIPULACE

SUROWCE I ODPAD

UTYLIZACJA ZUZY-
TEGO URZADZENIA

Jezeli maszyna pracuje nie wolno do
niej zbliza¢ zegarkéw, nosniki danych
magnetycznych, zegary itp. W wyniku
dziatania pola magnetycznego
mogloby doj$¢ do uszkodzenia tych
urzadzen.

Spawarki sa zgodne z wymaganiami
ochronnymi okre§lonymi w dyrekty-
wie Kompatybilnos$ci Elektromagne-
tycznej (EMC). Mianowicie sa zgodne
z przepisami technicznymi normy
CSN EN 50199 i zakfada si¢ ich
zastosowanie we wszystkich dziedzi-
nach przemystowych, ale nie do
uzycia domowego! W przypadku uzy-
cia w innych pomieszczeniach anizeli
przemystowych, moga zaistnie¢ niez-
bedne szczegdlne srodki bezpiec-
zenstwa (patrz CSN EN 50199, 1995
art. 9). Jezeli dojdzie do awarii
elektromagnetycznych,  uzytkownik
winien rozwiaza¢ zaistniata sytuacje.

Spawarka jest wyposazona 8
w specjalny uchwyt stuza-
cy do transportu/przejazdu spawarki
Maszyne przemieszczamy bez butli z
Omawiane maszyn sa

gazem !
wykonane z materialow,

ktére nie zawieraja substancje tok-
syczne lub trujace dla uzytkownika.

W trakcie  fazy  utylizacyjnej
urzadzenie jest rozkrgcone, jego
poszczegdlne czgsci sa ekologicznie
utylizowane lub wykorzystane do

kolejnej przerobki.

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



