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ES prohlaseni o shodé

Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za
divéru a zakoupeni naseho vyrobku. Pred
uvedenim do provozu si prosim diukladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
navodu. Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce
pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste
udrzbu a ptipadné opravy svétili nasi ser-
visni organizaci, nebot’ ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specialné vyskoleny
personal. Veskeré nase stroje a zafizeni
jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich
vyrobu a vybaveni.

Popis

TIGER jsou profesionalni svafovaci inver-
tory uréené ke svafovani metodami MMA
(obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym
startem (svafovani v ochranné atmosféie
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje
svafovaciho proudu se strmou charakteris-
tikou. Invertory jsou feSeny jako pfenosné
zdroje svatovaciho proudu. Stroje jsou
opatfeny popruhem pro snadnou manipula-
ci a snadné noseni.

Svarovaci invertory TIGER jsou zkonstru-
ovany s vyuzitim  vysokofrekvenéniho
transformatoru s feritovym jadrem, tranzis-
tory a jsou vybaveny elektronickymi funk-
cemi HOT START (pro snadngjsi zapéleni
oblouku) a ANTISTICK (snizuje pravdé-
podobnost pfilepeni elektrody, v ptipadé
prilepeni elektrody snizuje vystupni proud
a zamezuje jeji rozzhaveni). TIGER jsou
ptedev§im uréeny do vyroby, udrzby ¢i na
montaze. Svafovaci stroje TIGER jsou
v souladu s pfislusnymi normami a nafize-
nimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technicka data stroji jsou shrnuta
v tabulce 1
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Poznamky
Note
Uwagi
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Tabulka ¢. 1

Technicka data
Vstupni napéti 50 Hz
Rozsah svareciho proudu A
Napéti na prazdno V
Zatézovatel 40%/45% A
Zatézovatel 60% A
Zatézovatel 100% A
Jisténi A

Kryti

Rozméry DxSxV mm
Hmotnost kg

TIGER 145
1x230V
10-140

85
140%*

120

95

16

P23 S
350x143x245

5,6

TIGER 165 TIGER 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

85 85
160 180
120 150
95 110
16 20
IP23S 1P23 S
350x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Omezeni pouZziti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svafovaciho proudu je typic-
ky prerusované, kdy se vyuziva nejefektiv-
néjsi pracovni doby pro svafovani a doby
klidu pro umisténi svafovanych ¢&ésti,
ptipravnych operaci apod. Tyto svarovaci
invertory jsou zkonstruovany zcela bez-
pecné k zatéZzovani max. 140, 160 a 180 A
nominalniho proudu po dobu prace 40%
resp. 45% z celkové doby uziti. Smérnice
uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Za 30% pracovni cyklus zatézovani se
povazuji 3 minuty z deseti minutového
¢asového tuseku. Jestlize je povoleny pra-
covni cyklus ptekrocen, bude v dusledku
nebezpeéného piehiati preruSen termosta-
tem, v zajmu ochrany komponenti zdroje
svafovaciho proudu. Toto je indikovano
rozsvicenim zlutého termostatového sig-
nalniho svétla na pfednim ovladacim pane-
lu stroje. Po nékolika minutach, kdy dojde
k opétovnému ochlazeni zdroje a zluté
signalni svétlo se vypne, je stroj pfipraven
pro opétovné pouziti. Stroje TIGER jsou
konstruovany v souladu se stupném ochra-
ny krytem IP 23 S (tzn. Ze nemohou byt
provozovany za desté).

Bezpecnostni pokyny A
Svarfovaci invertory TIGER

musi byt pouzivany vyhradné
pro svafovani a ne pro jiné neodpovidajici
pouziti. Nikdy nepouzivejte svatovaci stroj
s odstranénymi kryty. Odstranénim kryth

se sniZzuje ucinnost chlazeni a muze dojit k
poskozeni stroje. Dodavatel v tomto pfipa-
dé nepfejimd odpoveédnost za vzniklou
Skodu a nelze z tohoto diivodu také uplatnit
narok na zaruéni opravu. Jejich obsluha je
povolena pouze vySkolenym a zkuSenym
osobam. Operator musi dodrzovat normy
CSN EN 60974-1, CSN 050601, 1993,
CSN 050630, 1993 a veskerd bezpe&nostni
ustanoveni tak, aby byla zajiSténa jeho
bezpecnost a bezpe€nost tieti strany.

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

CSN 05 06 01/1993 Bezpe&nostni ustano-
veni pro obloukové svareni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro
svareni a plasmové Fezani.

Svafovaci stroj musi prochazet periodic-
kymi 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 pii soudasném respek-
tovani mistnich specifickych podminek.
Svafovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. Svafovani v
mistech s hoFlavymi nebo s vybu$nymi
materialy je pFisné zakazano.



Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou
zpusobit zapaleni mnoho hodin po ukonce-
ni svafovani pfedev§im na nepfistupnych
mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj mini-
maln¢ deset minut dochladit. Pokud nedo-
jde kdochlazeni stroje, dochazi uvnitf
k velkému néristu teploty, ktera muze
poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-
VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-
VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A
BERYLIUM

Ucitite zvlastni opatieni, pokud svafujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

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

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

o Pied kazdym zasahem v elektrické
Casti, sejmuti krytu nebo ¢isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

PREVENCE PRED  URA-

7ZEM ELEKTRICKYM A

PROUDEM

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

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

e Svafovaci stroje TIGER musi byt
obsluhovany a provozovan kvalifiko-
vanym personalem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zi-
kony zabranujicimi traztim.

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

e Nesvafujte s opotiecbovanymi  nebo
poSkozenymi  svafovacimi  kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci hotak, sva-
fovaci a napajeci kabely a ujistéte se,

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI
BEZPECNOSTNI POKYNY

OCHRANA PRED ZARE- @
NiM, POPLENINAMI A

ze jejich izolace neni poSkozena, nebo
nejsou vodice volné ve spojich.
Nesvarujte se svafovacim hotdkem a se
svafovacimi a napajecimi kabely, které
maji nedostateny prifez.

Zastavte svarovani, jestlize jsou hotak,
nebo kabely prehiaté, aby se zabranilo
rychlému opotfebovani izolace.

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

Zajistéte Cistou pracovni
plochu a odvétravani od veskerych
plynt vytvarenych béhem svafovani,
zejména v uzavienych prostorach.
Umistéte svafovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, nelistoty a
mastnoty, které pokryvaji ¢asti urcené
ke svafovani tak, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynd.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte.
Nesvatujte v mistech, kde je podezieni
z Gniku Zemniho ¢i jinych vybusnych
plynt, nebo blizko u spalovacich moto-
rd.

Neptiblizujte svarovaci zafizeni
k vanam urCenym pro odstraiiovani
mastnoty a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlore-
thylenu nebo jiného chloru, jez obsahu-
je uhlovodiky, pouzivané jako rozpous-
tédla, nebot’ svarovaci oblouk a produ-
kované ultrafialové zateni s témito pa-
rami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.

HLUKEM

Nikdy nepouzivejte rozbité
nebo defektni ochranné masky.
Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pied

ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK svarovaci technika, s.r.o.
TyrSova 293

675 22 Staiec

DIC: CZ26264421

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

Typy:

TIGER 145 TIGER 165 TIGER 190

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

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

Posledni dvoj¢isli roku, v némz bylo na vyrobky oznac¢eni CE umisténo:

02
Misto vydani: 20.2.2007
Datum vydani: Ttebid
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spole¢nosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate /

Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Vyrobcee / Producer /
Producent

Kiihtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku
Type
Nazwa i rodzaj produktu

TIGER 145

TIGER 165

TIGER 190

Vyrobni ¢islo stroje:
Serial number:

Numer produkcyjny maszyny:

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

Datum vyroby
Date of production
Data produkgji

Kontroloval
Inspected by
Sprawdzit

Razitko OTK
Stamp OTK
Pieczatka OTK

Zaruéni

list / Warranty certificate / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce
Stamp and signature of
seller

Pieczatka i podpis sprze-
dawcy

V4

aznam o provedeném servisnim zakroku /

Repair note / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

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

Datum provedeni opravy
Date of repair
Data wykonania naprawy

Cislo reklama. protokolu
Number of repair form
Numer protokotu
reklamacyjnego

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Podpis pracownika

Poznamky / Note / Uwagi
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ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE

ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Chrante své o¢i specidlni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupent DIN 9 — 14).
Nedivejte se na svateci oblouk bez
vhodného ochranného stitu nebo hel-
my.

Nesvatujte pie tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.

Ihned odstranite nevyhovujici ochranné
tmavé sklo.

Davejte pozor, aby oc¢i blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanymi svafecim oblou-
kem.

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

Pouzivejte ochrannd sluchatka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabranili spaleninam, a odérkdm pii
manipulaci s materialem.

Odstraite z pracovniho

prostiedi v§echny hotlaviny.
Nesvatujte v blizkosti hotlavych mate-
riald  ¢i tekutin, nebo v prostredi
s vybusnymi plyny.

Neméjte na sob& obleceni impregnova-
né olejem a mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zpisobit pozar.

Nesvatujte materialy, které obsahovaly
hotlavé substance, nebo ty, které vy-
tvati toxické, nebo hotlavé pary pokud
se zahfeji.

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

Vyvarujte se svafovani v prostorach a
rozsahlych dutinach, kde by se mohl

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNETIC-
KYM POLEM

SUROVINY A ODPAD

vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny plyn.
Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafova-
cim hotaku, ale vzdy jen nete¢né plyny

a jejich smési.

Elektromagnetické pole  vytvarené
strojem pfi svafovani mize byt nebez-
peéné lidem s kardiostimulatory, po-
muickami pro neslySici a s podobnymi
zatizenimi. Tito lidé musi ptiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se
svym lékafem.

Neptiblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud
je vprovozu. Mohlo by dojit
v disledku puisobeni magnetického po-
le k poskozeni téchto piistroja.
Svafovaci stroje  jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kom-
patibilit¢ (EMC). Zejména se shoduji
s technickymi predpisy normy CSN
EN 50199 a ptedpoklada se jejich Siro-
ké pouziti ve vSech primyslovych ob-
lastech, ale neni pro domaci pouziti!
V ptipadé pouziti v jinych prostorach
nez pramyslovych mohou existovat
nutné zvlastni opatieni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢l. 9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je po-
vinnosti uZzivatele nastalou situaci vy-

Tesit. n
Tyto stroje jsou postaveny ,

z materidlll, které neobsahuji toxické
nebo jedovaté latky pro uzivatele.
Béhem likvidaéni faze by mél byt
piistroj rozlozen a jeho jednotlivé
komponenty by mély byt rozdéleny
podle typu materialu, ze kterého byly
vyrobeny.




ZARIZENI

LIKVIDACE POUZITEHO ﬁ
e Pro likvidaci vyfazeného —

zafizeni vyuzijte sbérnych
mist/dvorti ur¢enych ke zpétnému od-
béru.

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného
odpadu a pouzijte postup uvedeny vy-
Se.

MANIPULACE A USKLAD- @

NENi STLACENYCH PLY-

NU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely
prenasejicimi svafovaci proud a lah-
vemi se stlacenym plynem a jejich
uskladnovacimi systémy.

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

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

e ZvySend opatrnost by méla byt pfi
pohybu s lahvi stlatené¢ho plynu, aby
se zabranilo poSkozenim ¢i trazim.

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

e 'V pfipadé, Ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpecnostni pokyny
tykajici se pouzivani stlatenych plynt
dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

UMISTEN{ STROJE

Pfi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti
vodivych necistot do stroje (napt. odlétajici
¢astice 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. Dokonala stabilita stroje proti
pieklopeni je zajisténa do 10% naklonu.
Uzivatel je zodpovédny za instalaci a
pouzivani systému v souladu s instrukcemi

vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vy-
robce neruci za Skody vzniklé neodbornym
pouzitim a obsluhou. Stroje TIGER je
nutné chranit pfed vlhkem a destém, me-
chanickym poskozenim, privanem a pfi-
padnou ventilaci sousednich strojii, nad-
mérnym pietézovanim a hrubym zachaze-
nim. Pfed instalaci systému by mél 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 prenaSeci a
ptijimacu
e pocitacti, kontrolnich a méficich
zafizeni
e bezpecnostnich a ochrannych zatizeni
Osoby s kardiostimulatory, pomuckami pro
neslySici a podobné musi konzultovat
ptistup k zatizeni v provozu se svym léka-
fem. Pfi instalaci zafizeni musi byt pracov-
ni prostfedi v souladu s ochrannou trovni
IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny pro-
stiednictvim nucené cirkulace vzduchu a
musi byt proto umistény na takovém miste,
kde jimi vzduch mize snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité

Pied pripojenim zdroje svafovaciho

proudu do elektrické sité se ujistéte, Ze

hodnota napéti a frekvence napajeni

v siti odpovida napéti na vyrobnim S§tit-

ku pristroje a Ze je hlavni vypina¢ zdroje

svafovaciho proudu v pozici ,,0%.

Pouzivejte pouze originalni vidlici stroji

TIGER pro pfipojeni do el. sité. Chcete-li

vidlici vyménit, postupujte podle nasledu-

jicich instrukei:

e pro piipojeni stroje k elektrické siti
jsou nutné 3 pfivodni vodice:

fazovy vodi¢ - L - ¢erny, hnédy

sttedni vodi€ - N - svétle modry

ochranny vodi¢ - PE - zeleno-zluty

Pouzivejte pouze normalizovanou vidlici

vhodného zatiZeni k pfivodnimu kabelu.

Meéjte jisténou el. zasuvku pojistkami,

Elektrotechnické schéma
Electrical diagram
Schemat glektrotechniczny
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Grafické symboly na vyrobnim Stitku
Rating plate symbols

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

2 3 4 5 6 7
8
sVARo\}ACi y 10A/20,4V - 140A/25,8V
STROJ ) x [ T=—== x 45% | 60% | 100% //E
x =Y v I 120A | 120A | 954 [, 10
TYP: 145 N 70 /11
U2 258V | 248V | 238V —
Vyr. & IP23S 12
E U, v /-
p o= 1240V I 1954 16A | 12a ) 43
S TSN Ef 60o7a1 | Trazolr | OHZ S |45 KVA |36 KVA[27KVA
14 15 16 Az
Popis Description Opis
1 Jméno a adresa Name and address of Nazwisko i adres
manufacturer
2 Typ stroje Name of the machine Rodzaj maszyny
3 Svatovaci stroj Dgscnptlon of the ma- Spawarka
chine
4 Z.dI"OJ se strmou charakte- ik cnmsistie Charakterystyka
ristikou maszyny
5 | Metoda svarovani Welding method Metoda spawania
6 | Napéti na prazdno :gzondary HCH R Napiecie biegu jatowego
7 Rozsah svarov ?Clho Min/max current min/max natgzenie
proudu a napéti
8 | Zatézovatele Duty cycle tryb cykliczny
9 | Proud pfi zatizeni Nominal welding current | nominalny prad spawania
10 | Napéti pti zatizeni Nominal load voltage Napigcie przy obciazeniu
11 | Kryti Degree of protection Stopien ochrony
12 | Vstupni proud Primary supply current Prad poczatkowy
- Value of rated supply S
13 | Instalovany vykon current Wydajnos$¢ maszyny
14 | Vyrobni ¢islo Serial number Numer produkcyjny
15 | Svarovaci invertor Inverter generator Inwertor spawalniczy
16 | Normy Standards Normy
17 | Ttida izolace Insulation class Klasa izolacji
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Obr. 1A

Obr. 1B

Obr. 1C

nebo automatickym jisticem. Ochranny
obvod zdroje musi byt spojen s ochran-
nym vedenim (Zluto-zeleny vodic).

Tabulka ¢. 2 ukazuje doporucené hodnoty
jisténi vstupniho pfivodu pfi max. nomi-
nalnim zatiZeni stroje.

Poznamka: Jakékoli prodlouzeni kabelu
vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu
a zasadné ne s menSim primérem nez je
originalni kabel dodavany s piistrojem.

V tabulce ¢. 3 jsou uvedeny prifezy pro-
dluzovacich kabelt.

Tabulka ¢.2
Typ stroje
TIGER 145 165 190
I Max *40%/45% | 140A* | 160A | 180A

Instalovany vykon (4,5 KVA| 5KVA |81 KVA
Jisténi piivodu 16 A 16 A 20 A
Napéjeci kabel —
prufez v mm
Svafovaci kabel -
prifez v mm

Tabulka ¢. 3

3x2,5 | 3x2,5 3x2,5

16 16 25

ProdluZovaci kabel \
1-20m

2,5 mm

Ovladaci prvk
Pozice 1 Hlavni vypinaé. V pozici ,,0° je
zdroj svatovaciho proudu vypnut.

Pozice 2 Napdjeci ptivodni kabel.
Pozice 3 Vyrobni stitek.

OBRAZEK 1 B

Pozice 4 Potenciometr pro  nastaveni
svatovaciho proudu.
Pozice 5 Zdroj zelené signalni svétlo.

Jestlize sviti toto svétlo, znamena
to, ze zdroj svafovaciho proudu je
zapnut a piipraven ke svafovani.

Pozice 6 TERMOSTAT Zzluté signalni
svétlo. Jestlize se rozsviti, zna-
mena to, ze se zapojila funkce
odpojeni pti ptrehfati, protoze li-
mit pracovniho cyklu byl piekro-
¢en. Pockejte nékolik minut, nez
zacnete znovu svatovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrol-
ky zapne.

Pozice 7 Piepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 8 Rychlospojka plus pol

Pozice 9 Rychlospojka minus pol

OBRAZEK 1 C

Pozice 4 Potenciometr pro  nastaveni
svatrovaciho proudu.
Pozice 5 Zdroj zelené¢ signalni svétlo.

Jestlize sviti toto svétlo, znamena
to, ze zdroj svafovaciho proudu je
zapnut a pfipraven ke svafovani.
Pozice 6 TERMOSTAT zluté signalni
svétlo. Jestlize se rozsviti, zna-
mena to, ze se zapojila funkce
odpojeni pti prehfati, protoze li-
mit pracovniho cyklu byl piekro-
¢en. Pockejte nekolik minut, nez
zalnete znovu svatovat. Stroj se



automaticky po zhasnuti kontrol-
ky zapne.
Pozice 7 Prepina¢ metody MMA/TIG
Pozice 8 Piepina¢ dalkového ovladani.
Pozice 9 Rychlospojka plus pdl.
Pozice 10 Konektor dalkového ovladani.
Pozice 11 Rychlospojka minus pol.

Pripojeni svaifovacich kabeli
Do piistroje odpojeného ze sité pfipojte
svafeci kabely (kladny a zaporny), drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro ptislusny typ pouzité elektro-
dy (obrazek 2). Zvolte polaritu udavanou
vyrobcem. Svafovaci kabely by mély byt
co nejkratsi, blizko jeden druhému a umis-
téné na urovni podlahy nebo blizko ni.

Obrézek 2 /i

LN

Obrazek 3

SVAROVANA CAST

Materidl, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zareni. Velka pozornost
musi byt téZ kladena na to, aby uzemnéni

svafovaného materidlu nezvySovalo nebez-
peci urazu, nebo poskozeni jiného elektric-
kého zafizeni.

Nastaveni svarovacich para-

metri
SVAROVANI
TRODOU
Piepnéte piepina¢ metody svatfovani do
polohy pro metodu MMA - obalena elek-
troda.

V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hodno-
ty pro volbu elektrody v zavislosti na jejim
priméru a na sile zakladniho materidlu.
Hodnoty pouzitého proudu jsou vyjadieny
v tabulce s pfislusnymi elektrodami pro
svafovani bézné oceli a nizkolegovanych
slitin. Tyto Gdaje nemaji absolutni hodnotu
a jsou pouze informativni. Pro piesny
vybér sledujte instrukce poskytované vy-
robcem elektrod. Pouzity proud zavisi na
pozici svafeni a typu spoje a zvySuje se
podle tloustky a rozméri ¢&asti. Pokud
dochazi pifi svafovani malym proudem
k propalovani materialu, mize to byt zpi-
sobeno funkci HOTSTART, proto zkuste
ptepnout prepina¢ metody do polohy TIG.

OBALENOU ELEK-

Tabulka ¢. 4
Sila svaiovaného

Priamér elektro-

__materidlu (mm) _____dy (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4

Tabulka €. 5
Primér elektrody

Svarovaci proud

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

Pouzita intenzita proudu pro rizné priméry
elektrod je zobrazena vtabulce 5 a pro
rizné typy svarovani jsou hodnoty:

Poz TIGER 145

1 | Tylne czoto

1 | Zestaw tylnego czota

2 | Wentylator

3 | Przepust kablowy

4 | Mostek wejsciowy

5 Potaczenie drukowane
AEK 801-004

6 | Umocnienie

7 Potaczenie drukowane
AEK 803-003

3 Zestaw prostownika
wyjs$ciowego

9 | Termostat

10 | Czoto frontowe

10 | Zestaw czota frontowego

11 | Dno plast.

12 | Przycisk © 19,5

13 Ztacze 3 wtykowe
gniazdko

14 Frontowa naklejka
samoprzylepna

15 | Szybkoztaczka komplet

16 | Dlawik

17 | Transformator gtéwny

18 | Ztacze 10-pinowe

19 Potaczenie drukowane
hotstart

20 | Transformator TIGER

1 Trangformétor
pomiarowy

22 | Transformator pomocniczy]

23 | Varistor
Zestaw uktadu

24
ochronnego

25 | Set N-MOSFET (145)

2 Zestaw kondensatorow
filtracyjnych denzatord

27 | Wylacznik gtéwny

28 | Kabel doprowadzajacy

30 | Obudowa blaszana
Boczna naklejka

31 | samoprzylepna TIGER
145

3 Potaczenie drukowane
AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna

33
mocy 145

34 Zestaw §lekFroniki
sterowniczej

35 Zestaw do wzbudzania
mocy tranzystorow

36 Cal?le kit of EMC filter +
varistor

LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

\ Code

10291
10600
30451
30810
40945

10342
10327
10351

10550

30150
10292
10558
10349
30597

30041

30920

30419
10117
10150
10539

10437
30403
10118

40374
40942
10543
10546
10540

30452
31064
30449

30443

10368

30912

10552

10553

10153

TIGER 165
Tylne czoto
Zestaw tylnego czota
Wentylator
Przepust kablowy
Mostek wejsciowy
Potaczenie drukowane
AEK 801-004
Umocnienie
Potaczenie drukowane
AEK 803-003
Zestaw prostownika
wyjsciowego
Termostat
Czoto frontowe
Zestaw czota frontowego
Dno plast.
Przycisk @ 19,5
Ztacze 3 wtykowe
gniazdko
Frontowa naklejka
samoprzylepna
Szybkoztaczka komplet
Diawik
Transformator glowny
Ztacze 10-pinowe
Potaczenie drukowane
hotstart
Transformator TIGER
Transformator
pomiarowy

Transformator pomocniczy|

Varistor

Zestaw uktadu
ochronnego

Set N-MOSFET (165)
Zestaw kondensatorow
filtracyjnych denzatort
Wytacznik glowny
Kabel doprowadzajacy
Obudowa blaszana
Boczna naklejka
samoprzylepna TIGER
165

Polaczenie drukowane
AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna
mocy 165

Zestaw elektroniki
sterowniczej

Zestaw do wzbudzania
mocy tranzystoréw

Code
10291
10601
30451
30810
40945

10342
10327
10353

10549

30150
10292
10559
10349
30597

30041

30852

30419
10117
10150
10539

10437
30403
10118

40374
40392
10543
10547
10540

30452
31064
30449

30532

10368
30913
10552

10553

TIGER 190

Tylne czoto

Zestaw tylnego czota
Wentylator

Przepust kablowy
Mostek wejsciowy
Potaczenie drukowane
AEK 801-004
Umocnienie
Potaczenie drukowane
AEK 803-004

Zestaw prostownika
wyj$ciowego
Termostat

Czoto frontowe
Zestaw czola frontowego
Dno plast.

Przycisk @ 19,5
Ztacze 3 wtykowe
gniazdko

Frontowa naklejka
samoprzylepna
Szybkoztaczka komplet
Diawik

Transformator glowny
Ztacze 10-pinowe
Potaczenie drukowane
hotstart

Transformator TIGER
Transformator
pomiarowy
Transformator pomocnic-
zy

Varistor

Zestaw uktadu
ochronnego

Set IGBT (190)
Zestaw kondensatoréw
filtracyjnych denzatori
Wylacznik glowny
Kabel doprowadzajacy
Obudowa blaszana
Boczna naklejka
samoprzylepna TIGER
190

Potaczenie drukowane
AEK 802-004
Naklejka samoprzylepna
mocy 190

Zestaw elektroniki
sterowniczej

Zestaw do wzbudzania
mocy tranzystorow

\code
10291
10603
30451
30810
40898

10347
10327
10417

10551

30150
10619
10605
10349
30597

30041

30918

30419
10318
10238
10539

10437
30403
10118

40374
40392
10543
10545
10542

30452
31064
30449

30917

10368
30914
10552

10553
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TIGER 145

Rear panel

Reas panel set (145)
Fan

Main cable clamp
Primary bridge

PCB AEK 801-004
Cross piece

PCB AEK 803-003
Output rectifier set
(145)

Thermostat

Front panel

Front panel set (145)
Base - plastic

Knob 19,5
Connector of remote
control

Front panel sticker
Quick connection core
25 mm®

Inductor

Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Exciting transformer
Feedback impedance
transformer

Auxility transformer
Varistor

Protection circuit set
(130-190)
N-MOSFET set (145)
Filter capacitors set
(145)

Main switch

Mains cable 3x 2,5
Metal cover

Side sticker TIGER 145
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

Cable kit of EMC
filter+varistor

Code
10291
10600
30451
30810
40945
10342
10327
10351

10550

30150
10292
10558
10349
30597

30041
30920
30419

10117
10150
10539
10437
30403

10118

40374
40942

10543
10546
10540

30452
31064
30449
30443
10368
30912
10552
10553

10153

SPARE PARTS LIST

TIGER 165
Rear panel
Reas panel set (165)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-003
Output rectifier set
(165)
Thermostat
Front panel
Front panel set (165)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote
control
Front panel sticker
Quick connection core
25 mm?®
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer TIGER
Feedback impedance
transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
(130-190)
N-MOSFET set (165)
Filter capacitors set
(165)
Main switch
Mains cable 3x 2,5
Metal cover
Side sticker TIGER 165
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

\ Code
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353

10549

30150
10292
10559
10349
30597

30041
30852
30419

10117
10150
10539
10437
30403

10118

40374
40392

10543
10547
10540

30452
31064
30449
30532
10368
30913
10552
10553

TIGER 190
Rear panel
Reas panel set (190)
Fan
Main cable clamp
Primary bridge
PCB AEK 801-004
Cross piece
PCB AEK 803-004
Output rectifier set
(190)
Thermostat
Front panel
Front panel set (190)
Base - plastic
Knob 19,5
Connector of remote
control
Front panel sticker
Quick connection core
25mm?
Inductor
Main Transformer
10 pin cable
Hotstart PCB
Transformer TIGER
Feedback impedance
transformer
Auxility transformer
Varistor
Protection circuit set
(130-190)
IGBT set (190)
Filter capacitors set
(190)
Main switch
Mains cable 3x 2,5
Metal cover
Side sticker TIGER 190
PCB AEK 802-004
Efficiency sticker
Driving control set
Exciting set

10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417

10551

30150
10619
10605
10349
30597

30041
30918
30419

10318
10238
10539
10437
30403

10118

40374
40392

10543
10545
10542

30452
31064
30449
30917
10368
30914
10552
10553
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e Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad Grovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni smérem
doll a pro spojovani malych pfedehia-
tych kouskt

Pfibliznéd indikace primérného proudu

uzivaného pfi svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nésledujicim vzorcem:

I1=50x (Je-1)
Kde je:
I = intenzita svafeciho proudu
¢ = prumér elektrody
Priklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

I=50x (4—1)=50x 3 =150A

DrzZeni elektrody p¥i svairovani:

Obrazek 4

Piiprava zakladniho materialu:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materialu. Rozméry urcete dle
obrazku 5. o

i |

Lot

R

Obrazek 5
Tabulka 6
s(mm) a(mm) d(mm) a(’) ‘
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) O
3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG
Svafovaci invertory TIGER umoziuji
svafovat metodou TIG s dotykovym star-
tem. Metoda TIG je velmi efektivni prede-
v§im pro svafovani nerezovych oceli.

Pi‘'epnéte prepina¢ metody svarovani do
polohy pro metodu TIG.

Ptipojeni svaifovaciho hofaku a kabelu:
Zapojte svafovaci hofdk na minus pél a
zemnici kabel na plus pdl - pfima polarita
(obrazek 3):

Vybér a piiprava wolframové elektrody:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svato-
vaciho proudu a priméru pro wolframové
elektrody s 2% thoria - Cervené znaceni
elektrody.

Tabulka 7
Primér elektrody | Svafovaci proud
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

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

Obrazek 6 @Q

Tabulka 8
a(®) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji ptipravou ovlivnime vlastnosti svaio-
vaciho oblouku, geometrii svaru a Zivot-
nost elektrody. Elektrodu je nutné jemné
brousit v podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazornuje vliv brouseni elek-

trody na jeji zivotnost.
A J B

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brou-
Seni elektrody v podélném sméru— trvanli-
vost az 17 hodin



SEZNAM NAHRADNICH DILU

Obrazek 8B — hrubé a nerovnomeérné

£y 1
brouseni v pficném sméru - trvanlivost 5 i s TIGER 145 Obj.&. TIGER 165 | Obj.& TIGER 190 j.
hodin 1 [ Celo zadni 10291 [ Celo zadni 10291 | Celo zadni 10291
Parametry pro porovnani vlivu zptsobu ? { 1 | Set zadniho Cela (145) | 10600 | Set zadniho &ela (165) | 10601 | Set zadniho &ela (190) {10603
brouseni  elektrody  jsou  uvedeny Obrazek 8 4_u_7d a 2 | Ventilator 30451 | Ventilator 30451 | Ventilator 30451
Jitim: 3 | Vyvodka kabelova 30810 | Vyvodka kabelova 30810 | Vyvodka kabelova 30810
s pouzitim:
HF zapalovani el. oblouku, elektrody & Tabulka 10 < lggu?te'k VSWPAIEK 201 a0 I}\,/{ufte,k VSt.uPAIEK 201 S g{ufte,k VSt.upArgK 201 aliedh
3,2, svafovaci proud 150A a svafovany " 5 Ootisny SPOJ T 10342 Oozsny R T 10342 Oozsny R T 10347
iz s a a
material trubka. (mm) (mm)  (mm) © 6 | Vyztuha 10327 | Vyztuha 10327 | Vyztuha 10327
Ochranny plyn: 0-3 0 0 0 7 Plosny spoj AEK 803- 10351 Plosny spoj AEK 803- 10353 Plosny spoj AEK 803- 10417
Pro svatfovani metodou TIG je nutné pouzit 3 0 0,5(max) 0 (;03 , 0 . gof com—— . 204 , ’h .
Argon o &istotd 99,99%. Mnozstvi pritoku . g | Setvystupnihousmer- | qsqq | Setvystupniho usmer- o5 g | Set vystupniho usmer- ) 555
urete dle tabulky 9 4-6 1-1,5 1-2 60 fovace (145) fiovace (165) fovace (190)
: 9 | Termostat 30150 | Termostat 30150 | Termostat 30150
. . . G 10 | Celo ptedni 10292 | Celo predni 10292 | Celo ptedni 10619
Tabulka 9 - P p p
Zakladni pravidla pfi svafovani meto 10 | Set predniho Cela (145) | 10558 | Set predniho Cela (165) | 10559 | Set predniho cela (190) |10605
Svaf. | Primér | Svafovaci | Pritok dou TIG: o 11 | Dno plastové 10349 | Dno plastové 10349 | Dno plastové 10349
proud (A) | elektrody . hubice plygu 1. ClSt?ta ’— oblast svaru pr1 svaroyanl 12 | Knoflik pr. 19,5 30597 | Knoflik pr. 19,5 30597 | Knoflik pr. 19,5 30597
n © mm Vmin musi byt zbavena mastnoty, oleje a 13 | Konektor 3kol. zasuvka | 30041 | Konektor 3kol.zasuvka | 30041 | Konektor 3kol. zasuvka (30041
6-70 1,0mm |4/5 | 6/8,0 5-6 ostatnich neéistot. Také je nutno dbat 14 | Samolepka &elni 30920 | Samolepka &elni 30852 | Samolepka &elni 30918
60-140 | 1,6 mm |4/5/6 16,5/8,0/9,5| 6-7 na Cistotu pfidavného materialu a Cisté 15 | Rychlospojka komplet | 30419 | Rychlospojka komplet | 30419 | Rychlospojka komplet (30419
120-240 | 24 mm | 6/7 |9,5/11,0 7-8 rukavice svafede pii svafovani. 16 | Tlumivka 10117 | Tlumivka 10117 | Tlumivka 10318
2. Pfivedeni pridavného materialu — aby }; ;l;ranst"olrz)né.t'or hlyavni }g;gg I"l:ranst_”olrg)é?or hlravni ig;;g granst.’olr:)nét'or hl]avni igigg
DrZzeni svaiovaciho hofiku p¥i svarova- Ani idaci { by - ropoj 10 pinovy ropoj 19 pinovy ropoj 10 pinovy
nis P 3¢ ,Zibramlo Sz‘dac}l’l mu“tbytvzdtavud 19 | PCB hotstart 10437 | PCB hotstart 10437 | PCB hotstart 10437
: Jict konec pridavneho mat. vzdy po 20 | Transformétor TIGER | 30403 | Transformator TIGER | 30403 | Transformator TIGER 30403
2 . ochranou plynu vytékajiciho z hubice. 21 | Transformator mefici | 10118 | Transformator mfici | 10118 | Transformator mefici  [10118
° ¥ 3. Typ a primér wolframovych elektrod — 22 | Transformator pomocny | 40374 | Transformétor pomocny | 40374 | Transformator pomocny [40374
je nutné je zvolit dle velikosti proudu, 23 | Varistor 40942 | Varistor 40392 | Varistor 40392
polarity, druhu zékladniho materidlu a 24 | Set ochranného obvodu | 10543 | Set ochranného obvodu | 10543 | Set ochranného obvodu |10543
. . slozeni ochranného plynu. 25 | Set N-MOSFET (145) | 10546 | Set N-MOSFET (165) | 10547 | Set IGBT (190) 10545
pozice w (PA) pozice h (PB) 4. BrouSeni Wolframcr))v}}l'/ch elektrod — 2 Set filtra¢nich konden- 10540 Set filtra¢nich konden- 10540 Set filtra¢nich konden- 10542
ST oo zatord (145) zatori (165) zatorii (190)
naostfeni Spicky elektrody by mélo byt 27 | Vypina hlavni 30452 | Vypinat hlavni 30452 | Vypinat hlavni 30452
v podélném sméru. Cim nepatrngjsi je 28 | Kabel piivodni 31064 | Kabel ptivodni 31064 | Kabel privodni 31064
gfsj}oit %‘fwihut,spwlfga’ .Uftn kl;fineJi 30 | Kryt plechovy TIGER | 30449 | Kryt plechovy 30449 | Kryt plechovy 30449
; OI1 ¢1. OblOuK a tim VEisl j€ lrvanlivos Samolepka bo¢ni Samolepka boéni Samolepka bo¢ni
ozice s (PF p. P p
P (PF) elektrody. 31 TIGER 145 30443 TIGER 165 30532 TIGER 190 30917
20 - 30° 5. Mnozstvi ochranného p]ynu — je tfeba 32 Plosny spoj AEK 802- 10368 Plosny spoj AEK 802- 10368 Plosny spoj AEK 802- 10368
piizpiisobit typu svafovani, popt. veli- 004 ' : 004 ' : 004 : '
kosti plynové hubice. Po skondeni sva- 33 Samolepka vykonnostni 30912 Samolepka vykonnostni 30913 Samolepka vykonnostni 30914
fovani musi proudit plyn dostate¢né 145 165 190
15 -40° dlouh ds p d h Py teridl 34 | Setfidici elektroniky 10552 | Set tidici elektroniky 10552 | Set fidici elektroniky 10552
“ -~ ouho, z ,uVO U 0c ravny ma} erl'fl ua Set buzeni vyk. tranzis- Set buzeni vyk. tranzis- Set buzeni vyk. tranzis-
P wolframové elektrody pted oxidaci. 35 tortl 10553 tortl 10553 tortl 10553
= L, . Svazek PCB filtru +
10 - 30N Typické chyby TIG svafovani a jejich 36 | L aristor 10153
[ R

Priprava zakladniho materialu:

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
ptipravu materialu. Rozméry uréete dle

obrazku 8.

vliv na kvalitu svaru:
Svatovaci proud je prilis:

nizky
vysoky

nestabilni svafovaci oblouk
poruseni S$picky wolframovych
elektrod vede k neklidnému ho-
feni oblouku
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Seznam nahradnich dilu stroji TIGER

Spare parts list TIGER

Lista czesci zamiennych maszyn TIGER
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Dale mohou byt chyby zplsobeny Spatnym
vedenim svafovaciho hotdku a Spatnym
pfidavanim pfidavného materialu.

NeZ zanete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim zdroje svafo-

vaciho proudu zkontrolujte jesté jednou, ze

napéti a frekvence elektrické sité odpovida

vyrobnimu $titku.

1. Nastavte svafovaci proud s pouZzitim
potenciometru (obr. 1 poz. 4)

2. Zapnéte zdroj svafovaciho proudu
hlavnim vypinacem zdroje (obr. 1 poz.
1)

3. Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj
TIGER je zapnut a pfipraven k pouZiti.

Udrzba
Varovani: Pied tim, nez

provedete jakoukoli kontrolu
uvnitt stroje TIGER, odpojte jej od el.
sité! Opravy svafovaciho stroje je oprav-
nén  provadét pouze  pracovnik
s odbornou kvalifikaci!

NAHRADNI DILY

Origindlni ndhradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje TIGER. Pouziti neori-
ginalnich nahradnich dild mtze zpisobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti.
Vyrobce odmitd pievzit odpovédnost za
pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

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

e Pravideln¢ odstranujte nashromazde-
nou Spinu a prach z vnitini ¢asti stroje
za pouziti stlaceného vzduchu. Nesmé-
rujte vzduchovou trysku pfimo na elek-
trické komponenty, abyste zabranili je-
jich poskozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abys-
te zjistili jednotlivé opotfebované kabe-
ly nebo volna spojeni, ktera jsou pfici-
nou ptehfivani a mozného poskozeni
stroje.

-11 -

e U svafovacich stroju je tfeba provadét
periodickou revizni prohlidku povéfe-
nym pracovnikem.

Upozornéni na mozné problé-
my a jejich odstranéni
Privodni $ntira, prodluzovaci kabel a sva-
fovaci kabely jsou povazovany za nejCas-
t&j$i pri¢iny problému. V piipadé naznaku
problému postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného
sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel
dokonale pfipojen k zastréce a hlavni-
mu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v potadku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel
zkontrolujte jeho délku, prufez a piipo-
jeni.
5. Zkontrolujte zda nasledujici casti
nejsou vadné:
e hlavni vypinac¢ rozvodné sité
e napajeci zastrcka
e hlavni vypinac stroje
POZNAMKA: [ pies Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opravu
generatoru Vam v piipadé poskozeni dopo-
rucujeme kontaktovat vySkoleny personal a
nase servisni technické oddéleni.

Postup pro odmontovani

a zamontovani bo¢nich kryta

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocénich kryti
vzdy odpojte privodni kabel ze sitové
zéasuvky!

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

e Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym
zplisobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahradnich
dila uvadgjte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu



3. Typ pfistroje

4. Napéjeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam Stitku

5. Vyrobnl ¢islo ptistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventila-

tor pro stroj TIGER 145, 1x230V 50/60

Hz, vyrobni ¢islo

Poskytnutl zaruky
Zaruéni doba stroji TIGER je vyrob-
cem stanovena na 24 mésicti od prode-
je stroje kupujicimu. Lhita zaruky za-
¢ind bézet dnem predani stroje kupuji-
cimu, pfipadné¢ dnem mozné dodavky.
Zaruéni lhita na svarovaci hotéky je 6
mesici. Do zaruéni doby se nepocita
doba od uplatnéni opravnéné reklama-
ce az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to,
ze dodany stroj ma v dobé dodani a po
dobu zdruky bude mit vlastnosti sta-
novené zavaznymi technickymi pod-
minkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni
Ihidte, spociva v povinnosti bezplatného
odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povétenou vyrob-
cem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svafovaci stroj pouzivan zplsobem a
k uceltim, pro které je urcen. Jako vady
se neuznavaji poSkozeni a mimotfadna
opotiebeni, kterd vznikla nedostatec-
nou péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bez-
vyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

e Poskozeni transformatoru, nebo
usmériiovace vlivem nedostate¢né
udrzby svatovaciho hotdku a na-
sledného zkratu mezi hubici a pri-
vlakem.

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

e Mechanické poskozeni svatovaciho
hotdku vlivem hrubého zachdzeni
atd.
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Zaruka se dale nevztahuje na posko-
zeni vlivem nesplnénim povinnosti
majitele, jeho nezkusenosti, nebo sni-
zenymi schopnostmi, nedodrzenim
predpistt uvedenych v navodu pro ob-
sluhu a Wdrzbu, uzivanim stroje
k ucelim, pro které neni uréen, pieté-
zovanim stroje, byt’ i pfechodnym.

Pii udrzbé a opravach stroje musi byt
vyhradné¢ pouzivany originalni dily
vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli upravy nebo zmény na stroji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soucasti stroje. V opaéném piipa-
dé nebude zaruka uznana.

Néaroky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materidlové vady a to u vyrobce
nebo prodejce.

Jestlize se pfi zaruéni opravé vymeéni
vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného
dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zaruéni servis muze provadét jen
servisni technik proSkoleny a povéteny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Pfed vykonanim zaruéni opravy je
nutné provést kontrolu udaji o stroji :
datum prodeje, vyrobni ¢islo, typ stro-
je. V piipadé ze udaje nejsou v souladu
s podminkami pro uznani zaruéni
opravy, napf. prosla zarucni doba, ne-
spravné pouzivani vyrobku v rozporu
s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zaruéni opravu. V tomto piipadé veske-
ré naklady spojené s opravou hradi za-
kaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro
uznani zaruky je fadné vyplnény za-
ruéni list a reklamacni protokol.

V ptipadé opakovani stejné zavady na
jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.0.

Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols
Zastosowane symbole graficzne

N —

W

NeRicREN o) SRV R SN

1 2 3 4
@ V
5 7 8
I

9 10 11 12
Popis Description Opis
Hlavni vypina¢ Maine switch Wytacznik glowny
Uzemnéni Grounding Uziemienie

Yellow signal light for Lampka kontrolna ochrony

Kontrolka tepelné ochrany

Nebezpeci, vysoké napéti

Minus po6l

Plus pol

Ochrana zeménim
Napéti

Proud

Navod

Likvidace pouzitého zafi-
zeni
Pozor nebezpeci

overheat cut off
Danger! High voltage

Negative pole snap
Positive pole snap
Grounding protection
Volts

Amperes

Manual

Disposal of used machinery

Caution danger

cieplnej

Ostrzezenie - ryzyko pora-
zenia pradem elektrycznym
Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem
Napigcie spawalnicze
Prad spawalniczy

Prosze zapoznac si¢ z
Instrukcja Obstugi
Utylizacja zuzytego
urzadzenia

Uwaga niebezpieczenstwo
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Przy konserwacji i naprawach maszyny
moga by¢ wykorzystywane wylacznie
oryginalne czgsci zamienne producen-
ta.

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

6. Roszczenia ~ gwarancyjne musza
zosta¢ zgtoszone do producenta  lub
sprzedawcy niezwlocznie po wystapie-
niu wady produkcyjnej lub materiato-
wej.

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

SERWIS GWARANCYJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze
jedynie technik wyszkolony i sprawdzony
przez firme Kiihtreiber, s.r.o.

Przed przeprowadzeniem naprawy gwaran-
cyjnej nalezy niezbednie skontrolowaé
dane na temat maszyny: data sprzedazy,
numer seryjny, typ maszyny. W przypadku
ze dane te nie sa zgodne z warunkami
uznania napraw gwarancyjnej, np. minat
termin gwarancji, produkt byt wykorzys-
tywany w sposOb niewlasciwy, niezgodny
z instrukcja obstugi itd., nie ma mowy o
naprawie gwarancyjnej. W takim przypad-
ku wszystkie koszty, wiazace si¢ z
naprawa, ponosi klient.

Nieodtaczny element roszczen odnos$nie
gwarancji stanowi prawidlowo wypisana
karta gwarancyjna i protokot reklamacyjny.
W przypadku ponownego pojawienia sig
tej samej wady w tej samej maszynie na tej
samej czgSci niezbedna jest konsultacja z
technikiem serwisowym firmy Kiihtreiber,
S.I.0.
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Introduction

Thank you for purchasing one for our
products. 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 is the welding machine based on
the inverter technology. Advanced materi-
als and components have been used to
design and produce it.

Machines TIGER are designed mainly for
production, maintenance, for assemblies or
for utility rooms.

Welding machine TIGER confirm to all
European Union and Czech Republic
standards and directives in force.

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



Table no. 1

Technical data TIGER 145
Supply voltage 50 Hz 1x230V
Adjustment field A 10-140
Secondary voltage V 85
Usable current 40*/45% A 140*
Usable current 60% A 120
Usable current 100% A 95
Nominal current A 16
Protection class IP23 S
Diametters mm 350x143x245
Weight kg 5,6

TIGER 165 TIGER 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

85 85
160 180
120 150
95 110
16 20
IP 23S IP23 S
350x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Usage limits

(EN 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, 160
and 180 A nominal current in complete
safety for a period of work 40% (or 45%)
of the total usage time. The regulations in
force establish the total usage time to be 10
minutes. The 45% work cycle is considered
to be 4,5 minute of the ten-minute period
of time. If the permitted work cycle time is
exceeded, an overheat cut-off occurs to
protect the components around the welder
from dangerous overheating. Intervention
of the overheat cut-of is indicated by the
lighting up of yellow thermostat signal
light. After several minutes the overheat
cut-off rearms automatically (and the
yellow signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines
TIGER are constructed in compliance with
the IP 23 S protection level.

Safety standards A
Welding machines TIGER
must be used for welding and
not for other improper uses. Never use the
welding machines with its removed covers.
By removing the covers the cooling effi-

ciency is reduced and the machine can be
damaged. In this case the supplier does not
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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 ex-
perienced persons. The operator must
observe ISO/IEC 60974-1, ISO/IEC
050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee his
safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR MA-
CHINE OPERATORS ARE STATED:
CSN 05 06 01/1993 Safety regulations for
arc welding of metals. CSN 05 06 30/1993
Safety rules for welding and plasma cut-
ting. The welding machine must be
checked through in regular inspections
according to CSN 33 1500/1990. Instruc-
tions for this check-up, see Paragraph 3
Public notice CUPB number 48/1982
Digest, CSN 33 1500:1990 and CSN
050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIREFIGHTING
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

podlaczenie. Sprawdzi¢ ponizsze czgsci

pod wzgledem ich sprawnosci:

o  Wylacznik glowny sieci rozdzielcze;j.

o Wtyczka zasilajaca i wylacznik glowny
maszyny.

UWAGA: Pomimo Panstwa umiej¢tnosci

technicznych niezbgdnych do naprawy

generatora, w razie uszkodzenia zalecamy

Panstwa skontaktowa¢ z przeszkolonym

personelem i naszym punktem

serwisowym.

Metoda demontowania i za-

montowania obudéw bocznych

Proszg postgpowac nastgpujaco:

e Odkrecié¢ 2 $rubki na gorze obudowy i
zdjad je.

e W przypadku sktadania maszyny
proszg postgpowaé¢ w  odwrotny
Sposob.

Zamowienie czeSci zamien-

nych

W celu bezproblemowego zamdwienia

czg$ci zamiennych zawsze nalezy podac:

e  Numer zamowieniowy czesci

e  Nazwa czesci

e  Rodzaj maszyny

e Napigcie zasilajace i czgstotliwosé
podana na tabliczce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny

PRZYKEAD: 1 sztuka nr zam. 30451

wentylator SUNON dla maszyny Tiger 145

TIG LA, 1x230V 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 kupuja-
cemu, ewentualnie od mozliwego dnia
transportu. Okres gwarancyjny palni-
koéw spawalniczych wynosi 6 miesigcy.
Do okresu gwarancji nie wlicza si¢
czasu od zlozenia uprawomocnionej
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reklamacji az do chwili, kiedy maszyna
zostanie naprawiona.
Gwarancja obejmuje przyjecie na
siebie odpowiedzialno$ci za to, ze
dostarczona maszyna posiada w czasie
transportu i w okresie gwarancyjnym
pewne cechy, okre$lone przez wiazace
normy i warunki techniczne.
Odpowiedzialno$¢ za wady, ktore poja-
Wwia si¢ W maszynie po jej sprzedazy w
okresie gwarancyjnym, polega na
obowiazku  bezptatnego  usunigcia
defektu przez producenta maszyny lub
serwis, polecony przez producenta
urzadzenia.

Warunek waznosci gwarancji to, fakt,

ze  maszyna  spawalnicza  byla

wykorzystywana w sposob i do celéow
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.

Za wad¢ nie mozna uznac np.:

e Uszkodzenia transformatora lub
prostownika na skutek niedosta-
tecznej konserwacji palnika spa-
walniczego 1 nastgpujacego zwar-
cia pomigdzy gazowa koncowka
rurowq a otworem strumieniowym.

e Uszkodzenie zaworku elektromag-
netycznego anieczyszczeniami na
skutek nie stosowania filtra
gazowego.

e Mechaniczne uszkodzenia palnika
spawalniczego  pod  wplywem
nieodpowiedniego traktowania itd.
Gwarancja nie obejmuje uszkod-
zenia, zwiazane z nie wypehia-
niem obowiazkow przez wlasci-
ciela, jego brakiem do$wiadczenia
czy niskimi umiejgtno$ciami, nie
dotrzymywaniem zalecen, poda-
nych w instrukcji obstugi i
konserwacji, wykorzystywanie
maszyny do celow niezgodnych z
przeznaczeniem, przeciazaniem
maszyny, cho¢by tymczasowym.



2. Doprowadzenie spoiwa -aby uniknaé
utleniania koniec spoiwa powinien
znajdowa¢ si¢ w strefie gazu
ochronnego wyciekajacego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframo-
wych - nalezy wybra¢ je w zalezno$ci
od wielkosci pradu, polaryzacji,
rodzaju materiatu podstawowego i
sktadu gazu ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych -
zaostrzenie czubka elektrody musimy
wykonywa¢ w kierunku wzdhuiznym.
Im mniej szorstka jest powierzchnia
czubka elektrody wolframowej, tym
spokojniej jarzy sig¢ tuk el. i tym
dhuzszy jest okres uzytkowania
elektrody.

5. Tlo$¢ gazu ochronnego - nalezy przy-
sposobi¢ rodzaju spawania, ew.
wielkosci dyszy gazowej. Po zakonc-
zeniu spawania gaz musi cyrkulowaé
wystarczajaco dlugo ze wzgledu na
ochrong materiatu i elektrody wolfra-
mowej przed utlenianiem.

Charakterystyczne bledy w trakcie

spawania TIG oraz ich wplyw na jakos$¢:

Prad spawalniczy jest zbyt:

Niski  niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki naruszenie  czubka  elektrod

wolframowych  prowadzi do
niespokojnego jarzenia tuku.

Bledy moga by¢ spowodowane niewlasci-

wym prowadzeniem palnika spawalniczego

i niewtasciwym dodawaniem spoiwa.

Przed rozpocze¢ciem spawania

WAZNE: Przed wlaczeniem spawarki
nalezy jeszcze raz sprawdzié, ze napigcie i
czgstotliwosci sieci elektrycznej sa zgodne
z danymi podanymi na tabliczce
produkcyjne;j.

Prad spawalniczy ustawi¢ za pomoca
potencjometru  pradu  spawalniczego.
Spawarka wlaczy¢ za pomoca gléwnego
wylacznika zrodla (obrazek 1 poz. 1).
Zielona lampka sygnalizacyjna oznacza, ze
maszyna Tiger jest wlaczona i gotowa do
uzycia.
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Konserwacja

Ostrzezenie: Przed rozpoczgciem jakiej-
kolwiek kontroli maszyny Tiger nalezy
odtaczyc ja z sieci elektryczne;j!

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czgsci zamienne zostaly
specjalnie zaprojektowane dla maszyn
Tiger. Zastosowanie innych nieoryginal-
nych czgéci moze spowodowaé obnizenie
mocy lub zmniejszy¢é zaktadany poziom
bezpieczenstwa. Producent nie ponosi
odpowiedzialno$ci za uzycie nieoryginal-
nych czgsci zamiennych.

ZRODEO PRADU SPAWALNICZEGO
Ze wzgledu na to, ze omawiane uklady sa
w pelni statyczne, prosz¢ dotrzymywac
nastgpujacy sposob postgpowania: Regu-
larnie usuwa¢ nagromadzony brud i kurz z
wewngtrznej cz¢sci maszyny uzywajac w
tym celu sprgzone powietrze. Dysza
powietrzna nie kierowaé bezposrednio na
czgsei elektryczne w celu uniknigeia ich
uszkodzenia. Prosz¢ wykonywac¢ regularne
rewizje w celu stwierdzenia zuzycia
poszczegdlnych przewodoéw lub poluzowa-
nych miejsc, ktore sa przyczyna przegrze-
wania i mozliwego uszkodzenia maszyny.
W przypadku spawarek nalezy przepro-
wadza¢ okresowe ogledziny rewizyjne,
ktore wykonuje powierzony pracownik.

Ostrzezenia dot. mozliwych

problemow i ich usuwanie
Przewo6d doprowadzajacy, przedtuzacz i
kable spawalnicze sa uwazane za najczgsts-
ze przyczyny probleméw. W razie wysta-
pienia problemu prosz¢ postgpowac nastg-
pujaco:
e Sprawdzi¢  wartos¢
napigcia sieciowego.
e Sprawdzié, czy przewod doprowad-
zajacy jest doskonale podiaczony do
wtyczki i wylacznika gtéwnego.
e Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub wy-
tacznik zabezpieczajace sa w porzadku.
Jezeli jest uzywany przedluzacz nalezy
sprawdzi¢ jego dlugo$¢, Srednice i

dostarczanego

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 explosion
there are specific regulations valid.

ELECTRICAL SHOCK
PREVENTION A
e Do not carry out repairs

with the generator live

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

e Ensure that the welder is suitably earths.

e The TIGER equipment must be in-
stalled and run by qualified personnel.

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

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

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

e Never directly touch live parts. After use,
carefully replace the torch or the elec-
trode holding grippers, avoiding contact
with the parts connected to earth.
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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 enclosed
space.

e Place the welding system in a well-
aired place.

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

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

e Keep the welding equipment away
from baths for the removal of grease
where vapours of trichlorethylene or
other chlorine containing hydrocarbons
are used as solvents, as the welding arc
and the ultraviolet radiation produced
by it react with such vapours to form
phosgene, a highly toxic gas.

e Never use broken or defec-
tive protection masks

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

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

e Immediately replace unsuitable adiac-
tinic glass

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

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

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

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

e  Wear protective earphones or earplugs

PROTECTION FROM
RADTION, BURNS AND
NOISE




e Wear leather gloves in order to avoid

AVOIDANCE OF FLAMES

burns and abrasions while manipulat-
AND EXPLOSIONS
e Remove all combustibles

ing the pieces.
from the workplace

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

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

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

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

e Never use oxygen to degas a container.

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

o Keep a fire extinguisher close to the
workplace

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

these.
RISKS DUE TO ELECTRO- @

MAGNETIC FIELDS

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

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

e This TIGER equipment complies with
the set protection requirements and di-
rectives on electromagnetic compatibil-
ity (EMC). In particular, it complies
with the technical prescriptions of the
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EN 50199 standard and is foreseen to
be used in all industiral spaces and not
in spaces for domestic use. If electro-
magnetic disturbances should occur, it
is the user’s responsibility to resolve
the situation with the technical assis-
tance of the producer. In some cases
the remedy is to schormare the welder
and introduce suitable filters into the
MATERIALS AND

supply line. "
DISPOSAL t)
e These machines are built with materi-
als that do not contain substances 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.

CHINERY

e Collecting places/banks
designed for back with-
drawer should be used for disposal of
machinery put out of operation.

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

HANDLING AND STOCK- @

ING COMPRESSED GASES

e Always avoid contact be-
tween cables carrying welding current
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.

DISPOSAL OF USED MA- ﬁ

Tabelka 8

() Prad spawalniczy (A)
0

3 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250
SZLIFOWANIE ELEKTRODY
WOLFRAMOWEJ:

Prawidlowy wybor elektrody wolframowej
oraz jej przygotowanie ma wplyw na
wlasciwosci tuku spawalniczego,
geometri¢ spawu 1 okres uzytkowania
elektrody. Elektroda nalezy delikatnie
szlifowa¢ w kierunku wzdluiznym wg

obrazka nr 7.

B/
Obrazek 8

Obrazek 7

Obrazek nr 8A - delikatne i rownomierne
szlifowanie  elektrody w  kierunku
wzdhuznym - przydatno$¢ nawet 17 godzin.

Obrazek nr 8B - niedelikatne i
nierownomierne szlifowanie w kierunku
poprzecznym - przydatno$é 5 godzin.
Parametry do poréwnania, jaki wptyw ma
sposob szlifowania elektrody na okres
uzytkowania podano z wykorzystaniem:
HF zajarzenia tuku el., elektrody & 3,2,
prad spawalniczy 150 A i material spawa-
ny - rurka.

GAZ OCHRONNY:

Do spawania metoda TIG jest niezbgdne
uzycie Argonu o czystosci 99,99%. Ilos¢
przeptywu proszg okresli¢ wg tabelki 9.

Tabelka 9
Prad Srednica Dysza Przeptyw

spawalniczy elektrody spawalnicza gazu
(A) n° | @mm 1/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm [4/5/6 |6,5/8,0/9,5] 6-7
120-240 24mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8
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Trzymanie palnika spawalniczego
podczas spawania:

fte] o
O é{)

pozice w (PA) pozice h (PB)
20 - 30°
icj PF
pozicja s (PF) N 15;400
7,

g

~—
10307 ] =/
[

Przygotowanie materialu podstawowe-

ZA N|

go:
W tabelce 10 sa podane wartosci do
przygotowania  materiatu.  Rozmiary

okresli¢ wg obrazku 8.

—< >
S

Obrazek 8
Tabelka 10
s (mm) a (mm) d (mm) o)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

PODSTAWOWE ZASADA PODCZAS

SPAWANIA METODA TIG:

1. Czystos¢ - obszar spawu (spoiny) w
trakcie spawania musi by¢ wolny od
thustych plam, oleju i1 pozostalych
zanieczyszczen. RoOwniez  nalezy
zwraca¢ uwagg na czysto$¢ spoiwa i
czyste rgkawice spawacza podczas
spawania.



Tabelka 4

Grubo$é materialu  Srednica elektrody

spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 5
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) A)
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Zastosowane natgzenie pradu dla réznych
srednic elektrod jest podane w tabelce nr 5
i dla roznych rodzajow spawania sa
nastgpujace wartosci:

e  Wysokie do spawania poziomo.

e Srednie do spawania w pozycji nad
poziomem glowy.

e Niskie do spawania pionowego w
kierunku na dot i do potaczenia
malych wstgpnie zagrzanych kawat-
kéw.

Zblizone wskazanie $redniego pradu uzy-

wanego w trakcie spawania elektrodami

dla normalne;j stali jest dana nast¢pujacym
wzorem:

I1=50x (Pe—1)

Gdzie:

I = natgzenie pradu spawalniczego
e = $rednica elektrody

Przyktad:

Dla elektrody o $rednicy 4 mm
I=50x (4 -1)=50x3=150A

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materialu
podstawowego:

W tabelce 6 sa podane wartosci do przygo-
towania materialu. Rozmiary okreslic wg
obrazku 5.

ALak

Tabelka 6

s (mm) a (mm) d(mm) o () ‘
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
SPAWANIE METODA TIG

Inwertory spawalnicze Tiger umozliwiaja
spawanie metoda TIG ze startem dotyko-
wym. Metoda TIG jest bardzo skuteczna
przede wszystkim w przypadku spawania
stali nierdzewnych.

Przelacznik metody spawania przelaczyé
do pozycji metody TIG.

Podlaczenie palnika spawalniczego i
przewodu:

Palnik spawalniczy podtaczy¢ do bieguna
ujemnego a przewod uziemiajacy do
bieguna dodatniego - bezposrednia polary-
zacja.

Wybér i przygotowanie elektrody
wolframowej:

W tabelce 7 sa podane wartosci pradu
spawalniczego i $rednicy elektrod wolfra-
mowych z 2 % torem (fac. thorium) -
czerwone oznakowanie elektrody.

Tabelka 7

Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

Elektroda wolframowa nalezy przygotowac
wg wartosci w tabelce 8 1 obrazka nr 5.

Obrazek 6 D <}

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

For further information consult the safety

regulation governing the use of welding

gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the ma-
chine from conducting impurities and
getting them inside (for example flying
particles 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 producer’s
instructions contained in this manual.
Before installing the system the user must
take into consideration the potential elec-
tromagnetic problems in the work area. In
particular, we suggest that you should
avoid installing the system close to:
¢ Signaling, 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. IP 23 S.
The system is cooled by means of the
forced circulation of air, and must therefore
be placed in such a way that the air may be
easily sucked in and expelled through the
apertures made in the frame.

Connection to the electrical
supply
Before connecting the welder to the elec-
trical 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. Connection to the power supply
must be carried out using the four polar
cable supplied with the system, of which:
e 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the supply
o the fourth, which is YELLOW GREEN
in color is used for making the
LEARTH® connection.
Connect a suitable load of normalized plug
to the power cable and provide for an
electrical socket complete with fuses or an
automatic switch. The earth terminal must
be connected to the earth 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
absolutely not of a smaller diameter than
the special cable supplied with the ma-
chine.
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 of TIGER 145 165 | 190
1 Max *40% /45% | 140*A [ 160A | 180A

Installation power [4,5KVA| SKVA [§,1KVA

Nominal current 16 A | 16 A | 20A

Supply connee- | 35 5 | 3505 | 3x2.5
tion mm

Earth cable mm 16 16 25




Pic. 1A Pic.

1B

Pic. 1C

Control asﬂaratus

Pos. 1 Supply switch. In the ,,0% position
the welder is off.

Pos. 2 Supply cable

Pos. 3 Technical plate

PICTURE 1B

Pos. 4 Potentiometer of welding current

Pos. 5 THERMOSTAT yellow signal
light. When this light comes it
means that the overheat cut-off has
come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a
few minutes before starting to weld
again. The welder is ready for use
again after the yellow signal light
turns itself off

Pos. 6 Green signal ON light. When this
light comes, the machine is ON

Pos. 7 MMA/TIG method switcher

Pos. 8 Positive quick connector

Pos. 9 Negative quick connector

Pos. 4 Potentiometer of welding current

Pos. 5 THERMOSTAT yellow signal
light. When this light comes it
means that the overheat cut-off has
come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a
few minutes before starting to weld
again. The welder is ready for use
again after the yellow signal light
turns itself off.
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Pos. 6 Green signal ON light. When this
light comes, the machine is ON

Pos. 7 MMA/TIG method switcher

Pos. 8 Remote control switcher

Pos. 9 Positive quick connector

Pos. 10 Remote control connector

Pos. 11 Negative quick connector

Connection of the welding

cables

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

WELDING PART

The part to be welded must always be
connected to earth in order to reduce
electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connec-
tion 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.

When it is necessary to connect the part to
be welded to earth, you should make a
direct connection between the part and the

Pozycja 9 Szybkoztaczka biegun ujemny

OBRAZEK 1C

Pozycja 4 Potencjiometr ustawienia natg-
zenia pradu

Pozycja5 Zielona lamka kontrolna. Jesli
lamka koloru zielonego $wieci
- oznacza to ze maszyna jest
wlaczona i gotowa do pracy

Pozycja 6 Lampka kontrolna termostatu
ma kolor zoétty. Jesli jest zapalo-
na oznacza to ze system kontro-
lujacy temperaturg¢ maszyny
wykryl przegrzanie i uniemoz-
liwi dalsza prace spawarki. Po-
niewaz limit zostal. Nalezy odc-
zeka¢ kilka minut zanim pono-
wnie rozpoczniemy pracg z spa-
warka. Urzadzenie automatycz-
nic wylaczy lamk¢ kontrolng
jesli maszyna bedzie gotowa do
pracy

Pozycja7 Przetacznik metody MMA/TIG

Pozycja 8 Przelacznik zdalnego sterowa-
nia

Pozycja 9 Szybkozlaczka biegun dodatni

Pozycja 10 Konektor zdalnego sterowania

Pozycja 11 Szybkoztaczka biegun ujemny

Podlaczenie przewodow spa-

walniczych

Do urzadzenia odlaczonego od sieci
podtaczy¢ przewody spawalnicze (dodatni
i yjemny), uchwyt elektrody oraz przewdd
uziemiajacy o wiasciwej polaryzacji dla
wybranego rodzaju metody. Prosz¢ wybrac
polaryzacja podana przez producenta.
Przewody spawalnicze powinny by¢ jak
najkrotsze, blisko jeden obok drugiego i
umieszczone na poziomie podiogi lub
blisko niej.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢
zawsze polaczony z ziemia, aby zreduko-
waé promieniowanie elektromagnetyczne.
Nalezy zwracaé szczegblna uwagg, aby
uziemienie nie zwigkszalo niebezpieczenst-
wa obrazenia lub uszkodzenia innego
urzadzenia elektrycznego.
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Obrazek 2 /i

&

Obrazek 3

Ustawienie parametrow spa-

walniczych
PODSTAWOWE ZASADY SPAWA-
NIA ELEKTRODA OTULONA

Przetacznik metody spawania przetaczyc
do pozycji spawania metoda MMA -
elektroda otulona.

W tabelce nr 4 sa podane ogdlne wartosci
sluzace do wybrania elektrody w
zalezno$ci od ich $rednicy i grubosci
materiatu podstawowego. Wartosci
uzytego pradu sa podane w tabelce wraz z
odpowiednimi elektrodami dla spawania
powszechnej stali oraz stopow
niskostopowych. Te dane nie majq liczbg
bezwzgledna i maja charakter wylacznie
informacyjny. W celu doktadnego wybo-ru
proszg skorzysta¢ z instrukcji udzie-lanych
przez producenta elektrod. Zastosowany
prad zalezy od pozycji spawania i rodzaju
maszyny i zwigksza si¢ wg grubosci i
rozmiarow czesci.



Obr. 1A Obr. 1B

Obr. 1C

Tabela 2 pokazuje zalecane wartos$ci
zabezpieczenia doptywu wejsciowego przy
max. nominalnym obcigzeniu maszyny.

W tabeli 3
przedtuzaczy.

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla
przewodowego musi mieé¢ odpowiedni
przekroj przewodu i zasadniczo nie moze
by¢ z mniejsza $rednica, anizeli oryginalny
przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

OSTRZEZENIE: Spawarka Tiger 170 w
czasie produkcji zostala wyposazona w
wtyczka przewodowa, ktoéra odpowiada
ochronie wylacznie 16A. W przypadku
uzywania tych maszyn na powyzej 160A
pradu wyjsciowego, wtyczke przewodowa
nalezy wymieni¢ za wtyczke, ktora posiada
ochrong 20A. Temu zabezpieczeniu
jednocze$nie musi odpowiada¢ wykonanie
oraz zabezpieczenie elektrycznego uktadu
rozdzielczego.

Tabolka 2

TIGER 145 165 190

I Max *40%/45% | 140A* | 160A | 180A
Zainstalowana moc|4,5 KVA| 5KVA |8,1 KVA

sa podane przekroje

Zabezpieczenie 16 A 16 A 20 A
doptywu

Kabel zasilajacy 3x2,5 | 3x2,5 | 3x2,5
- przekroj mm mm mm
Kabel naziemny 16 16 25

- przekroj mm’ mm’ mm’
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Tabolka 3

kabel przedluzajace ‘ przekroj

1-20m

Sterowniki

OBRAZEK 1 A

Pozycja1l Wylacznik glowny. W pozycji
,,0% spawarka jest wylaczona

Pozycja 2 Zasilajacy kabel przewodowy

Pozycja 3 Tabliczka znamionowa

OBRAZEK 1B

Pozycja 4 Potencjometr do ustawienia
pradu spawalniczego

Pozycja 5 Zieclona lamka kontrolna. Jesli
lamka koloru zielonego $wieci -
oznacza to 7ze maszyna jest
wlaczona i gotowa do pracy

Pozycja 6 Lampka kontrolna termostatu
ma kolor z6tty. Jesli jest zapalo-
na oznacza to ze system kontro-
lujacy temperatur¢ maszyny
wykryl przegrzanie i uniemoz-
liwi dalsza prace spawarki. Po-
niewaz limit zostat. Nalezy odc-
zeka¢ kilka minut zanim pono-
whie rozpoczniemy pracg z spa-
warka. Urzadzenie automatycz-
nic wylaczy lamk¢ kontrolng
jesli maszyna bedzie gotowa do
pracy

Pozycja 7 Przetacznik metody MMA/TIG

Pozycja 8 Szybkozlaczka biegun dodatni

earth staft. In thouse countries in which
such a connection is not allowed, connect
the part to be welded to earth using suit-
able capacitors, in compliance with the
national regulations.

Picture 2

/? !

LN\

Picture 3
- D ,.
—im

Adjustment of welding stan-

dards

WELDING PARAMETERS

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

The values of current to use are shown in
the table with the respective electrodes for
the welding of common steels and low-
grade allois. These data have no absolute
value and are indicative data only. For a
precise choice follow the instructions
provided by the electrode manufacturer.
The current to be used depends on the
welding positions and type of joint, and it
increases according to the thickness and
dimensions of the part.
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Table no. 3
WELDING ELECTRODE
THICKNES (mm)
1,5-3 2
35 2,5
5-12 3,25
more than 12 4
Table no. 4
ELECTRODE (mm) CURRENT (A)
1,6 30-60
2 40-75
2.5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

The current intensity to be used for the
different types of welding, within the field
of regulation shown in table 4 is:
e High for plane, frontal plane and verti-
cal upwards welding
e Medium for overhead welding
e Low for vertical downwards welding
and for joining small pre-heated pieces
A fairly approximate indication of the
average current to use in the welding of
electrodes for ordinary steel is given by the
following formula:
I=50 x (e-1)
Where:
I= intensity of the welding current
e= electrode diameter
Example: for electrode diameter 4 mm

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

Holding and position of the electrode
during the welding

Picture 4

Preparation of basic material:

Chart 6 shows values for preparation of
material. Sizes are determined according to
picture 5.



Picture 5 <‘X_t> _i
P

Chart 6
S a d 0
(mm) (mm) (mm) )
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
WELDING BY TIG METHOD

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

TIG METHOD WITH TOUCH START
Button of the method (pic. 2 position 6)
shall set TIG method with touch start (LED
diode flashes pos. 9 pic. 2). This method
enables welding by TIG method with touch
start with a possibility of setting-up the
following parameters:

e rise time of the current in sec.

e welding current in A

e the second welding current in mode
CYCLE, or the basic current in mode
PULSE

e frequency of pulsing within the range
of 1-500 Hz - only in mode PULSE

e time of run-out of the current in sec.

e end/terminal current in sec.

e post gas of protective gas in sec.

All stated values can be displayed by press-
ing the button SET (pic. 2 pos. 4). Flashing
LED diode indicates parameter whose
values can be set up at the moment. In case
that the values are not set up longer than 3
sec. Iw LED will be automatically switched
on. Values will be set up by turning the
endless potentiometer (pic. 2 pos. 1).

Function four-cycle time will be started by
pressing the function-mode button (pic. 2
position 10). Flashing LED diode shows
that the function four-time cycle is
switched on (pic. 2 pos. 11). By pressing
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the function-mode button again it is possi-
ble to set up mode PULSE and PULSE
four-time cycle. Values of the basic current
12 and then frequency of pulsing are further
on possible to be set up in this mode by the
button SET - to indicate frequency setting
up both LED diodes Iw a 12 are switched
on. By pressing the button of function -
mode it is possible to set up CYCLE mode,
which works only in four-cycle time. In
this mode it is possible then to set up by
the SET button the values of the basic - the
second current 12.

TIG METHOD WITH TOUCHLESS -

HF START

Button of the method will set up TIG HF

method with touchless start (LED diode is

on pos. 5 pic. 2). This method enables

welding by TIG method with touch start

with a possibility of setting-up the follow-

ing parameters:

e rise time of the current in sec.

e welding current in A

e the second welding current in mode
CYCLE, or the basic current in mode
PULSE

e frequency of pulsing within the range
of 1-500 Hz - only in mode PULSE

e time of run-out of the current in sec.

e Post gas of protective gas

All stated values can be displayed by press-

ing the button SET (pic. 2 pos. 4). Flashing

LED diode indicates parameter whose

values can be set up at the moment. In case

that the values are not set up longer than 3

sec. Iw LED will be automatically switched

on. Values will be set up by turning the

endless potentiometer (pic. 2 pos. 1).

Function four-cycle time will be started by

pressing the function-mode button (pic. 2

position 10).

Flashing LED diode shows that the func-

tion four-time cycle is switched on (pic. 2

pos. 11). By pressing the function-mode

button again it is possible to set up mode

PULSE and PULSE four-time cycle. Val-

ues of the basic current 12 and then fre-

quency of pulsing are further on possible to

wania gazdéw spr¢zonych 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 prze-
wodzacych do maszyny (np. odpryskujace
kawalki s narzedzia szlifujacego).

OSTRZEZENIE!

W przypadku uzywania spawarki zasilanej
zapasowym zrodtem zasilania, przeno$nym
zrodtem pradu elektrycznego (generator),
koniecznie nalezy uzy¢ zapasowe zrodio o
wystarczajacej mocy i jakosciowa regu-
lacja. Moc zrédta musi odpowiadaé
minimalnej warto$ci poboru mocy podanej
na tabliczce maszyny w stosunku do
maksymalnego obciazenia. W razie nie-
dotrzymania tej zasady grozi to, Ze mas-
zyna nie bgdzie wykonywac jakosciowych
spoin badz w ogodle nie bedzie spawac na
podanym maksymalnym pradzie spawal-
niczym, ewentualnie moze doj$¢ réwniez
do uszkodzenia maszyny z powodu duzych
wahan napigcia zasilajacego.

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny TIGER
powinno by¢ starannie przemyslane, aby
zapewni¢ bezpieczna 1 pod kazdym
wzgledem  odpowiednia  eksploatacjg.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za insta-
lacj¢ 1 uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami  producenta podanymi w
niniejszej Instrukcji Obstugi. Producent nie
ponosi  odpowiedzialnosci za  szkody
powstate na skutek nieodpowiedniego
uzywania maszyny. Maszyny Tiger nalezy
bezwzglednie chroni¢ przed wilgocia i
deszczem, uszkodzeniami mechanicznymi,
przeciagiem 1 ewentualna wentylacja
sasiednich maszyn, nadmiernym przeciaza-
niem i obchodzeniem si¢ w sposob bardzo
trywialny. Przed zainstalowaniem systemu
uzytkownik winien przemysle¢ mozliwe
problemy elektromagnetyczne w miejscu
pracy, szczegolnie zalecamy Panstwu, aby
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unika¢ zainstalowania zestawu spawal-
niczego w poblizu:
e  przewodow sygnalizacyjnych,
kontrolnych i telefonicznych
e  przekaznikéw i odbiornikow radio-
wych i telewizyjnych
e  komputeréw, urzadzen kontrolnych i
pomiarowych
e urzadzen
ochronnych.
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami
dla  niestyszacych  lub  podobnymi
urzadzeniami musza skonsultowaé si¢ ze
swym lekarzem w sprawie zblizania si¢ do
tych urzadzen. Przy instalacji urzadzenia
srodowisko robocze musi by¢ zgodne ze
stopniem ochrony IP 23 S. te maszyny sa
schtadzane za posrednictwem wymuszonej
cyrkulacji powietrza i dlatego musza by¢
umieszczone w takim miejscu, gdzie po-
wietrze moze fatwo cyrkulowac¢ przez nie.

bezpieczenstwa i

Podlaczenie do sieci zasilajacej

Przed podlaczeniem spawarki do sieci

zasilajacej nalezy upewni¢ sie, Ze

warto$¢ napigcia i czestotliwo$é zasilania

w sieci odpowiada napigciu podanemu

na tabliczce urzadzenia i ze wylacznik

glowny jest w pozycji ,,0%.

W celu poditaczenia do sieci elektrycznej

proszg uzy¢ wylacznie oryginalng wtyczke

maszyn Tiger. Sposéb wymiany wtyczki:

e do podiaczenia urzadzenia do sieci
elektrycznej potrzebne sa 3 przewody
przewodzace:
przewdd fazowy - L - czarny , brazowy
przewod glowny - N - jasnoniebieski
przewod uziemienia - PE - zielono z61-
ty

Podlaczyé¢ znormalizowana wtyczke

(2p+e) o odpowiedniej wartoSci obciaze-

niowej do kabla przewodowego. Gniazd-

ko elektryczne powinno byé¢ zabezpiec-
zone bezpiecznikami lub automatycz-
nym wylacznikiem zabezpieczajacym.

Obwod uziemiajacy zrédlo musi byé

polaczony z przewodem uziemiajacym

(przewod zo6ltozielony).



e Nigdy nie wolno uzywaé tlenu do
wydmuchiwania kontenerdéw.

e Nalezy unika¢ spawania w pomieszc-
zeniach i rozlegtych komorach, gdzie
istnieje prawdopodobienstwo wysta-
pienia gazu ziemnego lub innych ga-
z6w wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢
gasnicg.

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

NIEBEZPIECZENSTWO
ZWIAZANE Z POLEM @
ELEKTROMAGNETYCZ-

NYM

e Pole elektromagnetyczne wytwarza-
ne przez maszyng podczas spawania
moze by¢ niebezpieczne dla osdb z
kardiostymulatorami, aparatami dla
niestyszacych lub podobnymi urzad-
zeniami. Te osoby musza skonsulto-
waé si¢ z lekarzem w sprawie
zblizania si¢ do tych maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do
niej zbliza¢ zegarkdw, noéniki danych
magnetycznych, zegary itp. W wyniku
dziatania pola magnetycznego mogto-
by dojs¢ do uszkodzenia tych urzad-
zen.

e  Spawarki sa zgodne z wymaganiami
ochronnymi okreslonymi w dyrekty-
wie Kompatybilnosci Elektromagne-
tycznej (EMC). Mianowicie sa zgodne
z przepisami technicznymi normy
CSN EN 50199 i zaktada sie ich
zastosowanie we wszystkich dzied-
zinach przemystowych, ale nie do
uzycia domowego! W przypadku
uzycia w innych pomieszczeniach
anizeli przemystowych, moga
zaistnie¢ niezbg¢dne szczeg6lne Srodki
bezpieczenstwa (patrz CSN EN
50199, 1995 art. 9). Jezeli dojdzie do
awarii elektromagnetycznych,
uzytkownik winien rozwigzaé
zaistniala sytuacje.
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SUROWCE I ODPAD o

e Omawiane maszyn sa t‘
wykonane z materiatow,
ktére nie zawieraja substancje
toksyczne lub trujace dla uzytko-
whnika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadze-
nie jest rozkrgcone, jego poszcze-
golne czgéci sa ekologicznie utyli-
zowane lub wykorzystane do kolejne;j
przerobki.

UTYLIZACJA ZUZY- ﬁ

TEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania
maszyny wyjetej z eksploatacji prosze
skorzysta¢  z punktow  zbiorczych
przeznaczonych do odbioru zuzytych
urzadzen elektrycznych  (siedziba
firmy Kiihtreiber, s.r.o.).

e  Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzucaé
do normalnego odpadu i nalezy

stosowaé¢ si¢ do ww. sposobu
postepowania.

MANIPULACJA

| PRZ’ECHOWANIE

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
zakrgcaé zawory.

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

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

e Butle nie wolno probowaé napetniaé
gazem sprgzonym, zawsze nalezy
stosowa¢ odpowiednie regulatory i
redukcje ci$nieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, proszg skorzysta¢ z instru-
kcji bezpieczenstwa dotyczacych uzy-

be set up in this mode by the button SET -
to indicate frequency setting up both LED
diodes Iw a 12 are switched on. By pressing
the button of function - mode it is possible
to set up CYCLE mode, which works only
in four-cycle time. In this mode it is possi-
ble then to set up by the SET button the
values of the basic - the second current 12.

FUNTION FOUR-CYCLE TIME

When function four-cycle time and TIG
HF are on the welding machine is con-
ducted in the following way: while the
button of welding torch is being pressed,
el. arc is started and welding current re-
mains values of 20A during the whole
period of the button of the torch being
pressed. After releasing the button the
welding current starts rising automatically
up to set-up value of Iw. After pressing the
button again and immediate releasing the
button of the torch, welding arc turns off
immediately. If the button is, however,
being pressed, the welding current starts
falling automatically to the If value and
remains this value during the whole perion
of the button of the welding torch being
pressed. After releasing the button of elec-
tric arc turns off.

FUNTION CYCLE (works only in mode
four-cycle time)

Start and finishing the welding process is the
same as in the mode four-cycle time with
the only exception that by fast pressing and
releasing the button of the torch up to about
0,2-0,4 sec. the value Iw is automatically
changed into the value I2. By fast pressing
again the value is set up again for Iw. It is
possible in this way to ,change -jump‘
between two different set currents - Iw a 12.
Finishing the process can be started from
any value of Iw or I2 or by long pressing
the button for about 1-2 sec.

CONNECTING WELDING TORCH
AND EARTHING CABLE

Turn on the welding torch on minus pole
and the earthing cable on plus pole - direct
polarity. Connect the gas hose in the gas
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quick coupler and then connect the connec-
tor. Connecting the connector on the weld-
ing torch should be given to the trained and
qualified staff. Scheme of connecting the
connector is in el. scheme on page 11.

CHOICE AND PREPARATION OF
TUNGSTEN ELECTRODE

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

Chart 7
Diameter of elec- Welding current
trode (mm) A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared accord-
ing to the values in chart § and picture 5

Picture 6 @Q
Chart 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Sharpening of tungsten electrode:

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

Picture 8 shows the influence of sharpen-
ing the electrode on its durability/service

life.
I:l.)
AV B/

Picture 7 Picture 8

Picture 8A - soft and weu-proporuoned
sharpening the electrode in trav-
erse/horizontal direction - durability up to
17 hours



Picture 8B - rough and irregular sharpen-
ing in vertical direction - durability up to 5
hours

Parameters for comparing the influence of
the way of sharpening the electored are
given with the utilisation:

HF striking the el. arc, electrodes 3,2 weld-
ing current 150A and welding material pipe.

PROTECTIVE GAS

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

DETERMINATION OF THE WELD-
ING ELECTRODE

Table 9
Welding Electrode Welding nozzle Gas
current diameter | n° & mm follqw
(A) l/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 | 1,6 mm | 4/5/6] 6,5/8,0/9,8 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8

HOLDING OF THE WELDING

TORCH DURING WELDING
) 5 S
¥ |
position w (PA) position h (PB)
position s (PF)
20-30°
15 - 40°
d A
4 -

~
10-30°] =/
[ X

PREPARATION OF BASIC MATE-
RIAL

In table 10 there are given values for pre-
paring material. Sizes shall be determined
according to picture 8.

N
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Picture 8 & _&
S ;;_l S s

e b

Table 10
S a d ‘ a
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING

BY TID METHOD

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

7. Leading additional material — oxidation
must be prevented. To do so, flashing
end of additional material must be al-
ways under the protection of gas flow-
ing from the hose.

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

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

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

Typical errors of TIG welding and their

influence on the quality of weld:

Welding current is too:

Low unstable welding arc

High demage of the tip of tungsten elec-

trode causes broken burning of the
arc.

kontaktu z czgsciami uziemionymi.

CZYNNIKI SZKODZACE 1
GAZY POWSTAJACE W
TRAKCIE SPAWANIA -

INSTRUKCJE BEZPIE-

CZENSTWA

e Nalezy zapewni¢ czysta powierzchnia
robocza 1 wentylacje wszystkich
gazOw powstajacych w trakcie spawa-
nia, szczegblnie w pomieszczeniach
zamknigtych.

e  Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobr-
ze wentylowanym pomieszczeniu.

e  Usunaé lakier, zabrudzenia i tluste
plamy, ktore pokrywaja czgsci przez-
naczone do spawania tak, aby uniknaé
ulatnianiu gazéw toksycznych.

e  Pomieszczenia robocze zawsze dobrze
wentylowaé. Nie wolno spawaé w
miejscach, gdzie istnieje podejrzenie
uniku gazu ziemnego Iub innych
gaz6w wybuchowych lub w poblizu
silnikow spalinowych.

e Spawarkg nie wolno przybliza¢ do
kadzi (wanien) przeznaczonych do
czyszczenia i odtluszczania, gdzie sa
stosowane substancje palne oraz
wystepuja 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.

OCHRONA PRZED

NAPROMIENIOWANIEM,

PARZENIAMI I HALASEM

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

e  Przezroczysta czysta szybke umiesci¢
przed ciemna szybka ochronng w celu
jego ochrony.

e Oczy chroni¢ specjalng przylbica
spawalnicza zaopatrzona w ciemna
szybkg¢ ochronng (stopien ochrony
DIN 9-14).
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e Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez
odpowiedniej maski ochronnej lub
przytbicy.

e Spawa¢ mozna dopiero w tedy, gdy
upewnimy sig, ze wszystkie osoby w
bliskim otoczeniu sa odpowiednio
chronione.

e  Uszkodzona ciemna szybk¢ ochronng
nalezy natychmiast wymieni¢ za
nowa.

e Nalezy zwracaé szczego6lna uwage na
to, aby oczy o0sob znajdujacych sig¢ w
poblizu nie zostalty uszkodzone przez
promieniowanie ultrafioletowe wyt-
warzane tukiem spawalniczym.

e Zawsze nalezy uzywa¢ ubranie
ochronne, odpowiedni obuwie roboc-
ze, okulary, ktore nie rozpryskuja sig¢
oraz rgkawice.

e Proszg uzywa¢ ochronniki stuchu,
nauszniki, stopery, wktadki ochronne,
zatyczki.

e Nalezy uzywaé skorzane rgkawice w
celu uniknigcia oparzen i otar¢ w
trakcie manipulacji z materiatem.

SRODKI ZAPOBIEGA-
WCZE POZARU &
1 EKSPLOZJI

e Z $rodowiska robocze-
go nalezy usuna¢ wszystkie materiaty
palne.

e Nie wolno spawa¢ w poblizu materia-
6w lub substancji palnych badz w
srodowisku z gazami wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregno-
wane olejem i $rodkiem smarnym,
poniewaz iskry moglyby spowodowac
pozar.

e Nie wolno spawa¢ materialy zawiera-
jace substancje palne lub materiaty,
ktoére podczas nagrzania wytwarzaja
pary toksyczne badZ palne.

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




stwa lukowego spawania metali. CSN 05
06 30/1993 Przepisy bezpieczenstwa dla
spawania i cigcia plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okreso-
wym kontrolom wg CSN 33 1500/1990.
Instrukcje dotyczace rewizji, patrz paragraf
3 obwieszczenia Czeskiego Urzedu Bez-
pieczenstwa Pracy nr 48/1982 Dz.U., CSN
33 1500:1990 i CSN 050630:1993 art. 7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC
IDOTRZYMYWAC OGOLNE PRZE-
PISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosze przestrzega¢ i dotrzymywaé
ogolne przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu lokalnych
warunkow specyficznych.

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

Sprzgt przeciwpozarowy powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowiska pracy.
UWAGA! Iskry moga spowodowaé
zapalenie wiele godzin po zakonczeniu
spawania, przede wszystkim w niedostgp-
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.

BEZPIECZENSTWO PRACY POD-

CZAS SPAWANIA METALI ZAWIE-

RAJACYCH OLOW, KADM, CYNE,

RTEC I BERYL

Prosz¢ zastosowal szczegblne s$rodki

bezpieczenistwa w przypadku spawania

metali zawierajacych nastgpujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa
itd. (réwniez pustych) nie wykonywac
prace spawalnicze, poniewaz grozi
niebezpieczenstwo wybuchu. Spawanie
mozna wykonywaé tylko i wylacznie
wedhug specjalnych przepisow!!!
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e W pomieszczeniach, gdzie wystepuje
niebezpieczenstwo wybuchu
obowiazuja specjalne przepisy.

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

ELEKTRYCZNYM

e Nie wolno wykonywac
napraw, gdy maszyna pracuje lub jest
podtaczona do sieci elektryczne;j.

e Przed jakakolwiek konserwacja lub
remontem, maszyng odlaczyé z sieci

elektryczne;j.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest
prawidlowo uziemiona.

e  Spawarki Tiger musza  by¢
obstugiwane przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach.

e  Wszystkie potaczenia musza byé
zgodne z aktualnymi obowigzujacymi
regulacjami i normami CSN 332000-
5-54, CSN EN 60974-1 oraz ustawa-
mi zabraniajacymi obrazeniom.

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

e Nie wolno spawaé, jezeli przewody
spawalnicze sa zuzyte lub uszkodzo-
ne. Zawsze nalezy sprawdza¢ palnik
spawarki 1 przewody zasilajace i
upewni¢ sig, ze ich izolacja nie jest
uszkodzona oraz ze przewody nie sa
poluzowane w potaczeniach.

e Nie wolno spawaé palnikiem spawal-
niczym i przewodami zasilajacymi,
ktore nie maja odpowiedni przekro;.

e  Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajace sa przegrzane w
celu uniknigcia szybkiego zuzycia
izolacji.

e Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowa-
nych czgsci uktadu elektrycznego. Po
uzyciu palnik spawalniczy ostroznie
odlaczy¢ od maszyny 1 zabronié

ZAPOBIEGANIE
PORAZENIA PRADEM

Errors can be also caused by bad leading of
the welding torch and bad adding of addi-
tional material.

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.7
fig. A) to the most suitable position ac-
cording 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. 6 fig. A)
shows that the welder is switched on
and ready to be operated.

Maintenance
Warning: Before carrying out any inspec-
tion of the inside of the generator, discon-
nect the system from the supply. Repairs
on the welding machine can be carried out
only by the staff with professional qualifi-
cation!
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 responsibil-
ity for the use of non-original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static,

proceed as follows:

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

e Make periodical inspections in order to
individuate worn cables or loose connec-
tions that are the cause of overheating.

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

The pointing out of any diffi-

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

Procedure for welder assem-
bly and disassembly

Proceed as follows:

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

e Unscrew the 2 screws holding the cover

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

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include the

following:

1. The order number of the part

2. The name of the part

3. The type of the machine or welding
torch

4. Supply voltage and frequency from the
rating plate

5. Serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs. code 30451 ventilator,

for machine TIGER 145, 1x230V 50/60Hz,

serial number...
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Wstep

Szanowny Odbiorco. Dzigkujemy za
okazane zaufanic i dokonanie zakupu
naszego produktu. Przed rozpoczeciem
eksploatacji prosze doktadnie zapoznaé sig
ze wszystkimi instrukcjami podanymi w
niniejszej Instrukcji  Obshugi. Nalezy
rygorystycznie dotrzymywac  instrukcje
dot. stosowania i konserwacji niniejszego
urzadzenia, aby zachowaé najbardziej
optymalny sposob uzytkowania oraz dtugi
okres  uzytkowania. Zalecamy aby,
konserwacjg i ewentualne naprawy zlecili
Panstwo naszemu punktu serwisowemu,
poniewaz w punkcie serwisowym jest
dostgpne odpowiednie wyposazenie oraz
przeszkoleni pracownicy. Wszystkie nasze
maszyny 1 urzadzenia sa wynikiem
dlugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na to
zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji
ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Maszyny TIGER sa to profesjonalne
inwertory spawalnicze przeznaczone do
spawania metodami MMA (elektrodami
otulonymi) i TIG ze startem dotykowym
(spawanie ~w  atmosferze  ochronnej
nietopliwa elektroda). Czyli sa to zrodia
pradu spawalniczego z charakterystyka
stroma. Inwertory Tiger sa rozwiazane jako
przenosne zrodla pradu spawalniczego.
Maszyny posiadaja popreg dla latwego
manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory spawalnicze Tiger sa
skonstruowane ze zastosowaniem
transformatora wysokich czgstotliwosci z
rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i sa
wyposazone w funkcje elektroniczne HOT
START (utatwia zapton elektrody poprzez
dostarczenie wigkszego pradu spawania
przy kazdym zajarzeniu tuku) i ANTI
STICK (,,przeciwzwarciowa”-ograniczenie
pradu zwarcia zapobiegajace przyklejeniu
elektrody przy zajarzeniu luku i
rozzarzeniu jej w razie przyklejenia).

Tabelka 1

Dane techniczne TIGER 145
Napigcie poczatkowe 50 Hz 1x230V
Zakres pradu spawalniczego 10-140
Napigcie biegu jalowego 85

Cykl spawania 40*/45% A 140*
Cykl spawania 60% A 120
Cykl spawania 100% A 95
Bezpiecznik A 16
Stopien ochrony IP23 S
Wymiary zewngtrzne mm 350x143x245
Masa kg 5,6

TIGER 165 TIGER 190
1x230V 1x230V
10-160 10-180

85 85
160 180
120 150
95 110
16 20
IP 23S IP23 S
350x143x245 350x143x245
5,7 6,2

Maszyny Tiger sa przeznaczone przede
wszystkim do produkcji, prac remon-
towych, montazowych lub do warsztatu
domowego.

Spawarki Tiger sa zgodne z odpowiednimi
normami i  rozporzadzeniami  Unii
Europejskiej oraz Republiki Czeskiej.

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

Ograniczenia w zastosowaniu
(CSN EN 60974-1)

Uzycie zrédta pradu spawalniczego stan-
dardowo jest przerywane, kiedy to wykor-
zystujemy najbardziej efektywny czas
pracy do spawania i czas bezruchu do
umieszczenia czgsci spawanych, wykona-
nia czynnosci przygotowawczych itp.
Omawiane inwertory zostaly w pelni
bezpiecznie skonstruowane do maks.
obcigzenia 140A, 160A i 180A znamiono-
wej warto$ci pradu w cyklu roboczym 40%
ew. 45% z lacznego czasu pracy. Dyrekty-
wy podaja cykl pracy bazujacy na
procentowym podziale 10 minut. Np. 30%
cykl roboczy oznacza, ze po 3 minutach
jest wymagana 10 minutowa przerwa w
pracy. Jezeli dopuszczalny cykl roboczy
zostanie przekroczony, termostat - chroniac
czescei spawarki - przerwie cykl roboczy w
wyniku niebezpiecznego przegrzania. Ta
sytuacja jest wskazywana poprzez wlacze-
nie z6ttej lampki na frontowym pulpicie
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sterowniczym maszyny sygnalizujacej zad-
ziatanie zabezpieczenia termicznego. Po
kilku minutach, gdy dojdzie do ponowne-
go schlodzenia Zrodta i zoélta lampka syg-
nalizacyjna wylaczy sig, maszyna jest
gotowa do ponownego uzycia. Maszyny
TIGER sa konstruowane zgodnie ze
stopniem ochrony IP 23 S.

Instrukcje bezpieczenstwa
Spawarki inwertorowe TIGER musza by¢
uzywane wylacznie do spawania - inne
zastosowanie jest zabronione. Spawarkeg
nigdy nie wolno uzywaé bez oston
ochronnych (zdjeta obudowa). Usuwajac
obudowg obnizamy skuteczno$¢ chtodze-
nia i moze doj$¢ do uszkodzenia maszyny.
W takim przypadku dostawca nie przyjmu-
je odpowiedzialno$ci za powstata szkodg i
powoduje to utratg prawa do naprawy
gwarancyjnej. Obsluge maszyn moga
wykonywaé wytacznie osoby przeszkolone
i posiadajace odpowiednie doswiadczenie.
Operator musi dotrzymywa¢ normy CSN
EN 60974-1, CSN 050601, 1993, CSN
050630, 1993 oraz wszystkie postanowie-
nia 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 bezpieczen-



