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Tabelka 1

Dane techniczne TIGER 1500HF
Napigcie poczatkowe 50 Hz 1x230V
Zakres pradu spawalniczego 10-140A
Napigcie biegu jatowego 85V
Cykl spawania 45% / *40% 140A*
Cykl spawania 60% 120A
Cykl spawania 100% 95A
Bezpiecznik 16A
Stopien ochrony P23 S
Wymiary zewngtrzne mm

Masa kg 6,6

Wstep

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

Opis
Maszyny TIGER HF - sa to profes-
jonalne 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 zrodta pradu spawalniczego.

TIGER 1700HF TIGER 1900HF

1x230V 1x230V
10-160A 10-180A
85V 85V
160A 180A
120A 150A
95A 110A
20A 20A
IP23S IP23S
330x120x215
6,7 | 7,1

Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Producent Kiihtreiber, s.r.o.

Nazwa i rodzaj TIGER 1500HF TIGER 1700HF TIGER 1900HF
produktu

Numer produkcyjny maszyny: Numer produkcyjny PCB:

Data produkcji

Sprawdzit

Pieczatka OTK

Karta Gwarancyjna

Data sprzedazy

Pieczatka i podpis
sprzedawcy

Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Data odbioru przez
serwis

Data wykonania
naprawy

Numer protokotu

reklamacyjnego Podpis pracownika

Uwagi
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TIGER HF

HF Transformator

Termostat

Ztacze 10pinowe

Potaczenie drukowane AEK 804-006
Potaczenie drukowane AEK 804-005
Umocnienie (1500-1700H)

Umocnienie TIGER 1900HF
Transformator gtéwny

Dlawik

Transformator wzbudzajacy
Transformator pomiarowy

Transformator pomocniczy

Varistor

Zestaw kondensatorow filtracyjnych denzatort
Potaczenie drukowane AEK 803-003 1500
Potaczenie drukowane AEK 803-003 1700
Potaczenie drukowane AEK 803-004 1900
Wentylator

Tylne czoto

Wytacznik gtowny

Przepust kablowy

Zawor gazowy 220V

Przewdd zasilajacy z wtyczka 3x2,5

Dno TIGER HF z blachy

Mostek wejsciowy

PCB filtr EMC + varisor

Podktadka pod uchwyt zaptonu HF
Uchwyt zaptonu HF

Zapton PCB HF

Szybkozlacza gazowa, czotowa

Frontowa naklejka samoprzylepna
Przycisk narzadzeniowy HF

Czoto frontowe

Potaczenie wejscia palnika

Szybkoztaczka komplet 25mm 2
Obudowa blaszana HF

Boczna naklejka samoprzylepna 1500HF
Boczna naklejka samoprzylepna 1700HF
Boczna naklejka samoprzylepna 1900HF
Naklejka samoprzylepna mocy 1500
Naklejka samoprzylepna mocy 1700
Naklejka samoprzylepna mocy 1900
Zestaw N-MOSFET

Zestaw prostownika wyjsciowego

Zestaw elektroniki sterowniczej

Zestaw uktadu ochronnego

Zestaw do wzbudzania mocy tranzystorow
Czolowy panel wyswietlacza TIGER
Wejscie inwertora

Wejscie palnika

Code
31987
30150
10539
10283
10339
10326
10506
10150
10117
30403
10118
40374
40942
10540
10352
10354
10418
30451
10286
30452
30810
30911
31064
31882
40945
10387
10284

10416
30825
31076
30860
10606
10295
30409
31883
31055
30916
31071
31057

31070
10546
10550
10552
10543
10553
10290
31162
31374
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Maszyny posiadaja popreg dla tatwego
manewrowania i prostego noszenia.
Inwertory  spawalnicze TIGER sa
zaprojektowane  z  wykorzystaniem
transformatora wysokiej czgstotliwosci
wraz z rdzeniem ferrytowym,
tranzystorami i sterowaniem cyfrowym.
Dla pracy w metodzie MMA sa
wyposazone w funkcje elektroniczne
HOT START - ustawiana w granicach od
0 do 0,5 sekund. (tatwiejsze zapalenie
luku), ANTI STICK (zapobieganie
przyklejeniu elektrody, symbolem - - -
wskazuje aktywacje) i ARC FORCE
zapewnia  automatyczne  ustawienie
dynamiki fuku el. Dla metody TIG
inwertory spawalnicze sa wyposazone
HF  bezdotykowym  zaplonem i
sterowaniem  cyfrowym  wszystkich
parametrow.

Maszyny TIGER sa przeznaczone przede
wszystkim do produkcji, konserwacji lub
montazu.

Spawarki Tiger sa zgodne z odpo-
wiednimi normami i rozporzadzeniami
Unii  Europejskiej oraz  Republiki
Czeskiej.

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

Ograniczenia w zastosowa-
niu

(CSN EN 60974-1)

Uzycie zrédla pradu spawalniczego
standardowo jest przerywane, kiedy to
wykorzystujemy najbardziej efektywny
czas pracy do spawania i czas bezruchu
do umieszczenia czgSci spawanych,
wykonania czynnoSci przygotowawczych
itp. Omawiane inwertory zostaly w pelni
bezpiecznie skonstruowane do maks.
obcigzenia  140A, 160A 1 180A
znamionowej wartosci pradu w cyklu
roboczym 45% ew. 40% zlacznego
czasu pracy. Dyrektywy podaja cykl
pracy bazujacy na procentowym podziale

10 minut. Np. 45% cykl roboczy
oznacza, ze po 4,5 minutach jest
wymagana 7 minutowa przerwa w pracy.
Jezeli  dopuszczalny cykl roboczy
zostanie  przekroczony, termostat -
chroniac czgsci spawarki - przerwie cykl
roboczy w wyniku niebezpiecznego
przegrzania. Ta sytuacja jest wskazywa-
na poprzez wlaczenie zoéttej lampki na
frontowym  pulpicie  sterowniczym
maszyny  sygnalizujacej  zadzialanie
zabezpieczenia termicznego. Jest to
wskazywane rozswieceniem si¢ symbolu
Err* na wyswietlaczu (poz. 9 rys.2). Po
kilkn  minutach, gdy dojdzie do
ponownego schlodzenia zrodlta i zolta
lampka sygnalizacyjna wylaczy sig,
maszyna jest gotowa do ponownego
uzycia. Maszyny Tiger sa konstruowane
zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 S.

Instrukcje A

bezpieczenstwa
Spawarki inwertorowe Tiger musza by¢
uzywane wylacznie do spawania - inne
zastosowanie jest zabronione. Spawarke
nigdy nie wolno uzywaé bez oston
ochronnych (zdjgta obudowa). Usuwajac
obudowg obnizamy skuteczno$é
chtodzenia i moze doj$¢ do uszkodzenia
maszyny. W takim przypadku dostawca
nie przyjmuje odpowiedzialnosci za
powstala szkodg¢ i powoduje to utratg
prawa do naprawy gwarancyjne;j.
Obsluge maszyn moga wykonywaé
wylacznie  osoby  przeszkolone i
posiadajace odpowiednie do§wiadczenie.
Operator musi dotrzymywaé normy CSN
EN 60974-1, CSN 050601, 1993, CSN
050630, 1993 oraz wszystkie
postanowienia BHP tak, aby bylo
zapewnione jego bezpieczenstwo oraz
bezpieczenstwo osob trzecich.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS
SPAWANIA ORAZ INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA DLA OPERA-
TOROW SA PODANE W:



CSN 05 06 01/1993  Przepisy
bezpieczenstwa tukowego  spawania
metali. CSN 05 06 30/1993 Przepisy
bezpieczenstwa dla spawania i cigcia
plazmowego.

Spawarka musi  by¢  poddawana
okresowym kontrolom wg CSN 33
1500/1990. Instrukcje dotyczace rewizji,
patrz  paragraf 3  obwieszczenia
Czeskiego Urzegdu Bezpieczenstwa Pracy
nr 48/1982 Dz.U., CSN 33 1500:1990 i
CSN 050630:1993 art. 7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC |
DOTRZYMYWAC OGOLNE PRZE-
PISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosz¢ przestrzega¢ 1 dotrzymywac
ogélne przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu lokal-nych
warunkow specyficznych.

Spawanie jest zawsze okreslane jako
czynno$é z ryzykiem pozaru.
Obowiazuje rygorystyczny zakaz
spawania w miejscach, gdzie wystgpuja
materiaty palne lub wybuchowe.

Sprzgt przeciwpozarowy powinien byc
usytuowany w poblizu stanowiska pracy.
UWAGA! Iskry moga spowodowaé
zapalenie wiele godzin po zakonczeniu
spawania, przede  wszystkim @ w
niedostgpnych 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, ktdora moze
spowodowaé uszkodzenia aktywnych
elementow.

BEZPIECZENSTWO PRACY POD-
CZAS SPAWANIA METALI ZA-
WIERAJACYCH OLOW, KADM,
CYNE, RTEC I BERYL
Prosze zastosowaé szczegélne $rodki
bezpieczenstwa w przypadku spawania
metali zawierajacych nastgpujace metale:
e Przy zbiornikach na gaz, oleje,
paliwa itd. (ré6wniez pustych) nie

ZAPOBIEGANIE
PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM

wykonywa¢  prace  spawalnicze,
poniewaz grozi niebezpieczenstwo
wybuchu. Spawanie mozna
wykonywa¢ tylko 1 wylacznie
wedhug specjalnych przepiséw!!!

W pomieszczeniach, gdzie wystgpuje
niebezpieczenstwo wybuchu
obowiazuja specjalne przepisy.

Przed kazda ingerencja do czesci
elektrycznej, zdjeciem obudowy lub
czyszczeniem odlaczy¢ urzadzenie

od zasilania sieciowego.

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

Przed jakakolwiek konserwacja lub
remontem, maszyng odlaczy¢ z sieci
elektryczne;j.

Upewni¢ sig, czy maszyna jest
prawidlowo uziemiona.

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

Wszystkie polaczenia musza by¢
zgodne z aktualnymi obowiazuja-
cymi regulacjami i normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1
oraz  ustawami  zabraniajacymi
obrazeniom.

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

Nie wolno spawac, jezeli przewody
spawalnicze sa zuzyte lub uszkod-
zone. Zawsze nalezy sprawdzaé
palnik  spawarki i  przewody
zasilajace 1 upewni¢ sig, ze ich
izolacja nie jest uszkodzona oraz ze
przewody nie sa poluzowane w
potaczeniach.

Nie wolno spawa¢ palnikiem
spawalniczym i przewodami zasila-
jacymi, ktore nie maja odpowiedni
przekro;.

Lista cze$ci zamiennych maszyn
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Schemat elektrotechniczny
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Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajace sa przegrzane
w celu uniknigcia szybkiego zuzycia
izolacji.

Nigdy nie  wolno  dotykac
natadowanych czegsci uktadu
elektrycznego. Po uzyciu palnik
spawalniczy ostroznie odfaczy¢ od
maszyny 1 zabroni¢ kontaktu z
czgsciami uziemionymi.

CZYNNIKI SZKODZACE @
I GAZY POWSTAJACE W

TRAKCIE SPAWANIA -

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Nalezy zapewni¢ czysta po-
wierzchniag robocza i wentylacje
wszystkich gazéw powstajacych w
trakcie spawania, szczegOlnie w
pomieszczeniach zamknigtych.
Zestaw spawalniczy umieSci¢ w
dobrze wentylowanym
pomieszczeniu.

Usuna¢ lakier, zabrudzenia i tluste
plamy, ktére pokrywaja czeSci
przeznaczone do spawania tak, aby
uniknaé ulatnianiu gazéw
toksycznych.

Pomieszczenia robocze  zawsze
dobrze wentylowa¢. Nie wolno
spawa¢ w miejscach, gdzie istnicje
podejrzenie uniku gazu ziemnego
lub innych gazéw wybuchowych
lub w poblizu silnikéw spalino-
wych.

Spawarke nie wolno przybliza¢ do
kadzi (wanien) przeznaczonych do
czyszczenia 1 odtluszczania, gdzie
sa stosowane substancje palne oraz
wystgpuja pary trichloroetylenu lub
innego chloru zawierajacego weglo-
wodory, stosowane jako roz-
puszczalniki, poniewaz tuk spawal-
niczy i wytwarzane promieniowanie
ultrafioletowe reaguje z tymi parami
i produkuje bardzo toksyczne gazy.

OCHRONA PRZED
NAPROMIENIOWANIEM,

PARZENIAMI I HALASEM

SRODKI ZAPOBIEGA-

WCZE  POZARU 1

EKSPLOZJI

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

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

Oczy chroni¢ specjalna przylbica
spawalnicza zaopatrzong w ciemna
szybke ochronng (stopien ochrony
DIN 9-14).

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

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

Uszkodzona ciemng szybke
ochronng  nalezy  natychmiast
wymieni¢ za nowa.

Nalezy zwraca¢ szczegdlna uwagg
na to, aby oczy osob znajdujacych
si¢ w poblizu nie zostaly
uszkodzone przez promieniowanie
ultrafioletowe wytwarzane tukiem
spawalniczym.

Zawsze nalezy uzywaé ubranie
ochronne, odpowiedni  obuwie
robocze, okulary, ktore nie
rozpryskuja si¢ oraz rgkawice.
Prosz¢ uzywaé ochronniki stuchu,
nauszniki, stopery, wktadki
ochronne, zatyczki.

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

Z $rodowiska roboczego nalezy
usunaé wszystkie materiaty palne.

Nie wolno spawaé w poblizu
materialdbw lub substancji palnych



badz w $rodowisku z gazami tycznego  mogloby  dojs¢  do Symbole graﬁczne na tabliczce produkcyjnej

=]

2lalel

ﬁ

(X]

L)

wybuchowymi. uszkodzenia tych urzadzen.
e Nie wolno nosi¢ ubranie impregno- e  Spawarki sa zgodne z wymaganiami
wane olejem i $rodkiem smarnym, ochronnymi okreslonymi w
poniewaz iskry moglyby spowo- dyrektywie Kompatybilnosci
dowac pozar. Elektromagnetycznej (EMOQ).
. Nie‘ VYOan Spawa.é materiaty Mlan(_)w1c1e sa zgodne z przepisami = — e Iy
zawierajace substancje palne lub technicznymi  normy CSN EN T svarovaci Y 10A120,4V - 145A/25,8V
materiaty, ktore podczas nagrzania 50199 i  zaklada si¢ ich STROJ '&\‘x === % 5% | 60% | 100%
. , . . \ F=Y A v Iz 1454 | 120A | 95A
wytwarzaja pary toksyczne badz zastosowanie we wszystkich TYP P s - s EoeTr BT
palne. dziedzinach przemystowych, ale nie — : — : :
*  Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie d? u?ycia dpmowego! Wprzypqdku . b D= [T VT 1. [esal oa | w2a
substancje zawiera materiat spawany uzycia w innych pomieszczeniach CE “aak= 1x240v
. , c.o 1 | ésn g 609741 | Tizol F 50 HZ S, |45 KVA |36 KVA | 2,7 KVA
a dopiero potem spawa¢. Nawet an_lzel} przpmysiowych, moga ) A S
sladowe ilosci gazu palnego lub zaistnie¢  niezbgdne szczegs')lne - : 4
cieczy moga wywota¢ eksplozje. srodki bezpieczenstwa (patrz CSN

e Nigdy nie wolno uzywaé tlenu do EN 50199, 1995 art. 9). Jezeli
wydmuchiwania kontenerow. dojdzie do awarii elektromagne-

e Nalezy unika¢ spawania w tycznych, .uz}./tkownik . winien
pomieszczeniach i rozlegtych rozwigzaé zaistniala sytuacje.
komorach, gdzie istnieje
prawdopodobienstwo ~ wystapienia SUROWCE I ODPAD "
gazu ziemnego lub innych gazow e Omawiane maszyn s t) [
W}'bUChQWYCh-‘ ‘ vy)fllfonanek 2 mate- . 1 | Nazwisko i adres
e W poblizu miejsca pracy nalezy rlabow, ) t(l)(re mi’ b zgw1erzjla 2 | Rodzaj maszyny
mie¢ gasnice. su s;(ancpgo syczne lub trujace dia 3 | Maszyna spawalnicza
¢ Nigdy nie uzywa¢ tlenu w palniku uzyt ownria. . .. 4 | Zrodto z charakterystyka stroma
spawalniczym, ale Zawsze s W tralfme. fazy utyhzacyjne] 5 | Maszyna do spawania elektroda otulona metoda MMA
wylacznie gazy bierne chemicznie urza(dzenlf: Jest rqzqucone, Jjego 6 | Napiecie w prozni
oraz ich mieszanki. poszcz cgblne | cresal - sa ckolo- 7 | Zakres pradu spawalniczego i napigcia
gicznie utylizowane lub  wy- 8 | Wzeled
, - s zgledny czas pracy maszyny
NIEBEZPIECZENSTWO korzystane do kolejnej przerobki. 9 | Prad przy obciazeniu
ZWIAZANE Z POLEM @ . 10 | Napigcie przy obciazeniu
ELEKTROMAGNE- UTYLIZACJA ZUZY- ﬁ 11 | Stopien ochrony
TYCZNYM TEGO URZADZENIA 12 | Prad wejsciowy
e Pole clektromagnetyczne wytwar- e W celu zlikwidowania — 13 | Instalowana moc
zane przez maszyng podczas maszyny  wyjgtej  z eksploatacji 14 | Numer produkcyjny
spawania moze by¢ niebezpieczne prosz¢  skorzysta¢ z punktow 15 | Inwertor spawalniczy
dla osob z kardiostymulatorami, zbiorczych  przeznaczonych  do 16 | Normy
aparatami dla niestyszacych lub odbioru zuzytych urzadzen 17 | Klasa izolacji
podobnymi urzadzeniami. Te osoby elektrycznych  (siedziba  firmy

musza skonsultowaé si¢ z lekarzem
w sprawie zblizania si¢ do tych
maszyn.

Jezeli maszyna pracuje nie wolno
do niej zbliza¢ zegarkdéw, nosniki
danych magnetycznych, zegary itp.
W wyniku dziatania pola magne-

Kiihtreiber, s.r.0.).

Zuzyte urzadzenie nie  wolno
wrzuca¢ do normalnego odpadu i
nalezy stosowac si¢ do ww. sposobu
postgpowania.



Zastosowane symbole graficzne
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1 | Wylacznik gltowny
2 | Uziemienie
3 | Lampka kontrolna ochrony cieplnej
4 | Ostrzezenie — ryzyko porazenia pradem elektrycznym
5 | Biegun ujemny na listwie
6 | Biegun dodatni na listwie
7 | Ochrona uziemieniem
8 | Napigcie spawalnicze
9 | Prad spawalniczy
10 | V.R.D. system bezpieczenstwa MMA
11 | Dobieg pradu
12 | Prad koncowy
13 | HOT START - procentowe zwigkszenie pradu w przypadku funkcji HOT START
14 | Czgstotliwosc¢ przetaczania pradu gornego i dolnego
15 | Utylizacja zuzytego urzadzenia
16 | Uwaga niebezpieczenstwo
17 | Proszg zapoznac si¢ z Instrukcja Obstugi
18 | Czynniki szkodzace i gazy powstajace w trakcie spawania - instrukcje bezpieczenstwa
19 | Ochrona przed napromieniowaniem, oparzeniami i hatasem
20 | Unikanie pozaru i wybuchu
21 | Niebezpieczenstwo zwigzane z polem elektromagnetycznym
22 | Surowce i odpad
23 | Manipulacja i przechowywanie gazoéw sprgzonych
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MANIPULACJA

I PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewoddéw przenoszacych prad
spawalniczy z  butlami  ze
sprezonym gazem i ich ukladami
zbiornikowymi.

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

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

e W trakcie poruszania butli z gazem
spr¢zonym  musimy  zachowac
podwyzszona ostroznos¢ ze
wzgledu na uniknigcie uszkodzenia
lub obrazen.

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

e W razie potrzeby uzyskania
kolejnych informacji, prosze¢
skorzysta¢ z instrukcji bezpie-
czenstwa dotyczacych uzywania
gazOW sprgzonych w mys$l norm
CSN 07 83 05 i CSN 07 85 09.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia
maszyny nalezy uwazac, aby nie mogto
dojs¢ do  wniknigcia  zabrudzen
przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujace kawalki s narzedzia
szlifujacego).

OSTRZEZENIE!

W przypadku uzywania spawarki
zasilanej zapasowym zrodlem zasilania,
przenosnym zrodtem pradu elektryczne-
go (generator), koniecznie nalezy uzyé
zapasowe zrodlo o wystarczajacej mocy i
jakosciowa regulacja.

Moc zroédta musi odpowiada¢ minimalnej
warto$ci poboru mocy podanej na
tabliczce maszyny w stosunku do
maksymalnego obciazenia. W razie

niedotrzymania tej zasady grozi to, ze
maszyna nie bedzie  wykonywaé
jakosciowych spoin badz w ogole nie
bedzie spawac na podanym
maksymalnym pradzie spawalniczym,
ewentualnie moze dojs¢ réwniez do
uszkodzenia maszyny z powodu duzych
wahan napigcia zasilajacego.

Instalacja
Miejsce do instalacji maszyny Tiger
powinno by¢ starannie przemyslane, aby
zapewni¢ bezpieczng i pod kazdym
wzgledem odpowiednia eksploatacjg.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za
instalacj¢ 1 uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami producenta podanymi w
niniejszej Instrukcji Obshugi. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
powstate na skutek niecodpowiedniego
uzywania maszyny. Maszyny Tiger
nalezy bezwzglednie chroni¢ przed
wilgocia 1 deszczem, uszkodzeniami
mechanicznymi, przeciagiem i
ewentualng wentylacja sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i
obchodzeniem si¢ w sposob bardzo
trywialny. Przed  zainstalowaniem
systemu uzytkownik winien przemysle¢
mozliwe problemy elektromagnetyczne
W miejscu pracy, szczegllnie zalecamy
Panstwu, aby unika¢ zainstalowania
zestawu spawalniczego w poblizu:
e  przewodow sygnalizacyjnych,
kontrolnych i telefonicznych
e  przekaznikéw i odbiornikéw
radiowych i telewizyjnych
e  komputeréw, urzadzen kontrolnych
i pomiarowych
e  urzadzen bezpieczenstwa i
ochronnych.
Osoby z kardiostymulatorami, aparatami
dla  niestyszacych lub  podobnymi
urzadzeniami musza skonsultowac si¢ ze
swym lekarzem w sprawie zblizania si¢
do tych wurzadzen. Przy instalacji
urzadzenia §rodowisko robocze musi byc¢
zgodne ze stopniem ochrony IP 23 S te
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maszyny sa schladzane za posrednictwem
wymuszonej cyrkulacji powietrza i
dlatego musza by¢ umieszczone w takim
miejscu, gdzie powietrze moze latwo
cyrkulowac przez nie.

Podlaczenie do sieci zasilaja-
cej
Przed podlaczeniem spawarki do sieci
zasilajacej nalezy upewnié¢ sig, ze
warto§¢ napiecia i czestotliwosé
zasilania w sieci odpowiada napigciu
podanemu na tabliczce urzadzenia i ze
wylacznik glowny jest w pozyciji ,,0¢.

W celu podiaczenia do sieci elektrycznej

prosz¢ uzy¢ wylacznie oryginalna

wtyczke maszyn Tiger. Sposéb wymiany
wtyczki:

e  do podiaczenia maszyny do sieci
zasilajacej sa niezbgdne 2 kable
przewodowe

e trzeci, ktory jest ZOLTOZIELONY
jest uzywany do podiaczenia
uziemiajacego.

Podlaczy¢ znormalizowana wtyczke

(2pte) o odpowiedniej wartoSci

obciazeniowej do kabla przewo-

dowego. Gniazdko elektryczne
powinno byé zabezpieczone bez-
piecznikami  lub  automatycznym
wylacznikiem zabezpieczajacym.

Obwod uziemiajacy zZrédlo musi byé

polaczony z przewodem uziemiajacym

(przewdd zottozielony).

WAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla
przewodowego musi mie¢ odpowiedni
przekroj przewodu i zasadniczo nie moze
by¢ =z nmniejsza Srednica, anizeli
oryginalny przewdd dostarczony wraz z
urzadzeniem.

OSTRZEZENIE: Spawarka Tiger 1900
HF w  czasie produkcji  zostata
wyposazona w wtyczka przewodowa,
ktora odpowiada ochronie wytacznie 16A.
W przypadku uzywania tych maszyn na
powyzej 160A pradu wyjsciowego,
wtyczkg przewodowa nalezy wymieni¢ za
wtyczke, ktora posiada ochrong 20A.
Temu zabezpieczeniu jednocze$nie musi
odpowiadac wykonanie oraz
zabezpieczenie  elektrycznego  uktadu
rozdzielczego.

Tabelka nr 2 pokazuje zalecane warto$ci
zabezpieczenia doptywu wejSciowego
przy max. nominalnym obciazeniu

maszyny.

Tabelka 2

I Max 40%*/45% | 140 A* | 160A | 180 A
Zainstalowana | 4 spya | SKVA [5,7KVA
moc

Zabezpieczenie 16 A 20A 20A

doptywu

Kabel zasilajacy | 355 | 305 | 305

- przekroj

Kabel naziemny 16 16 16

- przekrdj

skutek nie  stosowania filtra
gazowego.

Mechaniczne uszkodzenia palnika
spawalniczego pod wplywem nie-
odpowiedniego traktowania itd.
Gwarancja nie obejmuje uszkod-
zenia, zwigzane z nie wypetnianiem
obowiazkéw przez wilasciciela, jego
brakiem do$wiadczenia czy niskimi
umiej¢tnosciami, nie
dotrzymywaniem zalecen, podanych
w instrukcji obstugi i konserwacji,
wykorzystywanie maszyny do celow
niezgodnych z przeznaczeniem,
przeciazaniem maszyny, chocby
tymczasowym.

Przy  konserwacji 1  naprawach

maszyny moga by¢ wykorzystywane

wylacznie oryginalne czg$ci zamienne
producenta.

5. W okresie gwarancyjnym nie
zezwala si¢ na jakiekolwiek
naprawy lub zmiany w urzad-
zeniu, ktéore moglyby mieé
wplyw na funkcjonowanie
poszczegblnych elementow
maszyny. W innym przypadku
gwarancja nie zostanie uznana.

6. Roszczenia gwarancyjne
musza zosta¢ zgloszone do
producenta lub  sprzedawcy
niezwlocznie po wystapieniu
wady produkcyjnej lub
materialowej.

7. Jezeli w trakcie naprawy
gwarancyjnej zostanie wymie-
niona wadliwa czg¢$¢, jej prawa
wlasno$ciowe przechodza na
producenta.

SERWIS GWARANCYJNY

1.

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

Przed przeprowadzeniem napra-
wy gwarancyjnej nalezy niezbgd-
nie skontrolowa¢ dane na temat
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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
wykorzystywany w sposob nie-
wlasciwy, niezgodny z instrukcja
obstugi itd., nie ma mowy o
naprawie gwarancyjnej. W takim
przypadku  wszystkie koszty,
wiazace si¢ z naprawa, ponosi
klient.

Nieodtaczny element roszczen
odno$nie gwarancji stanowi pra-
widtowo wypisana karta gwaran-
cyjna i protokot reklamacyjny.

W przypadku ponownego poja-
wienia si¢ tej samej wady w tej
samej maszynie na tej samej
czegscei niezbedna jest konsultacja
z technikiem serwisowym firmy
Kiihtreiber, s.r.o.



4. Jezeli jest uzywany przediuzacz
nalezy sprawdzi¢ jego dlugosé,
$redniceg i podlaczenie.

5. Sprawdzi¢ ponizsze czgsci pod
wzgledem ich sprawnosci:

e wylacznik glowny sieci
rozdzielczej

o wtyczka zasilajaca i wylacznik
glowny maszyny

UWAGA: Pomimo Panstwa umiejgt-
nosci technicznych niezbgdnych do
naprawy generatora, w razie uszkodzenia
zalecamy Panstwa skontaktowaé z
przeszkolonym personelem i naszym
punktem serwisowym.

Metoda demontowania i za-
montowania obudow bocz-
nych

Proszg postgpowac nastgpujaco:

e Przewdd zasilajacy nalezy odlaczy¢ z
gniazdka sieciowego przed demon-
tazem obudéw bocznych!

e Odkregci¢ 2 $rubki na gorze obudowy
i zdjaé je.

e W przypadku skladania maszyny
proszg postgpowa¢ w odwrotny
Sposob.

Zamowienie czeSci zamien-

nych

W celu bezproblemowego zamoéwienia

czgsci zamiennych zawsze nalezy podad:

1.  Numer zamoéwieniowy czgsci

2. Nazwa czgSci

3. Rodzaj maszyny

4. Napigcie zasilajace 1 czgstotliwosé
podana na tabliczce produkcyjnej

5. Numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1 sztuka nr zam. 30451
wentylator MEZAXIAL dla maszyny
Tiger 1500 HF, 1x230V 50/60 Hz, numer
produkcyjny ...
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Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny Tiger
zostat przez producenta okreslony
na 24 miesiace od daty sprzedazy
maszyny  kupujacemu  Okres
gwarancji liczy si¢ od dnia
przekazania maszyny kupujacemu,
ewentualnie od mozliwego dnia
transportu.  Okres gwarancyjny
palnikéw spawalniczych wynosi 6
miesi¢cy. Do okresu gwarancji nie
wlicza si¢ czasu od zlozenia
uprawomocnionej reklamacji az do
chwili, kiedy maszyna zostanie
naprawiona.

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

3. Odpowiedzialno$¢ za wady, ktore
pojawia si¢ w maszynie po jej
sprzedazy w okresie gwarancyj-
nym, polega na obowiazku bezptat-
nego usunigcia defektu przez pro-
ducenta maszyny lub serwis, pole-
cony przez producenta urzadzenia.

4. Warunek waznosci gwarancji to,
fakt, ze maszyna spawalnicza byta
wykorzystywana w sposob i do
celow zgodnych z jej przeznac-
zeniem. Jako wady nie uznaje si¢
uszkodzen 1 nadzwyczajnego
zuzycia, ktore powstaly w wyniku
niedostatecznej troski lub zanied-
ban, a takze rzekomych defektow
bez znaczenia.

Za wade¢ nie mozna uzna¢ np.:

e Uszkodzenia transformatora lub
prostownika na skutek niedosta-
tecznej konserwacji palnika spawal-
niczego 1 nastgpujacego zwarcia
pomigdzy gazowa koncowka rurowa
a otworem strumieniowym.

e Uszkodzenie zaworku elektromag-
netycznego zanieczyszczeniami na

Obrazek 2
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W tabelce nr 3 sa podane przekroje
przedtuzaczy.

Tabelka 3
Przedluzacz \ Przekroj
1-20m 2,5 mm
Sterowniki

OBRAZEK 1

Pozice 1 Wylacznik glowny. w
pozycji ,,0“ spawarka jest
wylaczona

Pozice 2 Zasilajacy kabel przewodo-
wy

Pozice 3 Wlot gazu ochronnego

Pozice 4 Cyfrowy panel sterowniczy

Pozice 5 Szybkoztacze bieguna
ujemnego

Pozice 6 Wejscie do podiaczenia przy-
cisku sterowniczego palnika i
zdalnego sterowania

Pozice 7 Szybkozlaczka gazowa -
wyjscie

Pozice 8 Szybkoztaczka bieguna do-
datniego

Pozice1 Lampka LED pradu spawal-
niczego

Pozice 2 Lampka LED wstgpnego dmu-
chania gazu od 0 do 20 sek.

Pozice 3 Lampka LED czasu rozruchu
pradu od 0 do 10 sek.

Pozice 4 Przycisk funkcyjny

Pozice 5 Lampka LED metody TIG z
zaptonem bezkontaktowym

Pozice 6 Przycisk do wyboru metody
spawania

Pozice 7 Lampka LED metody TIG z
zaptonem kontaktowym

Pozice 8 Lampka LED metody MMA

Pozice 9 Wyswietlacz pokazujacy war-
tosci pradu i czasu

Pozice 10 Przycisk funkcyjny

IW - dioda LED pradu spawalniczego

Pozice 11 Lampka LED czterosuwu

Pozice 12 Lampka LED funkcji CYCLE

Pozice 13 Lampka LED funkcji PULS

Pozice 14 Lampka LED pradu drugiego
12 5- 150, 170, 190 A

Pozice 15 Lampka LED czasu dobiegu
pradu od 0 do 10 sek.

Pozice 16 Lampka LED wartosci pradu
koncowego 5- 150, 170,
190A

Pozice 17 Lampka LED dmuchania
koncowego gazu od 0 do 20
sek.

Pozice 18 Potencjometr nieskonczony
dla ustawiania parametrow



Podlgczenie przewodow spa-

walniczych
Do wurzadzenia odlaczonego od sieci
podtaczyé przewody spawalnicze

(dodatni i ujemny), uchwyt elektrody
oraz przewod uziemiajacy o wlasciwej
polaryzacji dla wybranego rodzaju
metody. Proszg wybra¢ polaryzacja
podana przez producenta. Przewody
spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze,
blisko jeden obok drugiego i
umieszczone na poziomie podlogi lub
blisko nie;j.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi
by¢ zawsze polaczony z ziemia, aby
zredukowaé promieniowanie
elektromagnetyczne. Nalezy zwracaé
szczegblna uwage, aby uziemienie nie
zwigkszato niebezpieczenstwa obrazenia
lub uszkodzenia innego urzadzenia
elektrycznego.

Ustawienie parametrow spa-

walniczych

Ustawienie metody spawania

Po wlaczeniu maszyny rozswieci sig
wys$wietlacz oraz jedna lampka LED
sygnalizujaca metod¢ spawania (MMA,
TIG z zaptonem kontaktowym lub TIG
HF  zzaptonem  bezkontaktowym).
Pozycja 5, 7 lub 8 rys. 2). Jednocze$nie
bedzie §wieci¢ lampka Iw (poz. 1 rys. 2),
ktéra sygnalizuje prad spawalniczy lub
réwniez ktora§ z lampek LED (poz. 11,
12 lub 13), wedlug metody i funkcji,
ktora ostatnio byta uzywana.

USTAWIENIE PARAMETROW
SPAWALNICZYCH DLA POSZCZE-
GOLNYCH METOD

METODA MMA:

Podczas spawania metoda. MMA mamy
mozliwosci ustawia¢ nastgpujace para-
metry:
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- prad spawalniczy w A

- czas dziatania HOT STARTU w sek.
Lampka LED (poz. 8 rys. 2) sygnalizuje
metode MMA (spawanie elektroda
otulong). Kilkakrotnie weciskajac
przycisk MET wybierzemy metodg
spawania (poz. 6 rys. 2).

Ustawienie pradu spawalniczego

Przy $wiecacej lampce LED oznaczonej
Iw (poz. 18 rys. 2) za posrednictwem
kodera (poz. 1 rys. 2) ustawiamy prad
spawalniczy 5-140, 160 lub 180 A (w
zaleznosci od rodzaju maszyny)

Ustawienie czasu HOT STARTU
Weciskajac przycisk metody MET (poz. 6
rys. 2) maszyng przelacz na metodg
MMA, ktoéra sygnalizuje lampka LED
(poz. 8 rys. 2).

Weiskajac przycisk SET (poz. 4 rys. 2),
rozswieci si¢ lampka LED (poz. 3 rys. 2).
Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
Swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku.
Podczas tego czasu mozemy ustawié za
pomoca kodera (poz. 1 rys. 2) czas, przez
ktory funkcja Hot start bedzie aktywna.
Czas jest wyrazony liczbami od 0,0 do
10,0. Jezeli ustawiono 0,0, to funkcja Hot
start jest wylaczona a jezeli 10,0 to jest
ustawiony maksymalny czas, tzn. okoto
0,5 sek.

SET

METODA TIG:

Inwertory spawalnicze od TIGER 1500
HF do TIGER 1900 HF umozliwiaja
spawa¢ metoda TIG z zaptonem kontak-

Charakterystyczne bledy w trakcie
spawania TIG oraz ich wplyw na
jakosé:
Prad spawalniczy jest zbyt:
Niski:  niestabilny tuk spawalniczy
Wysoki: naruszenie czubka elektrod
wolframowych prowadzi do
niespokojnego jarzenia tuku.
Bledy moga byé spowodowane nie-
wilasciwym prowadzeniem palnika spa-
walniczego i niewlasciwym dodawaniem
spoiwa.

Przed

wania

WAZNE: Przed wiaczeniem spawarki
nalezy jeszcze raz sprawdzi¢, ze napigcie
i czgstotliwosei sieci elektrycznej sa
zgodne z danymi podanymi na tabliczce

rozpocz¢ciem  spa-

produkcyjne;j.

1. Prad spawalniczy ustawi¢ za
pomoca  potencjometru  pradu
spawalniczego.

2. Spawarka wlaczyé =za pomoca

glownego wylacznika  Zrodia
(obrazek 1 poz. 5).
3. Zielona lampka sygnalizacyjna

oznacza, ze maszyna Tiger jest
wlaczona i gotowa do uzycia.

Konserwacja

Ostrzezenie: Przed rozpoczgciem
jakiejkolwiek kontroli maszyny Tiger
nalezy odlaczy¢ ja z sieci elektryczne;j!
Naprawy maszyny spawalniczej moze
przeprowadzaé wytacznie pracownik
posiadajacy odpowiednia kwalifikacja
zawodowa!

CZESCI ZAMIENNE
Oryginalne czgSci zamienne zostaly
specjalnie zaprojektowane dla maszyn

TIGER. Zastosowanie innych
nieoryginalnych czgsei moze
spowodowa¢  obnizenie mocy lub
zmniejszy¢ zaktadany poziom

bezpieczenstwa. Producent nie ponosi
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odpowiedzialnos$ci za uzycie
nieoryginalnych czgsci zamiennych.

ZRODLO

NICZEGO

Mimo ze systemy te sa calkowicie

statyczne, prosimy o dotrzymywanie

nastepujacych zalecen:

e Nalezy regularnie usuwa¢ nagro-
madzone zabrudzenia i1 kurz z
wngtrza maszyny przy pomocy
sprgzonego powietrza. Dyszg po-
wietrzna nie kierowac bezposrednio
na czgsci elektryczne w  celu
unikniecia ich uszkodzenia.

e  Prosimy o przeprowadzanie regular-
nych przegladéw, aby mogli
Panstwo sprawdzié¢ zuzycie
poszczegdlnych kabli czy swobod-
nych lacz, ktore stanowia przyczyng
przegrzewania i ewentualnego
uszkodzenia maszyny.

e W przypadku maszyn spawal-
niczych przeszkolony pracownik
powinien przeprowadza¢ jeden raz
na pot roku przeglad rewizyjny w
mys$l czeskich norm CSN 331500,
1990 i CSN 056030, 1993.

PRADU SPAWAL-

Ostrzezenia dot. mozliwych

problemow i ich usuwanie

Przewdd doprowadzajacy, przedtuzacz i

kable spawalnicze sa uwazane za

najczgstsze przyczyny probleméw. W

razie wystapienia problemu prosz¢

postgpowaé nastgpujaco:

1. Sprawdzi¢ warto$¢ dostarczanego
napigcia sieciowego.

2. Sprawdzi¢, czy przewod doprowad-
zajacy jest doskonale podtaczony do
wtyczki 1 wylacznika glownego.

3. Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub
wylacznik zabezpieczajace sa w
porzadku.



HF zajarzenia tuku el., elektrody & 3,2,
prad spawalniczy 150 A i material spa-
wany - rurka.

GAZ OCHRONNY:

Do spawania metoda TIG jest niezbedne
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 I/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

Trzymanie palnika spawalniczego
podczas spawania:

2. &

pozice w (PA) pozice h (PB)

20 - 30°

pozicja s (PF)

4
15 - 40°
Py

<
~—
10-30°] =/
[ 7 NN

Przygotowanie = materialu  podsta-
wowego:

W tabelce 10 sa podane wartosci do
przygotowania  materialu.  Rozmiary
okresli¢ wg obrazku 8.

—< 2T
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Obrazek 8
Tabelka 10
smm) a(mm) | d(mm) a(°)
0-3 0 0
0,5
3 0 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

PODSTAWOWE ZASADA PODC-

ZAS SPAWANIA METODA TIG:

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

2. Doprowadzenie spoiwa - aby unik-
na¢ utleniania koniec spoiwa powi-
nien znajdowaé si¢ w strefie gazu
ochronnego wyciekajacego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolfra-
mowych - nalezy wybra¢ je w
zaleznosci od wielkosci pradu,
polaryzacji, rodzaju  materiatu
podstawowego i skladu gazu
ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych
- zaostrzenie czubka elektrody mu-
simy wykonywa¢ w kierunku
wzdtuznym. Im mniej szorstka jest
powierzchnia czubka elektrody
wolframowej, tym spokojniej jarzy
si¢ tuk el. i tym dluzszy jest okres
uzytkowania elektrody.

5. Tlo$¢ gazu ochronnego - nalezy
przysposobi¢ rodzaju spawania, ew.
wielkosci  dyszy gazowej. Po
zakonczeniu spawania gaz musi
cyrkulowaé wystarczajaco dtugo ze
wzgledu na ochrong materiatu i
elektrody  wolframowej  przed
utlenianiem.

towym i TIG HF z zaptonem bezkontak-
towym. Obie metody umozliwiaja spa-
waé w trybie dwusuwowym i czterosu-
wowym.

METODA TIG (z zaplonem kontak-
towym):

Lampka LED (poz. 7 rys. 2) sygnalizuje
metodg TIG (z zaptonem kontaktowym).
Luk aktywujemy poprzez bezposredni
kontakt elektrody z materialem spawa-
nym. Kilkakrotnie wciskajac przycisk
MET wybierzemy metod¢ spawania

(poz. 6 rys. 2).

Przy tej metodzie mozemy ustawiaé
nast¢pujace parametry:
- czas rozruchu dla pradu spawalniczego
w sek.
- prad spawalniczy w A
- czas obnizenia z pradu spawalniczego
na prad konicowy w sek.
- prad koncowy w A
- czas dmuchania koncowego gazu
ochronnego w sek.
i wybiera¢ nastgpujace funkcje:
e dwusuw
e  czterosuw
e CYCLE
e PULS
Ustawiania ~ wszystkich ~ parametrow
mozna wykona¢ po wecisnigeiu przycisku
SET (poz. 4 rys. 2) za po$rednictwem
kodera (poz. 1 rys. 2). Swiecaca lampka
LED wskazuje parametr, ktérego wartosci
mozna aktualnie ustawic. Jezeli w ciagu 6
sek. nie dojdzie do wyboru parametrow i
regulowania z  koderem, maszyna
automatycznie  przejdzie do  stanu
ustawiania pradu spawalniczego. Zapali
si¢ lampka LED Iw (poz. 18 rys. 2).

FUNKCJA DWUSUW

Funkcja dwusuw jest aktywna, jezeli nie
pali si¢ lampka LED (rys. 2 poz. 11).
Lampke¢ LED wylaczymy kilkakrotnym
weciskaniem przycisku METHOD (rys. 2
poz. 10).

el
@ CYCLE
@ PULS

Przy wilaczonej funkcji dwusuw i TIG z
zaptonem kontaktowym maszyna jest
sterowana w nastgpujacy sposob: Luk
elektryczny zapali si¢ na skutek kontaktu
elektrody z materialem spawanym i
wcisnigcia  przycisku  palnika. Prad
automatycznie zwigksza si¢ wedlug
ustawionego czasu rozruchu az do
wielkoéci ustawionego pradu spawal-
niczego. Przycisk palnika musimy stale
trzyma¢  wecisnigty. Po  zwolnieniu
przycisku prad spawalniczy automa-
tycznie zacznie opada¢ do wartoséci If w
zaleznos$ci od ustawionego czasu opada-
nia i wylaczy si¢ przy wartosci usta-
wionej dla If.

FUNKCJA CZTEROSUW

Lampka LED (poz. 11 rys. 2) sygnalizuje
funkcj¢ czterosuw. Omawiana funkcjg
mozemy wykorzystywaé w polaczeniu z
metoda spawania TIG i TIG HF. Wyboru
funkcji dokonamy wciskajac kilkakrotnie
przycisk FNC (poz.10 rys. 2).

11
@ CYCLE

@ PULS

Przy wilaczonej funkcji czterosuw i TIG z
zaptonem kontaktowym maszyna jest
sterowana w nastgpujacy sposob: Luk
elektryczny zapali si¢ na skutek kontaktu
elektrody z materialem spawanym i
wcisnigcia  przycisku  palnika. Prad
spawalniczy utrzyma si¢ na warto$ci 20A
przez caly czas weciskania przycisku
palnika. Po zwolnieniu przycisku prad
spawalniczy  automatycznie  zacznie



wzrasta¢ do ustawionej wartosci Iw. Po
powtérnym wcisnigeiu 1 natychmiasto-
wym zwolnieniu przycisku palnika, tuk
spawalniczy natychmiast zgasnie. Jednak
jezeli  przycisk  nadal  trzymamy
wcisnigty, prad spawalniczy automa-
tycznie zacznie opada¢ do wartosci If 1
pozostanie na tej warto$ci przez caty czas
wciskania przycisku palnika.

Funkcjg czterosuw uaktywnimy powtor-
nym wciskaniem przycisku METHOD.
Wiaczenie funkcji wskazuje zapalona
lampka LED (rys. 2 poz. 11).

Funkcja dwusuw jest aktywna, jezeli nie
pali si¢ lampka LED (rys. 2 poz. 11).
Funkcj¢ dwusuw nie mozna uzy¢ w
potaczeniu z funkcja CYCLE.

FUNKCJA CYCLE

Przy funkcji CYCLE przelaczamy za
pomoca przycisku palnika migdzy dwo-
ma wartosciami pradu spawalniczego.

FUNKCJA PULS

Przy funkcji puls dochodzi automa-
tycznie do przetaczania pomigdzy dwo-
ma wartosciami pradu w ustawionych
czgstotliwosciach.  Udziat  goérnego 1
dolnego pradu w cyklu pulsacji wynosi
50% do 50%.

METODA TIG HF (z zaplonem bez-

kontaktowym):
Lampka LED (poz. 5 rys. 2) sygnalizuje
metod¢ TIG HF (z zaplonem

kontaktowym). Uaktywnienie tuku nastg-
puje na skutek wytadowania wysoko-
napigciowego bez kontaktu elektrody z
materialem  spawanym. Kilkakrotnie
wciskajac przycisk MET wybierzemy
metodg spawania (poz. 6 rys. 2).

o™

LA
* HF

Weciskajac przycisk METHOD (poz. 6
rys. 2) ustawimy metod¢ TIG HF ($wieci
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lampka LED poz. 5 rys. 2). Przy tej
metodzie mozemy ustawiaé nastgpujace
parametry:
- czas dmuchania wstgpnego gazu w sek.
- czas rozruchu pradu spawalniczego w
sek.
- prad spawalniczy w A
- czas obnizenia z pradu spawalniczego
na prad koncowy w sek.
- prad koncowy w sek.
- czas dmuchania koncowego gazu w
sek.
i wybiera¢ nastgpujace funkcje:
e dwusuw
e  czterosuw

e CYCLE
e PULS
Ustawiania ~ wszystkich ~ parametrow

mozna wykona¢ po wcisnigciu przycisku
SET (poz. 4 rys. 2) za po$rednictwem
kodera (poz. 1 rys. 2). Swiecaca lampka
LED wskazuje parametr, ktorego war-
tosci mozna aktualnie ustawic¢. Jezeli w
ciagu 7 sek. nie dojdzie do wyboru
parametrow i regulowania z koderem,
maszyna automatycznie przejdzie do sta-
nu ustawiania pradu spawalniczego. Za-
pali si¢ lampka LED Iw (poz. 6 rys. 2).

Funkcje czterosuw wywolamy powtor-
nym wcisnigciem przycisku METHOD.
Wilaczong funkcje¢ czterosuw wskazuja
zapalone lampki LED TIG HF i
czterosuw (rys. 2 poz. 51 11).

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie
pradu spawalniczego

Powtdrnym wciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED Iw (rys. 2 pozycja
18) tak, jak pokazano na rysunku. Za
pomoca kodera (rys. 2 pozycja 1) ustawic
warto$¢ pradu spawalniczego. Prad
mozna ustawi¢ od 5A do wartosci
maksymalnego pradu spawalniczego.
Warto§¢ pradu spawalniczego mozna
zmienia¢ rowniez podczas spawania.
Zdalnym sterowanie (przyciski UP-
DOWN) mozna zmieniaé warto$¢ pradu

Tabelka 6

| s(mm) a(mm) L d (mm) o (°)

0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max)| O
3-12 0-1,5 0-2 60
FUNKCJA CZTEROSUW

Przy wiaczonej funkcji czterosuw i TIG
HF maszyna jest sterowana W
nastgpujacy sposob: przy wcisnigciu
przycisku palnika zapali sig tuk
spawalniczy i prad  spawalniczy
pozostanie na wartosci 15A przez caly
czas, kiedy trzymamy przycisk palnika.
Po zwolnieniu przycisku prad
spawalniczy  automatycznie  zacznie
wzrasta¢ do ustawionej wartosci pradu
spawalniczego Iw. Po powtérnym
wcisnigeiu i natychmiastowym
zwolnieniu  przycisku palnika, tuk
spawalniczy natychmiast zgasnie. Jednak
jezeli przycisk palnika nadal trzymamy
wcisnigty, prad spawalniczy
automatycznie zacznie opada¢ do
warto$ci If i pozostanie na tej wartosci
przez caly czas wciskania przycisku
palnika. Po  zluzowaniu przycisku
palnika dojdzie do zgasnigcia tuku.

PODLACZENIE PALNIKA SPA-
WALNICZEGO 1 PRZEWODU
UZIEMIAJACEGO

Palnik spawalniczy podiaczy¢ do biegu-
na ujemnego a przewod uziemiajacy do
bieguna dodatniego - bezposrednia pola-
ryzacja.

WYBOR I PRZYGOTOWANIE
ELEKTRODY WOLFRAMOWEJ

W tabelce 7 sa podane wartoéci pradu
spawalniczego 1 $rednicy elektrod
wolframowych z 2 % torem (lac. tho-
rium) - czerwone oznakowanie elektrody.

Tabelka 7
Srednica
elektrody (mm)

Prad spawalniczy

2,4 130-240
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Elektroda wolframowa nalezy
przygotowa¢ wg wartosci w tabelce 8 1
obrazka nr 5.

Obrazek 6 @Q

Tabelka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250
SZLIFOWANIE ELEKTRODY
WOLFRAMOWEJ:

Prawidlowy wybdr elektrody wolfra-
mowej oraz jej przygotowanie ma wpltyw
na wilasciwoéci tuku spawalniczego,
geometri¢ spawu i okres uzytkowania
elektrody. Elektroda nalezy delikatnie
szlifowa¢ w kierunku wzdhuiznym wg
obrazka nr 7.

Obrazek nr 8 pokazuje wplyw szlifo-
wania elektrody na jej okres uzytk-

owania.
A \! B /

Obrazek 7 Obrazek 8

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

Obrazek nr 8B - niedelikatne i nie-
réwnomierne szlifowanie w kierunku
poprzecznym - przydatnos$¢ 5 godzin.
Parametry do pordéwnania, jaki wplyw
ma sposob szlifowania elektrody na
okres uzytkowania podano z wykorzys-
taniem:



powodu spigcia na wyjsciu), na przyktad
przyklejenie elektrody.

W tabelce nr 4 sa podane ogodlne
warto$ci stuzace do wybrania elektrody
w zaleznosci od ich $rednicy i grubosci
materialu  podstawowego.  WartoSci
uzytego pradu sa podane w tabelce wraz
z  odpowiednimi  elektrodami dla
spawania powszechnej stali oraz stopdw
niskostopowych. Te dane nie maja liczbg
bezwzgledna i maja charakter wylacznie
informacyjny. W celu doktadnego wybo-
ru prosz¢ skorzysta¢ z instrukcji udzie-
lanych przez producenta elektrod.
Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i rodzaju maszyny i zwigksza
si¢ wg grubosci i rozmiardw czgsci.

Tabelka 4
Grubo$é materialu  Srednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabelka 5
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330
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Zastosowane natgzenie pradu  dla

roéznych $rednic elektrod jest podane w

tabelce nr 5 i dla réznych rodzajow

spawania sa nast¢pujace 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
kawatkow.

Zblizone wskazanie $redniego pradu

uzywanego w  trakcie  spawania

elektrodami dla normalnej stali jest dana
nastgpujacym wzorem:

I1=50x (Pe-1)

Gdzie:

I = natgzenie pradu spawalniczego
e = $rednica elektrody
PRZYKLAD:

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

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materialu podstawo-
wego:

W tabelce 6 sa podane wartosci do
przygotowania  materialu. Rozmiary
okresli¢ wg obrazku 5.

2T

ALk

el

Obrazek 5

spawalniczego we wszystkich metodach
spawania.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
wartos$ci pradu koncowego

Powtdérnym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED If (rys. 2 pozycja
16). Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
pradu koncowego za pomoca kodera
(rys. 2 pozycja 1). Warto§¢ mozna
ustawi¢ od S5A do wartoSci maksy-
malnego pradu maszyny. Jednak nie
mozna ustawi¢ wigce] niz Wwynosi
aktualny prad spawalniczy. Warto$¢ jest
podawana w amperach.

SET

Metoda TIG  HF-
dmuchania wstepnego gazu
Powtdérnym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke¢ LED (rys. 2 pozycja 2).
Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ czas
dmuchania wstgpnego gazu za pomoca
kodera (rys. 2 pozycja 1). Czas jest
wyrazony liczbami od 0,1 do 10,0 i jest
podany w sekundach.

ustawienie
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SET

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie
czestotliwosci  pulsacji ~ pomiedzy
pradem goérnym i dolnym

Powtérnym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ jednocze$nie lampki LED Iw i 12
(rys. 2 pozycja 14 i 18). Przez okoto 6
sek. lampki LED beda $wieci¢ tak, jak
poka-zano na rysunku. W tym czasie
mozemy ustawi¢ warto$¢ czgstotliwosci
pulsacji (rys. 2 pozycja 1). Wartos§¢
mozna ustawi¢ w zakresie od 0 do 500
Hz.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
wartoSci pradu gérnego dla funkcji
pulsacji

Powtéornym wciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED Iw (rys. 2 pozycja
18). Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
pradu gornego (rys. 2 pozycja 1).
Warto§¢ mozna ustawi¢ od 5A do
ustawionej  wartosci  maksymalnego
pradu spawalniczego.

SET




Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
warto$ci pradu dolnego dla funkcji
pulsacji

Powtéornym wciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED 12 (rys. 2 pozycja
14). Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
pradu dolnego za pomoca kodera (rys. 2
pozycja 1). Wartos¢ mozna ustawi¢ od
SA do ustawionej wartosci maksyma-
Inego pradu maszyny. Jednak nie mozna
ustawi¢ wigcej niz wynosi aktualny prad
spawalniczy. Warto$¢ jest podawana w
amperach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
czasu dobiegu pradu spawalniczego
Powtornym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED (rys. 2 pozycja 15).
Przez okolo 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ czas, W
ktorym prad bedzie opada¢ z wartosci
pradu spawalniczego do pradu konco-
wego (rys. 2 pozycja 1). Czas jest
wyrazony liczbami od 0,1 do 10,0 i jest
podany w sekundach.

SET

HF-ustawienie

Metoda TIG
dmuchania wstepnego gazu

Powtornym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED (rys. 2 pozycja 2).
Przez okolo 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
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tym czasie mozemy ustawi¢ czas
dmuchania wstgpnego gazu za pomoca
kodera (rys. 2 pozycja 1). Czas jest
wyrazony liczbami od 0,1 do 10,0 i jest
podany w sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
czasu rozruchu pradu spawalniczego
Powtérnym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED (rys. 2 pozycja 3).
Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
Swieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ czas, w
ktérym prad bedzie wzrasta¢ na ustawio-
na warto$¢ pradu spawalniczego (rys. 2
pozycja 1). Czas jest wyrazony liczbami
od 0,1 do 10,0 i jest podany w
sekundach.

SET

Metoda TIG/TIG HF — ustawienie
dmuchania koncowego gazu
Powtérnym weciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED (rys. 2 pozycja 17).
Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
$wiecic tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ czas dmu-
chania koncowego gazu za pomoca
kodera (rys. 2 pozycja 1). Czas jest
wyrazony liczbami od 0,5 do 15,0 i jest
podany w sekundach.

SET

Ustawienie rezimu _spawalniczego
dwusuw

Jezeli lampka LED nie pali si¢ (poz. 11
rys. 2) jest aktywna funkcja dwusuw.
Omawiang funkcj¢ mozemy wykorzys-
tywaé w potaczeniu z metoda TIG i1 TIG
HF oraz w kombinacji z funkcja PULS.
Funkcje wybierzemy kilkakrotnie wcis-

kajac przycisk FNC (poz. 10 rys. 2).

e1l
@ CYCLE

@ PULS

Sygnalizacja funkcji czterosuw
CYCLE

Jednoczesénie palace si¢ lampki LED
(poz. 11 1 12 rys. 2) sygnalizuja wiacze-
nie funkcji czterosuw w polaczeniu z
funkcja CYCLE. Omawiana funkcje
mozemy wykorzystywaé¢ w potaczeniu z
metoda spawania TIG i TIG HF. Funkcjg
wybierzemy  kilkakrotnie  weciskajac

przycisk MET (poz. 10 rys. 2).

Sygnalizacja funkcji czterosuw PULS
Jednoczeénie palace si¢ lampki LED
(poz. 11 i 13 rys. 2) sygnalizuja wlacze-
nie funkcji czterosuw w potaczeniu z
funkcja PULS. Omawiana funkcjg¢ mo-
zemy wykorzystywa¢é w polaczeniu z
metoda spawania TIG i TIG HF. Funkcj¢
wybierzemy  kilkakrotnie = wciskajac
przycisk FNC (poz. 10 rys. 2).

i |
® cYCLE

BULS
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Metoda TIG/TIG HF - ustawienie
wartosci drugiego pradu dla funkcji
cycle czterosuw

Powtdrnym wciskaniem przycisku SET
zapali¢ lampke LED 12 (rys. 2 pozycja
14). Przez okoto 6 sek. lampki LED beda
$wieci¢ tak, jak pokazano na rysunku. W
tym czasie mozemy ustawi¢ warto$¢
drugiego pradu za pomoca kodera (rys. 2
pozycja 1). Warto$¢ mozna ustawi¢ od
SA do ustawionej wartosci maksymal-
nego pradu maszyny. Jednak nie mozna
ustawi¢ wigcej niz wynosi aktualny prad
spawalniczy. Warto$¢ jest podawana w
amperach.

UWAGA: Ustawione warto$ci, oprocz
warto$ci pradu spawalniczego, nie mozna
zmienia¢ w ciggu spawania.

Symbol Err
Symbol Err na wyswietlaczu oznacza, ze

doszto do zadziatania ochrony cieplnej
maszyny spawalniczej (przegrzanie).
Maszyna nie bgdzie reagowa¢ na Zzadne
przyciski i nie bedzie dziata¢ do czasu,
gdy dojdzie do ochlodzenia maszyny i
wlaczenia czujnika temperatury.

Sygnalizacja - - -

- - - na wyswietlaczu sygnalizuje, ze
doszto do uaktywnienia funkcji Antistick
(ograniczenie pradu spawalniczego z



