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Uvod NAHRADNI SVAROVACIi KABELY EXTOL® PREMIUM Z NASi NABIDKY
Svarovaci kabely, sada 2ks

X

O]

£y og / zemnici svorka svatovaciho kabelu obj.¢. popis

Vazeny zakazniku, ma kontaktni Eastiv médéném 8898225  25mm?, 3m, 10-25, klesté 2004, guma,

dékujeme za divéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku. r.::;::;:: ;'Q‘Zii"nf pleten/m 3m gumovy svafovaci kabel s 200A mosaznymi klestémi,

Vyrobek byl podroben testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality predepsanych normami a predpisy Evropské unie. 3m gumovy zemnici kabel s 200A zemnici svorkou

S jakymikoli dotazy se obratte na nade zékaznické a poradenské centrum: 8898226 Zm. . 105 NS 200A.gume,

www extol cz info@madalbal cz 5m gumovy svafovaci kabel s 200A mosaznymi kle3témi,
¢ ° ¢ 5m gumovy zemnici kabel s 200A zemnici svorkou

Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. s., Primyslova z6na PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika Tabulka 2

Datum vydan:4. 5. 2020 I. Charakteristika a ucel pouziti

DOPORUCENE PRISLUSENSTVI * MMA/TIG svafovaci invertor s displejem Extol® Premium 8896025

s PWM " modulem je svafovaci pfistroj s pocitacovym fizenim, v némz je

TIG hofdk Extol® Premium 8898271 | Technicka specifikace pouzita moderni mikroprocesorova IGBT 2 technologie, kterd nahrazuje

Pfipojovaci rychlokonektor: 10-25 klasicky mohutny méni¢ pracovni frekvence na malé a lehké kompaktni

Délka kabelu: cca3,8 m celistvé zafizeni oproti klasickym svdreckdm, které jsou sestaveny z jed- og @

Délka hadice pro pfipojeni k argonu: cca5,5m notlivych dild. SHTRERRSRTy s

Primér wolframové elektrody: 2,4 mm Invertor je urcen pro svafovani stejnosmérnym svafovacim proudem pro A

Typ wolframové elektrody: WC20 (barva Sedd) MMA a TIG metodu svafovani (viz dale). x
(prhévo na z)ménu barevného oznaceni elektrody oproti uvedenému typu " PWM: , Pulse Width Modulation” :
vyhrazeno

2 |GBT: , Insulated Gate Bipolar Transistor”

C Elektroda urcena pro kovy: hlinik, nerez, uhlikatou ocel, bronz, titan, méd' Obr. 1
“ | Upinaciklestina elektrody: 2.4-3/32, délka 50 mm « Invertor je dodédvan se svafovacimi kabely s délkou M
Velikost keramické hubice: 7 mm 3 m. Zemnici svorka svafovaciho kabelu mé kontakt- ax.
Vnitfni primér keramické hubice: 17 mm ni asti v médéném provedent spojené pletenym 160A
Zavit hadice k pfipojeni k argonu: G1/4” médénym pdskem pro dokonalé vodivé spojeni. MMA TIG

Hofdk je urcen pro elektrody s primérem: 0,5-4 mm

Max. svarovaci proud: 200 A DC

Zatézovatel hofdku: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Jmenovité zapalovaci napéti: dle napéti naprazdno Uy pouzitého svafovaci-
ho zdroje (obvykle to je v rozsahu 60-70 V DC).

Jmenovité stabilizacni napéti ve vztahu k nastavenému sv. proudu dle vzorce:

* Vysoka dynamicka rychlost odezvy snizuje dopad
kolisani délky oblouku na proud.

* Svarovaci oblouk Ize snadno zapalit a pfi svéreni
dochdzi k nizsimu odstfiku materialu ze svarové lazné,
coz zvy3uje kvalitu provedeného svaru.

U=10+0,04x1 Obr. 2
gh:?z?m: Vfd;m: m ?E(brlrsg n)(;g Iy'j: argon Rucni vedenf hofdku * Diky sofistikované elektronice ahodnotou ~ my, a ALARM
pInuje pozadavky normy: 60974-7 proudu zobrazenou na displeji, je mozné \ }
Hoiak je kompletni, pripraveny k pouziti svafovaci proud plynule acitlivé upravovat 49 A\ * PTiPodpéti, prepétia prehtati funkce automaticke
Tabulka 1 po 1A ibéhem svarent dle potfeby a kon- ochrany °dP°jl vy,stupnl proud a TOZSYIt,I s¢ vys'Fravzna
stantni svaovaci proud umoziiuje udrfovat stabilnisva- ~ kontrolka na celnim panelu, coz ochrdni pfistroj pfed
Yovaci oblouk. poskozenim a prodlouzi jeho Zivotnost.
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HOT  SOFT

HOT START

* Funkce usnadnéni zapaleni oblouku tim, Ze dojde
k pocdtecnimu automatickému navyseni zapalo-
vaciho proudu oproti piivodné nastavené hodnoté
svareciho proudu.

SOFT START

* Pomaly nabéh napajeciho proudu svarecky po zapnuti.

ARCFORCE

* Funkce stabilizace zapaleného svarovaciho oblouku
v prlbéhu svareni v zavislosti na délce svafovaciho
oblouku. Pokud se elektroda lepi pfi zkraceni oblou-
ku, invertor zvysi proud. V pfipadé dlouhého oblouku
invertor sniZi proud, ¢imz se vytvofi cas na pfiblizeni
elektrody k materidlu, aniz by oblouk zhasnul.

ANTI STICK

* Funkce automatického snizeni svareciho proudu na
minimum (cca 10 A), pokud by doslo k prilepeni elek-
trody, ¢imz elektroda zchladne a Ize ji pak snadno
odtrhnout.

LIFTTIG
(plati pouze pfi nastaveni svafovaci metody TIG)

* Funkce pro moznost zapaleni elektrického oblouku
oddalenim wolframové elektrody od svarence.
Tento zplisob vyrazné prispiva k elektromagnetické
kompatibilité a snizuje na minimum vyskyt wolfra-
movych vméstki a opotiebent elektrody.

Obr.3,

TIG svarovaci
kabel s TIG
hofakem

a wolframovou
elektrodou

ARC
START START FORCE

* Svarovaci invertor je mozné pouZivat se

1) METODA SVAROVANI MMA

2)

ANTI
STICK

LIFT
TIG

£

TIG

specialnimi svafovacimi kabely urceny-
mi pro TG metodu svafovani (nutné
dokoupit, obj. ¢. 8898271) s pouzitim
inertniho plynu argonu, které zahrnuji rychlospojku
pro piipojeni k invertoru, TIG hofak (hubici) s wolfra-
movou elektrodou a zemnici svorku.

Tato metoda je velice efektivni pro svafovani
nerezové oceli a oceli predevsim, litiny, dale
médi, titanu a niklu.

TIG svarovaci kabely Ize k invertoru dokoupit, specifi-
kace a objedndvaci cislo je uvedeno vy3e v textu jako
doporucené pislusenstvi.

(MANUAL METAL ARC) E

* Je metoda ru¢niho svafovani MMA
elektrickym obloukem s pouzitim obalovanych
svarovacich elektrod. Tato metoda je vhodna pro
svdreci prace na téZko pristupnych mistech.

(TUNGSTEN INERT GASS) fr——
NEBO TEZ WIG V NEMCINE TIG

* Je postup, ktery vyuzivd teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku mezi neroz-
tavitelnou elektrodou usazenou v TlG hotdku
a svarovanym dilem. Svafovaci hofdk umoziiuje
jak prenos potiebného svarovaciho proudu na
neroztavitelnou elektrodu, tak zaroven chrani
elektrodu pred vzdusnou oxidaci proudem
inertniho plynu argonu z keramické hubice,
jehoz zdrojem je oddélend zdsobni lahev. Princip
metody je zobrazen na obr.14.

TIG metoda ma oproti MMA metodé nékolik
zésadnich vyhod, které vyplyvaji z principu
metody jako takové a jez jsou popsany v ndsle-
dujicim textu.

METODA SVAROVANI TIG

L] [ ] u
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a) Vysoka teplota svaiovaciho oblouku.

b
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Diky 3picaté neroztavitelné elektrodé a vysoké
teploté svarovaciho oblouku je mozné svafovat
materialy, které autogenem nelze roztavit, zejména
vysocelegovanou ocel, titan, nikl, litinu (dle také
méd). Teplotni pole je velmi dzké, protoze nedo-
chézi k teplotnimu rozptylu do Sirokého pdsma a je
tak mozné dosahnout veliké hloubky zévaru, coz ma
pozitivni vliv tepelné deformace svarku. Pisun tepla
do svaru je mozné efektivné regulovat a TIG oblouk
je mozné prodluzovat nebo zkracovat, rozsifovat
nebo zuZovat i ohybat a je tak mozné dosahnout
riznych tepelnych tcinkd na svafovany materidl.

Preciznost a jemnost svafovani a vyborna
kontrola nad svarovou lazni.

Vy3e uvedené vlastnosti vychézeji ze skutecnosti, ze
pridavny material si svéfec na rozdil od jinych svafova-
cich metod s elektrickym obloukem pfiddvd dle potteby
sam dle potteby a nedochazi k neustalému pifisunu
materidlu do svarové Idzné jako v pripadé MMA meto-
dy, a tim svarec daleko |épe dokdZe ovliviiovat svarovou
[dzen a vlastnosti svarového spoje. Pfidavanym materi-
dlem v pfipadé této metody je roztavend tavna tycinka,
kterou svarec drzi v druhé ruce oddélené a nezévisle

na neroztavitelné elektrodé v TIG svafovacim hofaku

a pohybem této tycinky v3e fidi sam.

TIG hotdk (hubice) ‘
s wolframovou elektrodou

ol

Tavnd
tycinka

Obr. 4
Metodou TIG Ize i svafovat zcela bez tavné tycinky
napr. roztavenim lemu u lemového spoje, coz je
z metalurgického hlediska nejlepsi, protoze svarované
materialy maji stejné chemickeé slozeni a nedochdzi
tak k pfimichdvani cizich kovi ¢i pfimési do svarova-
ného materidlu. V urcitych pfipadech je mozné pouzit
jako spojovaci material kousek zékladového mate-
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ridlu, ze kterého je svafovany materidl, tim je opét
zajisténo stejné slozeni se svafovanym materidlem.

Obr. 5
PFiznivé tvarovani svarové housenky na
povrchu a v koreni a dobré operativni vlast-
nosti v rtiznych polohach.

TIG metodou je moZné svarovat i velice tenké
materialy, protoze pii TIG metodé Ize pouzi-
vat velmi nizké svarovaci proudy. V zavislosti
na konkrétnim pripadé muze byt nutné zvo-
lit odpovidajici hofak ci invertor.

* VySe uvedené prednosti TIG metody nejsou v porovnani
s MMA metodou mozné a je nutné ji pouzt, i kdyz
jekjejimu provedeni nutny pomérmé drahy inertni
ochranny plyn argon. Diky vysokeé svarovaci teploté,
preciznosti, jemnosti a dobré operativni vlastnosti v rliz-
nych polohdch nalézd tato metoda poutiti pri vytvéreni
spojti trubek pro rozvody ¢ konstrukce a kostry.

Obr. 6, Trubky z nerezové oceli
svarené metodou TIG

* TIG metoda svafovani se stejnosmérnym vystup-
nim proudem se pouZiva pro svarovani oceli,
nerezové oceli, litiny, médi, titanu a niklu. Pro
svareni hliniku, bronzu apod. se musi pouzit stfi-
davy svarovaci proud, coz tento invertor nemd.

CZ




Il. Technicka specifikace

VYZNAM INFORMACi UVEDENYCH NA VYKONNOSTNIiM STiTKU

Oznaéeni modelu/Objednévai islo 8896025
1) PRODUCER: Madal Bal, a.s. BRAND: EXTOL® PREMIUM
Maximalni svafovaci proud 160 A ADDRESS: Priimyslova zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic
Max. svafovaci proud pfi jisténi 16 A (pro 230V zasuvku) ¥ cca120-130A 2; MI:DEI- (TYPE): EXTOL® PREMIUM 8896025 3; ESNEligé':[l)-qglAU]h;ngzR:
. r 4 ~ e 5 -1t

Rozsah svarovaciho pfOUdU 10-160 A % “, EN IEC 60974-10:2021, EMC class A

Typ svafovaciho proudu (vystup) DC (stejnosmérny) -r: OF WELDER |

Napajeci napéti/frekvence ) 220-240V~50 Hz 9 & [T, 104v-160a10,16,4v [T [T0A7U,20,6v-160A/U; 26,4V

Max. efektivni napdjedi proud |, . 18,5 A (MMA) ] ”al_; 5] ”(:6 7 . ”ai_; ”bb 11%
135A(TI6) 18] ['x [25% | €0% | 100%|"[8] |X [25% | 60% | 100%

Jisténi pH max. svafovacim proudu 32 A (MMA) e 19, "Fhon [F05a |"B0a [F= [T, "Floa |"T05A |S0A
B AT U0 0| F6,6v | Th,2v [ 13,2V [U=70v|0s | B4 v | Fh2v 53,2V

ZatéZovatel X% pro MMA/TIG a svafovaci proud (pfi 40°C) 25% 160 A ~ 2 ' ' - i M ' '
60% 105 A D
100% 80 A & U1=230V [limec=27A | har=13,54| " 7| Ui=230V |l1mac=37A | har=18,54

Jmenovité napéti naprdzdno U, 70V (MMA) M) > 1-50/60 Hz 3 A [P1P 23S |19) H |zo) AF |z1)3'5 kg
70V (TIG)

Ucinnost zdroje svafovaciho proudu 85%

Ptikon v klidovém stavu 10,5W 1) Ndzev a adresa vyrobce a obchodni znacka. 11) Znacka zaté7ovatele

Max. priimér obalované elektrody * 4mm 2) Oznaceni modelu (typové ¢islo) 11 a)az 11 ¢) zatézovatel

Pozadavky na napdjeci prodluzovaci pfivod

pro jmenovity napdjeci proud do 16 A
PoZadavky na napdjeci prodluzovaci pfivod

pro maximalni efektivni napéjeci proud |, 25 A

HO7RNF-3G 1,5 mm?,
max. délka 50 m (CSN 34 0350)
HO7RNF-3G 2,5 mm?,

(EN 60974-1) 9

a islo produktové fady)

3) Sériové islo (rok vyroby, mésic vyroby

4) 0znaceni zdroje svatovaciho proudu: jednofazovy

12) Jmenovity svafovaci proud
12a)az 12 ¢) jm. svafovaci proud vzhledem k zatéZovateli
13) Normalizované pracovni napéti

Kryti IP235 svtaticvky ménic kmitoctu s transformatorem a usmér- 13a)aZ 13 ¢) Normalizované pracovni napéti pro jednotlivé
Trida izolace H flovacem zatézovatele
Trida och | ki které zdroj svafovacih Ifiuje.

fida ochrany ). Ockaz na normy, které zdrojsvarovaciho proudu spluje 14) Napéjeci obvod, pocet fazi, frekvence; plati omezeni
Hmotnost bez kabelu 35kg 6) Znatka metody svafovani Finojeni k vereiné nizkonanétové siti (viz da
Rozmry invertoru (bez rukojet) 39551335217 mim -0 m- o pro pripojeni k vefejné nizkonapétové siti (viz dale
ozmery Inver ) ?:u Ru¢ni obloukové svafovéni obalovanymi elek- informace k EMC)
Okolni teplota pro provozovani invertoru -10°Caz + 40°C L trodami (MMA)

Poznamka:

Dal3i elektrické parametry zdroje svatovaciho proudu jsou
uvedeny na vykonnostnim stitku, ktery je uveden dale

v textu véetné vysvétleni vjznamu znaceni.

" Vzhledem k vy$simu max. efektivnimu napdjecimu
proudu |, . pro MMA metodu svdfeni, miZe byt max.
svarovaci proud pro jisténi 16 A (pro 230 V zasuvku)
vyssi pro TG metodu svdieni nez pro MMA metodu.

2 Maximalni efektivni napdjeci proud I, . je proud vypo-
cteny z jmenovitého napdjeciho proudu I, odpovidaji-
ciho zatéZovatele X a napdjeciho proudu naprdzdno |,
podle specidlniho vzorce dle EN 60974-1 (po skonceni
platnosti dle EN IEC 60974-1).

cz

3 Uvedeny maximalni priimér obalované elektrody
vzhledem k maximalnimu nastavitelnému svafovacimu
proudu invertoru vychdzi z obecné platnych doporuceni, 7
kterd jsou uvedena v tabulce 4 déle. V konkrétnim pfi-
padé zvolené elektrody je nutné se fidit doporucenim
vyrobce na obalu elektrod.

4 Dimenzovani a provedeni prodluZovaci pfivodu musi byt
provedeno kvalifikovanym elektrikaiem.

5 Kryti IP23S znamena, Ze invertory nejsou urceny pro
pouZiti pfi destovych srazkach, pokud nejsou umistény
pod piistfeskem.

L] [ ] u
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Tabulka 3

plynu (TIG)

pecim trazu elektrickym proudem.

8) === Typ svafovaciho proudu;
stejnosmérny svarovaci proud

9) Jmenovité napéti naprazdno U,

Ru¢ni obloukové svarovani neroztavitelnou
= elektrodou v ochranné atmosféfe inertniho

Zafizeni neni urceno pro svafovaci ¢innosti
provddéné v prostorech se zvysenym nebez-

10) Rozsah vystupu; minimdlni svafovaci proud a jeho
normalizované pracovni napéti U, a maximalni

svafovaci proud a jeho odpovidajici normalizované

pracovni napéti U,

u [ ] u
EXTOLPREMIUM

15) Jmenovité napajeci napéti U,

16) Jmenovity maximdIni napdjeci proud |,

17) Maximdlni efektivni napajeci proud | .

18) Cislo IP (kryti)

19) Trida izolace

20) Typ chlazeni; chlazeni nucenym proudénim vzduchu

21) Hmotnost zafizeni

c Odpovida pfislusnym harmonizacnim pravnim
predpisim EU.

cz




VYZNAM ZATEZOVATELE

= 7até7ovatel 100% znamena 10 minut nepretrZitého svareni pro uvedeny svarovaci proud. Zatézovatel X%
vyjadruje, kolik minut z 10 pro uvedeny svéfeci proud Ize svafet a na kolik minut je nezbytné svareni prerusit
(doba naprdzdno), aby nedoslo k sepnuti tepelné ochrany proti prehféti, a tim i k pferuseni svéreni. Pokud je
pro zatéZovatel 25% pfi teploté 40°C uveden svéreci proud 160 A, znamend to, Ze pfi nastaveném svarovacim
proudu 160 A Ize pii teploté 40°C nepietrzité svaret 2,5 minuty z 10 minut. Zatézovatel vyrazné zdvisi na
teploté okoli, proto je diileZité vidy zatéZovatel uvadét s teplotou okoli, ke které se vztahuje. Pokud se zaté-
Zovatel vztahuje k teploté okoli 40°C, tak v chladném prostredi Ize svaret delSi dobu, nez odpovida teploté pro
40°C. Pfi vyssi teploté to plati naopak.

DOPORUCENE HODNOTY SVAROVACIHO PROUDU
PRO PRUMERY OBALOVANYCH ELEKTROD Z RUZNYCH MATERIALU (PRO MMA METODU)

< Elektrody (mm) 1,6 2 2,5 3,25 4 5
Rutilové 30-55 40-70 50-100 80-130 | 120-170 | 150-250
Bazické 50-75 60-100 70-120 110-150 | 140-200 | 190-260
Celulésové 20-45 30-60 40-80 70-120 | 100-150 | 140-230
Tabulka 4
Poznamka: A VYSTRAHA

Uvedené hodnoty maji pouze informativni charakter
anejednd se zdvazné platné hodnoty. Doporucené hod-
noty svarovaciho proudu pro dany priimér obalovanych
svarovacich elektrod jsou uvedeny na obalu elektrod od
vyrobce.

DOPORUCENE PRUMERY OBALOVANYCH

ELEKTROD PRO SiLU SVAROVANEHO
MATERIALU (PRO MMA METODU)

Sila svafovaného Priimér elektrody
materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabulka 5
Poznamka:

Uvedené hodnoty maji pouze informativni charakter.

L A\

* Pfed pouZitim invertoru si pfectéte cely ndvod k poufiti
a ponechte jej piilozeny u vyrobku, aby se s nim obsluha
mohla sezndmit. Pokud vyrobek komukoli pdjcujete
nebo jej proddvate, pfiloZte k nému i tento ndvod k pou-
Ziti. Zamezte poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce nenese
odpovédnost za Skody i zranéni vznikla pouzivanim
pfistroje, které je v rozporu s timto ndvodem. Pfed
pouZzitim pfistroje se seznamte se viemi jeho ovlddacimi
prvky a soucdstmi a také se zplsobem vypnuti pfistroje,
abyste jej mohli ihned vypnout piipadé nebezpecné situ-
ace. Pred pouZitim zkontrolujte pevné upevnéni viech
soucdsti a zkontrolujte, zda néjaka ¢ast pfistroje jako
napf. bezpecnostni ochranné prvky nejsou poskozeny, i
$patné nainstalovany a rovnéz zkontrolujte stav izolace
a napajeciho kabelu a svarovacich kabelti a stav pfipo-
jovacich prvki privodniho kabelu a svafovacich kabeld.
Rovnéz zkontrolujte, zda neni poskozené pfipojeni drza-
ku elektrod a zemnici svorky. Za poSkozeni se povazuje
i zpuchfeld izolace kabelu. Pristroj s poSkozenymi ¢astmi
a/nebo kabely s poskozenymi pfipojovacimi prvky a/
nebo izolaci nepouZivejte a zajistéte jejich opravu v auto-
rizovaném servisu znacky- viz kapitola Servis a tdrzba.

L] [ ] u
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PRIPOJENIINVERTORU K NAPAJECI SITI

A VYSTRAHY

= Piivodni kabel invertoru je vybaven 16 A vid-
lici pro pfipojeni do standardni 16 A 230 V zasuv-
ky, ktera musi byt jiSténa jisticem s vypinacim
proudem 16 A (tj. béZna a domaci distribugni sit).

= Pokud je invertor pfipojen do 230 V zasuvky
jisténé jisticem s vypinacim proudem 16 A, max.
svarovaci proud, ktery Ize pro svareni nastavit
se pohybuje v rozsahu cca 120-130 A. Pfi vyssim
nastaveném svarovacim proudu dojde k vyho-
zeni jistice.

= Pokud je pro napajeni invertoru s proudovou
zatéZi do 16 A nutné pouzit prodluZovaci ptivod,
musi byt pouzit prodluZovaci pfivod urceny
pro venkovni pouZiti s primérem jadra vodicii
1,5 mm?, gumovou izolaci s oznacenim HO7RNF
3G 1,5 mm?, které musi byt uvedeno na izolaci
prodluzovaciho pfivodu a max. délkou 50 m
(CSN 34 0350). Prodluzovaci pFivod musi byt roz-
vinuty, aby dochazelo k jeho ochlazovani.

Pozadavky na napdjeci prodluzovaci pfivod pro ma-
ximdlni efektivni napdjeci proud |, 25 A: HO7RNF-3G
2,5 mm? (EN 60974-1). Dimenzovani a provedeni pro-
dluzovaciho pfivodu pro max. efektivni napdjeci proud
I, 25 A musi zajistit kvalifikovany elektrikar.

= Pied piipojenim invertoru k elektrické napa-
jeci siti vzdy ovéite, zda napajeci napéti a frek-
vence odpovida rozsahu 220-240 V~50 Hz.

= Pro moznost nastaveni vyssiho svaiovaciho
proudu je nutné nahradit 16 A vidlici napdje-
ciho kabelu invertoru za modrou ttikolikovou
32 A/220-250 V vidlici dimenzovanou na prou-
dovou zatéz 32 A (pro nizsi proudovou zatéz se
dle norem nevyrabi). Této vidlici musi soucasné
odpovidat zasuvka, provedeni a jisténi tohoto
specialniho elektrického rozvodu (musi se jed-
nat o samostatny napajeci okruh odliSny od 16 A
okruhu urceného pro napdjeni 230 V francouz-
skych zasuvek v bézné distribucni siti). Jisténi
tohoto obvodu musi byt 32 A pro MMA metodu
a25 A pro TIG metodu.

= = ==
EXTOLPREMIUM

V ptipadé, kdyz neni k dispozici specialni elek-
tricky obvod s jisténim 32 A pro MMA svaiovaci
metodu a 25 A pro TIG svarovaci metodu, Ize
svarovaci invertor pripojit k elektrocentrale
vybavené trikolikovou 32 A/230 V zasuvkou, viz
dale.

Dalsi moznosti napajeni pro nastaveni vyssiho
svarovaciho proudu je moZnost pouzit péti-
kolikovou ¢ervenou vidlici na 32 A/400 V pro
pripojeni k trifazové napadjeci siti jisténé na 25 A,
avsak nesmi dojit k pripojeni invertoru na sdru-
Zené napéti, to je napéti mezi dvéma fazemi,
jinak by doslo k poskozeni invertoru (invertor je
jednofazovy!).

Zménu pripojovaciho prostredku na privodnim
kabelu invertoru pro pripojeni ke specialnimu
napajecimu obvodu a opravnénost pripojeni
svareciho invertoru k napajecimu obvodu smi
provadét a schvalit pouze elektrikar s prisluSnou
elektrikarskou kvalifikaci a pfipadné provo-
zovatel (spravce) elektrické distribucni sité.
JiSténi zasuvek, zména pripojeni, dimenzovani
prodluZovacich kabelii musi byt provedeno

v souladu s prislusnymi platnymi elektrotech-
nickymi normami a predpisy (v CR jsou to kromé
dalsich normy CSN 332000-5-54, EN 60974-1

a (SN 33 1500).

= Napajeci obvod invertoru musi byt vybaven
RCD proudovym chrani¢em s vypinacim proudem
30 mA.

= Invertor je zafizenim tfidy ochrany | a musi
byt pripojen k jednofazové trivodicoveé siti
s uzemnénim nulovym vodi¢em.

= Invertor je kompatibilni s elektrocentralami
alze je k nim pfipojit.

* Pokud je invertor pfipojen do 16 A francouzské
zasuvky elektrocentraly, musi byt nastaven
max. svarovaci proudy jako pro 16 A zasuvku
v elektrické distribucni siti jiSténé 16 A jisticem.
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* Pokud je elektrocentrala vybavena jednofazo-
vou 32 A tiikolikovou zasuvkou, Ize pro nasta-
veni vysokého svaiovaciho proudu invertor
pripojit prostrednictvim 32 A vidlice do 32 A
zasuvky elektrocentraly, pficemz je nutné
respektovat jmenovity (provozni) elektricky
vykon elektrocentraly a vypinaci proud jistice

32 A zasuvky. 32 A zasuvka elektrocentraly

miiZe byt jiSténa jisticem s nizsi hodnotou

nominalniho (In) a vypinaciho (I, ) proudu!

= Vyménu 16 A vidlice napajeciho kabelu
invertoru za 32 A vidlici smi provadét pouze
elektrikar s potfebnou elektrikarskou kva-
lifikaci.

lll. Soucasti a ovladaci prvky

Obr.7; pozice popis

1) Vystraznd kontrolka v pfipadé prepéti,
nadbytecného proudu nebo prehiati

2) Kontrolka signalizujici pfitomnost napéti v siti

3) LED kontrolka signalizace zapnutého rezimu
pro svafeni MMA

4) LED kontrolka signalizace zapnutého rezimu
pro svéfeni TIG
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OO wa
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5) Regulator svafeciho proudu/prepina¢ mezi MMA/TIG
6) Displej s nastavenou hodnotou svafovaciho proudu
7) Rychlospojky pro pfipojeni svafovacich kabeldi

8) Provozni spinac

9) Napdjeci kabel

Obr.7
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IV. Pfed uvedenim invertoru do provozu a svarovani

A VYSTRAHA

= Svareci invertor smi pouZivat pouze prosko-
lena osoba. Svare¢ musi byt proskolen v souladu

s bezpeénostnimi predpisy daného statu. V Ceské
republice se jedna o platné ceské narodni normy
€SN 050601, CSN 050630 v pozméiiujicich prilohach
stanovujici bezpecnostni pozadavky pro svareni
kovii a svafeni obecné.

Svarovaci invertory musi prochazet periodickymi
kontrolami dle (SN 331500 v platnych pozméhuji-
cich prilohach a dle pokynti k revizim dle Vyhlasky
CUBP 48/1982 Sh., SN 331500 a dle kapitoly

7 (SN 050630 v platnych pozméiiujicich ptilohach.
Uvedené narodni predpisy jsou platné pro Ceskou
republiku a v jiném staté budou platit jiné narodni
predpisy daného statu.

A VYSTRAHA

= Veskeré instalacni a udrzbové prace provadéné
na invertoru musi byt provadény pii odpojeném
pfivodu el. proudu do invertoru.

A VYSTRAHA

= Svarovaci invertory nesmi byt pouzity v omeze-

nych nebo mokrych prostorech s vodivymi sténami
(napt. nadrze, potrubi apod.), ve vihkych prosto-
rech, kde miiZe dojit k namoceni pracovniho odévu
nebo v horkém prostredi, kde mize dojit k nasyce-
ni pracovniho odévu potem z diivodu rizika urazu
el. proudem.
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A VYSTRAHA

= PYi pouZiti svéfeciho invertoru musi svéfec pouzivat
specidlni oblicejové svareci kukly v bezvadném stavu
vybavené svdrecimi filtry s tmavosti dle nastaveného
svareciho proudu a dle pouZité metody svafovani dle
nize uvedené tabulky 6. Pro ochranu zraku pfi svareni
je nutné koukat pres filtr svafeci kukly s odpovidajici
tmavosti filtru v jednotkéch DIN. Tato informace musi
byt uvedena na svarecim filtru kukly. V piipadé pouziti
kukly se samostmivacim filtrem musi byt reguldtorem
tmavosti filtru zménéna tmavost na potfebny stupen
ru¢né ovladanym regulatorem, jinak mdze dojit k posko-
zeni zraku, kukla viak musi mit potfebny rozsah tmavosti
v jednotkdch DIN. Pouzité svareci kukly musi splfiovat
pozadavky platnych norem v¢etné jejich pfiloh a sice
normy EN 175, EN 169, EN 166 respektive EN 379+A1 (tato
norma plati pouze pro automaticky stmivatelné svarecské
filtry), jinak by mohlo dojit k poskozeni zraku a obliceje
uzivatele. Intenzitu tmavosti filtru v zavislosti na svafo-
vacim proudu nastavte/zvolte dle ndsledujici tabulky 6.
Nikdy se nedivejte do mista svafeni bez potfebné svéreci
kukly s potfebnou tmavosti filtru a zamezte pfistupu osob
bez potfebnych ochrannych prostredk a také vstupu
zvitat. NepouZivejte poskozené nebo opotiebované osob-
ni ochranné prostfedky, napf. svafeci kuklu s prasklym
filtrem.
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VYSVETLIVKY SYMBOLU
* SMAW = Rucni obloukové svafovani obalenou elektrodou

* MIG (heavy) = Obloukové svafovani tézkych kovi tavici
se elektrodou v inertnim plynu

* MIG (light) = Obloukové svafovéni lehkych slitin tavici
se elektrodou v inertnim plynu

* TIG, GTAW = Obloukové svafovani wolframovou elek-
trodou v inertnim plynu

Déle musi byt poufity dalsi osobni ochranné prostredky:
vhodny ochranny pracovni odév, rukavice, pracovni obuv
v kozeném provedeni pro ochranu pred odletujicimi
jiskrami, struskou a popdlenim. Rovnéz je nutné zajistit,
aby svérec nevdechoval koufové zplodiny vznikajici pfi
svareni, protoze jsou zdravi Skodlivé. Svafec musi pouzivat
k tomu ur¢enou vhodnou dychaci masku, napt. respirator
tiidy FFP3 s vrstvou aktivniho uhli, které pohlcuje Skod-
livé plyny. Musi byt zajistén odvod zplodin a diikladné
vétrani. 0 vhodnosti pouzitelnych osobnich ochrannych
prostiedkii se poradte v obchodé s osobnimi ochrannymi
prostfedky. Zamezte pfistupu osobdm bez potfebnych
osobnich ochrannych prostiedk k mistu svaeni. Zajistéte
dostatecny odstup osob bez osobnich ochrannych
prostiedki a také zvifat od mista svareni a pfipada-li to

v tvahu, informujte osoby bez svateci kukly, které se mo-
hou nedaleko mista svafeni vyskytnout, aby se nedivaly
do mista svafeni, jinak méize dojit k poSkozeni jejich zraku.
Pipadd-li to v ivahu, ochrarite misto svareni vhodnou
ochranou proti nezadoucimu pohledu do mista svaieni
kolemjdoucimi osobami.

cz

Tabulka 6

* MAG/C0,= Obloukové svafovdni tavici se elektrodou
v aktivnim plynu

* SAW = Automatické svarovani pod tavidlem
* PAC = Rezani plazmovym obloukem

* PAW = Svafovani plazmovym obloukem

PRIPRAVA PRO SVAROVACI METODU MMA
(SVARENI OBALOVANOU ELEKTRODOU)

1) Invertor postavte na stabilni pevnou rovnou plochu,
aby nemohlo dojit k padu ¢i prevrzeni invertoru
béhem provozu.

2) Pred pripojenim invertoru ke zdroji el. proudu (k
napéjecimu obvodu) nejprve zasurite konektory sva-
fovacich kabeld do z&suvek v invertoru a zajistéte je
otocenim ve sméru hodinovych rucicek. Pficemz drzdk
elektrody (obr. 8) se v naprosté vétsiné pripojuje ke
kladnému pélu invertoru a zemnici kleté (svorka)

k zapornému pélu.

Potfebnou polaritu pro svareci elektrodu v3ak ovéite
dle informaci vyrobce na obalu elektrod, protoze
nékteré kyselé elektrody se pfipojuji k z&pornému pélu.

A VYSTRAHA

* Svafovaci kabely musi byt v rychlospojkdch fadné
zajistény, aby v nich nedochdzelo k prechodovému
odporu a jejich ndslednému vypalovéni.
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3) Dokonale suchou obalenou elektrodu stopkou uchytte
do drzaku (viz obr. 8). Elektroda nesmi mit poskozeny
obal. PoSkozenou svafovaci elektrodu nepouzivejte.

4) Dokonale ocistéte misto, kde bude proveden svar.
Toto misto musi byt zbaveno koroze, barvy, mastnoty,
vrstvy oxiddi kovi, mechanickych necistot (napf.
ndnosu blata, prachu) apod. a musi byt suché.

K cisténi pouzijte brusny papir, ocelovy kartd¢ nebo
je-li to mozné danou plochu ocistéte dhlovou bruskou
s lamelovym kotoucem s brusivem na podlozce nebo
drdténym kartdcem nainstalovanym na Ghlové brusce
Ci vrtadce. Pro ocisténi mastnoty pouZijte nemastné
organické rozpoustédlo, napf. aceton, ktery je nutné
pied svdienim nechat dikladné odpafit (nejlépe
dosucha vytfit textilif).

5

Zemnici svorku pfipojte piimo k soucésti urcené pro
svafovani blizko mista svafovani. Misto kontaktu

s kleStémi musi byt suché, zbavené koroze, mastnoty,
mechanickych necistot, bahna, barvy apod., aby
nedochézelo k prechodovému odporu. K ¢iSténi pou-
Zijte prostfedky uvedené v bodé 4.

Klemou jesté v sevieném stavu na kontaktni plose
zahybejte, aby doslo k naruseni oxidové vrstvy na
povrchu kovu a co k nejlepsimu kontaktu se svafova-
nym materiélem.

* Zemnici svorku vZdy spojte se svafovanym materi-
dlem, protoZe materidl, jez md byt svafovan musi
byt vzdy spojen se zemi, aby se co nejvice omezila
elektromagnetickd emise. Musi byt dbano na to,
aby uzemnéni svarovaného materidlu nezvySovalo
nebezpeci drazu nebo poskozeni jiného elektrické-
ho zafizeni.
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6

Pfed pfipojenim napéjeciho kabelu invertoru ke
zdroji el. napéti zkontrolujte, zda hodnota napdjeciho
napéti v napajecim obvodu pfistroje odpovida hod-
noté napéti 220-240 V~50 Hz a zda je napéjeci obvod
vhodny k napdjeni invertord.

7) Provozni spinac (obr.7, pozice 8) na zadni strané inver-
toru prepnéte do pozice ,I".

8

Prepinacem (obr.7, pozice 5) nastavte metodu svéfeni
MMA/TIG. Metoda svafovani se nastavuje stisknutim

nebo vytazenim prepinace, pficemz nastavena meto-
da je signalizovana kontrolkou MMA nebo TIG.

9) Otdcenim reguldtoru (obr.7, pozice 5) nastavte poza-
dovany svafovaci proud, jehoz hodnota je zobrazena
na displeji.

10) Kabely umistéte tak, aby nemohlo béhem svéreni
dojit k poskozeni jejich izolace odletujicimi jiskrami
Ci struskou a k pddu invertoru pfi padu svafovacich
kabeld z vysky.

A UPOZORNENI

* Svafovaci kabely by mély byt voleny co nejkratsi
vzhledem k pracovnim moznostem, mély by byt
blizko jeden druhému a umistény na drovni podlahy
nebo blizko ni.

11) Pfipravte si svafeci kuklu. Ovéfte tmavost svéfeciho
filtru v jednotkdch DIN vzhledem k potfebnému
svarecimu proudu. Pokud tmavost filtru kukly nebude
postacujici, mtize dojit k poskozeni zraku uZivatele.

12) Konec elektrody umistéte nad misto svaru, svareci
kuklu si nasadte na hlavu a lehce Skrtejte Spickou
elektrody na ¢dst, kterou chcete svarovat do té doby,
dokud nedojde k zazehnuti oblouku. Svafovaci kuklu
se samostmivacim svéfecim filtrem si |ze nasadit
hned na oblicej, po zazehnuti oblouku dojde k auto-
matickému ztmaveni svafeciho filtru. U kukly bez
samostmivaciho filtru je nutné si kuklu nasadit na
oblicej ihned po zazehnuti oblouku.

13) Po zapaleni oblouku elektrodu vedte nad mistem
svaru pod dhlem pfiblizné 20-30° od kolmice a ve
vzdalenosti cca 1,5 nésobku jejiho priméru nad povr-
chem a v prdbéhu svafovani udrzujte tuto vzdalenost
pokud mozno konstantni.

Pro ukonceni svaru hofici oblouk prerusite oddalenim
elektrody.
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20-30°

PRIPRAVA K TIG METODE SVAROVANI

A TIG SVAROVANI

OptimaIniho vysledku nabrouseni's rovnomérnym kuze-
lem Ize dosdhnout upnutim elektrody do akuvrtacky (mé
piiméfené nizké otacky) a za rotace elektrody ji pfilozit na

Brouseni elektrody bude nutné pravidelné opakovat
dle opotfebeni elektrody nebo v piiipadé, Ze dojde k jeji
nezadouci kontaminaci.

AN g

A UPOZORNENI

* Pokud pfi svafovanim malym proudem dochazi
k propalovani svafovani materidlu, mize to byt
zplisobeno funkci HOT START, proto zkuste piepi-
nacem metody svafovani nastavit funkci TIG.

(S

A VYSTRAHA

o Strusku ze svaru kladivem odklepejte, az svar
vychladne. Pii odklepavani pouzivejte ochranu
zraku. Svar je mozné pak zabrousit uhlovou
bruskou s lamelovym kotoucem na podlozce nebo
s draténym kartacem apod.

Po dokon¢eni nebo preruseni svaru drzak s elek-
trodou nebo bez odkladejte mimo svafovany
dil, aby nemohlo dojit k neimysinému zapaleni
oblouku. Horky zbytek elektrody a drzak pokla-
dejte na nehoflavy povrch a aby nemohlo dojit
k popaleni osob i zvifat. Vychladlou vypélenou
elektrodu z klesti uvolnéte rozevienim celisti
klesti.

A UPOZORNENI
* Dojde-li béhem svéfeni k rozsviceni vystrazné kontrolky
na ovlddacim panelu, signalizuje to prehfati invertoru,

* Pro TIG metodu svafovani je nutné pouzivat specidlni TIG
svarovaci kabely s odpovidajicim rozmérem pfipojovacich
rychlokonektor(i 10-25. Z nasi nabidky pro tento ticel dopo-
rucujeme TIG svafovaci kabel Extol® Premium 8898271.

o |nertni plyn pro TIG metodu musi byt argon o Cistoté
99,9%. Jiné plyny o jiné Cistoté jsou nepfipustné.

* Metodu TIG se stejnosmérnym vystupnim prou-
dem nelze pouzit pro svareni hliniku, mosazi,
bronzu, protoze na povrchu vytvareji vrstvu
ochranného oxidu a k jejimu rozrudeni je nutné
pouzivat stiidavy svareci proud, coz neumoziiuje
tento invertor se stejnosmérnym svarovacim
proudem. TIG metoda svarovani se stejnosmér-
nym vystupnim proudem se pouziva pro svafovani
oceli, nerezové oceli, litiny, médi, titanu a niklu.

* Do TIG hoidku se pouZiva neroztavitelnd elektroda
oznacena barvou dle materialt, pro které je urcena.
Elektrody Ize v pfipadé potteby zakoupit v prodejné se
svarovaci technikou. Pfi vybéru elektrod je nutné se
fidit svafovacim materialem a typem svafovaciho prou-
du, pro ktery jsou urceny (AC, DC, AC/DC).

VYBROUSENI ELEKTRODY

* Pokud elektroda neni ostrd dle obr.10A, tak je nutné ji
nabrousit do Spicky ve sméru jeji podéIné osy s pravidel-
nym kuzelem tak, aby byl hrot vystiedén, coz je nutné
k tomu, aby nedoslo k vychyleni svafovaciho oblouku.
Jemné vybrouseni s dokonalym kuZzelem md zdsadni
vliv na Zivotnost elektrody, kvalitu a priibéh svafovani.
Kuzel s drsnym povrchem rychleji odhofiva. Nesprévné
vybrouenou elektrodu je nutné castéji brousit a vede
k hor$im vysledkiim svafovani.

brusny pés pasové brusky, na kterém je vyznacena brusnd
linie, ze které by elektroda béhem brouseni neméla
vybodit. Pfi brouseni je nutné dodrZet Ghel sklonu akuvr-
tacky vici roviné pdsu brusky podle potteby, protoZe thel
kuZele ma vliv na potfebny svafovaci proud. Obecné plati,
Ze ¢im je Ghel mezi stranami kuZele vétsi, tim je nutné
nastavit vyssi svafovaci proud, nez by bylo jinak zapotfebi
pro kuZel s nizsim rozpétim stran, viz tabulka 7.

Zavislost thlu a kuzelu vybrouseni wolframové
elektrody na svafovacim proudu
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Obr. 12
Uhel o0 Svafovaci proud (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabulka 7

Obr. 1

DOPORUCENE HODNOTY (NIKOLI NUTNE ZAVAZNE) ZAVISLOSTI SVAROVACIHO PROUDU
NA PROMERU WOLFRAMOVE ELEKTRODY, VELIKOSTI/PRUMERU SVAROVACi HUBICE
A PRUTOKU ARGONU PRO TIG SVAROVANI

S Primér Svarovaci hubice *) Pritok [
Svarovaci proud
o elektrody %) ) . argonu
(mm) Velikost Priimér (I/min)

6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6

60-140 1,6 456 6,5 8,0;9,5 6-7

120-240 24 6;7 9,5,11,0 7-8

190-250 32 7,8 11-12,5 8-9

Tabulka 8

*) Uvedené priiméry svafovaci hubice vzhledem k jeji Svafovany material by mél mit rozméry uvedené

prepéti/podpéti v napdjecim obvodu nebo poruchu
invertoru. V prvni fazi pokusu o odstranéni problému

velikosti (¢islo uvddéné piimo na hubici) se mohou
drobné lisit od Gdajd uvadénych v tabulce dle specifi-
kace riiznych vyrobct.

v tabulce 9 s vyznamem znacek uvedenych na obr.13.

) !

nechte invertor vychladnout pfi zapnutém provoznim
spinaci, aby byl v provozu ventilator a vyckejte dosta-
tecné dlouhou dobu, zda kontrolka zhasne. Pokud bude
kontrolka svitit i naddle, pficinou mohou byt prepéti
nebo podpéti v napdjecisiti, a tak invertor zkuste pfipo-
jitk jiné vétvi napdjeciho obvodu. Pokud se Vam pficinu
nepodafi odstranit, miize byt problém v invertoru, pak
jej nechte opravit, viz kapitola tdrzba a servis. ~

Obr. 10A Obr. 10B

CZ ST I.E)(.TIJIIL@I.DR.EI\;IIU.I\/I.

PRIPRAVA SVAROVANEHO MATERIALU

i S
* Svafovany materidl musi byt dokonale cisty, zbaveny Y
necistot, suchy a pipraveny zpdsobem popsanym Ta T
v MMA metodé, nejlépe ocistény thlovou bruskou s dra-
ténym kartacem nebo s lamelovym kotoucem s bru- Obr. 13
sivem na podloZce, aby byl kov zbaven povrchovych
oxidu, pripadné koroze apod..

e
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s a d a
(mm) (mm) (mm) ()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 0
4-6 1-1,5 1-2 60
Tabulka 9
PRIPRAVA TIG SVAROVACIHO HORAKU
A KTIG SVAROVANI

* Metoda TIG je velice efektivni pro svaiovani
nerezovych oceli.

A VYSTRAHA
= Veskeré instalacni a udrzbové prace provadéné
na invertoru musi byt provadény pfi odpoje-
ném piivodu el. proudu do invertoru.

a) Svarovaci TIG hofak pripojte ke zaporné (-) rych-
lospojce invertoru a zemnici kabel s klemou ke
kladné svorce (+) invertoru. V tomto pripadé je
to opacné nei u MMA metody.

(-)
Ar 99,99%

a5 -

Obr. 14

b) VTIG hofék nastavte povolenim upinaciho Sroubeni
piesah elektrody z keramické hubice na 2-3 mm;
v pfipadé rohovych svari Ize nastavit az 8 mm.

¢) Plynovou hadici TIG hofaku pfipojte k vystupu
z priitokoméru plynu pfipojeného k redukéni-
mu ventilu na tlakové lahvi s argonem.
Na vystupu argonu z lahve nastavte prvnim reduké-
nim ventilem tlak 5-10 bar a na druhém redukénim
ventilu pro vystup argonu nastavte tlak 2 bar, max.
v3ak 2,5 bar. Nastavend hodnota tlaku bude ukdzana
rucickou na stupnici tlakoméru. Priitokoméry pro
argon byvaji dimenzovany na tlak max. 2,5 bar, ale
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e)

f)

maximalni povoleny tlak argonu pro priitokomér je
vSak nutné ovéfit dle tdajd vyrobce pritokoméru.

* Lhev s argonem o pozadované cistoté (99,9 %)
a reduk¢nim ventilem Ize opatfit u prodejce s tech-
nickymi plyny a prltokomér pro TIG/argon v prodej-
né se svareci technikou.

Priitokomérem nastavte priitok argonu TIG
svareciho hofaku dle doporuceného priitoku
uvedeného v tabulce 8.

Pozadovany priitok se lii dle v tabulce uvedené
specifikace. TIG svafeci hordk je vybaven ventilem pro
piivod argonu do hofdku.

Pred zapocetim svaieni je nutné TIG hofak

a pfivodni hadici dikladné zbavit pfitomného
vzduchu pusténim argonu do hoiaku a nechat
jej dostatecné dlouhou dobu proudit systé-
mem, aby vytlacil vsechen vzduch ze systému.
Argon slouzi jako antioxidacni ochrana kovi pred kys-
likem, které jsou v kontaktu se svafovacim obloukem
a se svarovou ldzni za vysoké teploty, aby nedochdze-
lo k jejich oxidaci.

Invertor pfipojte ke zdroji el. proudu a provozni
spinac prepnéte do pozice ,1”. Na svarecim
invertoru prepinacem (obr.7, pozice 5) nastavte
TIG metodu svaiovani (stisknutim/vytazenim
prepinace), pficemi zapnuta funkce TIG je indi-
kovana kontrolkou (obr.7, pozice 4). Otacenim
téhoz prepinace nastavte pozadovany svaiova-
ci proud.

Metodou TIG Ize svafet bud pouhym roztavenim

a slitim krajd svafovaného materidlu (tj. bez pouziti
pidavného materidlu-tedy bez pouZiti svafovaci tycin-
ky), nebo s pfidanim pfidavného materidlu natavenim
konce svafovaci tycinky podobného sloZeni jako mé
svafovany material. Svafovaci tycinku vzhledem k typu
svarovaného materidlu |ze zakoupit v prodejné se sva-
fovaci technikou. Pii rucnim TIG svareni svafeC v jedné
ruce drZi svafovaci tycinku a v druhé ruce TIG hofak

a konec svafovaci tycinky jemné pfisouva do svafovaci-
ho oblouku mezi elektrodou TIG hofdku a svafovanym
materidlem, ¢imZ dojde k roztaveni konce svafovaci
tycinky a svare¢ tak sdm reguluje mnoZstvi pfidaného
materidlu do svarové 1dzné dle potteby.

Princip TIG metody je popsany na nasledujicim obrazku.

L] [ ] u
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wolframova
elektroda

keramickd hubice

klestina
pidavny drét

navafeny kov
(housenka)

elektrivky
oblouk
svarova

lazen svafovany material

Obr.15, princip TIG metody
s pouzitim svafovaci ty¢inky

g) Zaujméte pfijemnou polohu napf. v sedé a elek-
tricky kabel s hadici pro pfivod elektrického
proudu a argonu do TIG horaku si prehod'te pires
rameno pro snadnou ovladatelnost TIG hofaku
rukou a abyste si pro praci citili pohodIné. TIG
hoiak uchopte do ruky zptisobem jako psaci
potiebu pro psani. Pokud budete do svarové
lazné piidavat roztaveny kov, tak do druhé
ruky uchopte svaiovaci ty¢inku podobnym zpii-
sobem jako psaci potfebu. Na oblicej si nasad'te
svarovaci kuklu a elektrodu TIG hofaku se
zapnutym priitokem argonu priloZte nad svaio-
vany material tak, aby doslo k zaZzehnuti svaro-
vaciho oblouku mezi elektrodou a svafovanym
materialem. Po zazehnuti oblouku TIG hofak
pozvolna ved'te ve sméru svarovacdi linie, pfi-
¢emz po kaidém posunu hofaku do svaiovaciho
oblouku vsuiite konec svafovaci tycinky, aby se
roztavil. Svarovaci tycinka tedy neni neustale
zasunuta do svaiovaciho oblouku, ale musi tam
vkladana v takovych posunech TIG hofaku, aby
byla z pfidavaného materialu vytvorena souvis-
14 svarova housenka, ¢imz Ize ovlivnit kvalitu
svaru. Taveny konec svarovaci ty¢inky musi byt
také pod ochrannym proudem plynného argo-
nu, aby nedoslo k jeho oxidaci. Pokud pfi svare-
ni budete pouzivat svarovaci ty¢inku, miize byt
uZitecné nejprve svarovou linii pfedem pretavit
pouze TIG horakem bez pridavaného materialu.
MiiZe to prispét k lepSimu spojeni svafovaného
materialu s pfidavanym materialem.

u [ ] u
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Na nésledujicim obrazku je zobrazeno drzeni
svarovaciho hofaku a pfipadné svafovaci tycin-
ky pfi TIG svafovani:

Obr. 16

h) Po pouZiti opatrné odpojte svarovaci hofék od inver-
toru a zamezte kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

A VYSTRAHA

* Z divodu bezpecnosti po vypnuti svafovaciho
invertoru ¢i odpojeni invertoru od zdroje el.
proudu 5 minut pockejte, dokud napéti konden-
zatori neklesne na bezpecné napéti 34 V!

Tato svafovaci metoda vyZzaduje urcity cvik a osobni
zkusenost se svafovanim riiznych typl materialdi. Na
internetovém videokandlu You Tube je dosti dobrych
ilustrativnich videi k tomu, jak touto metodou svafovat

a jakeé je potfebné vybaveni a jeho pfiprava, napf. vyborné
video s anglickym komentafem ,Welding Basics & How-to
TIG Weld” (¢dst 1a2).

Pokud dojde k odtaveni hrotu elektrody v TIG hoféku, je
nutné ji precizné nabrousit do 3picky a kvalitniho kuzele
vy3e uvedenym postupem.

A UPOZORNENI
a) Piilis nizky svafovaci proud zpiisobuje nestabil-
ni svarovaci oblouk.

b) P¥ilis vysoky svafovaci proud vede k poruseni
Spicky elektrody TIG hofaku, coz vede k neklid-
nému hofeni oblouku.
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¢) Nedostatky zpiisobené Spatnym vedenim TIG
hotaku a nebo $patnym pridavanim pridavného
materialu ze svafovaci tycinky.

V. Bezpecnostni pokyny

A VYSTRAHA

* Drzaky elektrod se sméji odkladat pouze na izolacni
podlozku nebo na odizolovany stojan a musi byt zajis-
tény proti ndhodnému dotyku vodivych predméti. Je
nepfipustné svafovaci kabely odklédat (zavé3ovat) na
tlakovou Idhev s argonem.

* Drzaky elektrod nesméji byt ochlazovény ponofenim
do vody.

* Pred opusténim pracovi$té musi byt vypnut zdroj elek-
trického proudu pro svafovani.

* 7 dlivodu bezpecnosti po vypnuti svafovaciho invertoru
¢i odpojeni invertoru od zdroje el. proudu 5 minut
pockejte, dokud napéti kondenzatord neklesne na bez-
pecné napéti 34 V!

 Jamezte pouZivani pfistroje détmi, osobami se snize-
nou pohyblivosti, smyslovym vnimdnim nebo mental-
nim postizenim nebo osobdm s nedostatkem zkuSenosti
a znalosti nebo osobdm neznalych téchto pokynd, aby
pouzivaly toto néfadi. Déti si pfistrojem nesmi hrat.
Nérodnimi pfedpisy miiZe byt omezen vék obsluhy.

* Piistroj za chodu vytvéfi elektromagnetické
pole, které mlize negativné ovlivnit fungo- @
vani aktivnich ¢i pasivnich Iékafskych
implantatt (kardiostimulator) a ohrozit Zivot uZivate-
le. Pfed pouzivanim tohoto naradi se informujte u léka-

fe Ci vyrobce implantdtu, zda mliZete s timto pfistrojem
pracovat.

* Pro svafeni musi byt pfedem zkontrolovéno, zda
nemiZe svafenim dojit k zasazeni skrytych rozvodi el.
proudu, plynu, vody apod. Jinak hrozi nebezpeci irazu,
vybuchu ¢ jinych Skod.

o Svafované predméty, elektrodové klemy a okoli svaien-
ce jsou velmi horké a hrozi nebezpeci popdleni. Dbejte
na ochranu pied popalenim. Informujte o tom i své
okoli, pokud prichdzi v Gvahu kontakt osob s mistem
svareni. Zamezte piistupu déti.

cz

* Pracovni prostredi musi byt dokonale odvétravané nebo
svarec musi ochranu pred nadychanim dymd.

* Bezpecnostni pokyny pro svéfece pro svéfeni kovii
a obloukové svafovani jsou uvedeny v ndrodnich nor-
mach ¢ pedpisech, v CR jsou to normy CSN 050601,
(SN 050630 v pozméfiujicich pfilohach. V jiném staté
plati jiné technické piedpisy a normy.

* Pravidelné revize elektrické casti inver-
torii provadi revizni technik elektrickych
zafizeni nebo opravnéna kvalifikovana
osoba v rozsahu a lhiitach danych ceskou
narodni normou CSN 33 1500 a EN 60974-4.
Pozadavky mohou byt odlisné dle predpisii
jiného statu. PoZzadavky na pravidelné
kontroly a revize zafizeni pro obloukové
svarovani se fidi evropskou normou.

* Nesvafujte se svarovacimi a napdjecimi kabely, které
maji nedostatecny priifez jadra vodici. Vodice musi byt
z diivodu chlazeni okolnim vzduchem roztazené.

* Zastavte svafovani, jestlize je TIG hofak nebo svafovaci
Ci napdjeci kabely prehfaté, aby nedoslo k poskozeni
izolace.

* Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti elektrického
obvodu. Po pouZiti opatrné odpojte svafovaci hofék od
invertoru a zamezte kontaktu s uzemnénymi ¢stmi.

* Pii svatovani slitin a kovi obsahujicich toxické kovy jako
jsou olovo, rtut, kadmium, zinek a berylium je nutné
dodrZovat specidlni bezpecnostni predpisy a zamezit
vdechovéni koufovych zplodin obsahujicich pary toxic-
kych kovli plynovymi maskami atd..

o 7e svafovanych Casti predem dikladné odstrarite naté-
rovou povrchovou dpravu, mastnotu a jiné necistoty,
aby se zamezilo uvolfiovani toxickych plynd pfi svareni.

* Pracovni prostory vzdy dobre vétrejte. Nesvafujte
v mistech, kde je podezfeni z tiniku zemniho ¢i jiného
hoflavého plynu nebo v blizkosti spalovacich motord.

o Nesvdrejte v prostedi nebo v blizkosti vyskytu kapal-
nych chlorovanych uhlovodikd (napf. u odmastujicich
van), protoZe pii svafeni vznika UV zareni, které z par
chlorovanych uhlovodiki vytvafi vysoce toxické plyny.

L] [ ] u
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* 7 bezpecnostnich diivodli nesmi byt provadény svarec-
ské prace na nadrzich obsahujicich hoflaviny (nddrze na
plyn, olej, pohonné hmoty apod.), tlakovych nddobach
apod. Hrozi nebezpei vybuchu a pozaru. Svérecské
prace nelze provadét ani na prazdnych zasobnich nadr-
Zich pro hoflaviny ani na prézdnych tlakovych nddo-
bach. Svafeni musi byt provadéno podle specidlnich
prrepisti a nadrze pak musi pfed napInénim spinit revizni
zkousky. Pro svéfeni v prosttedi s nebezpecim vybuchu
plati specidIni bezpecnostni piedpisy.

* Pokud je nezhytné invertor pouzivat na naklonéné rovi-
né, musi byt zajistén proti prevraceni, skluzu z nakloné-
né roviny a proti pdu. Dokonald stabilita pfistroje proti
preklopeni je do 10% ndklonu.

* Svarovaci proud (oblouk) nesmi byt pouZit k rozmrazo-
vani trubek.

* Pfi préci ve vy3kdch je nutné zajistit bezpecnou stabilitu
svérece, invertoru a svafovacich kabeli a dbat na to,
aby nemohlo dojit k drazu ¢i padu v diisledku zakopnuti
o svareci kabely nebo aby dlouhé svafovaci kabely
nevisely z vysky a tihou nepfevrhly a nestahly invertor
zvysky dold. Je nutné minimalizovat riziko padu inver-
toru a svafece z vy3ky.

* Pfi préci ve vy3ce je nutné zajistit stabilni a bezpecnou
rovinu (plochu) a také, aby dlouhé svafovaci kabely nevise-
ly zvysky a tihou nepirevrhly a nestahly invertor. Je nutné
minimalizovat riziko padu invertoru a obsluhy z vy3ky.

* 7 bezpecnostnich diivoddi nesmi byt provadény svarec-
ské prace na kovech obsahujicich vnitini napIné (napf.
trubky s vodou, hoflavinami, tlakovou pérou, tlakové
nddoby s plyny apod.), jinak hrozi nebezpeci pozaru ¢i
vybuchu, zranéni apod..

* Invertory nesmi byt pouzivany v prostfedi s nebezpecim
vybuchu & poZéru. Nesvafujte materialy, které obsa-
hovaly hoflavé latky, nebo ty materidly, které vytvareji
toxické nebo hoflavé pary, pokud se zahteji. Nesvarujte
pred tim, neZ predem zjistite, jaké latky materialy
obsahovaly. | velmi malé mnozstvi hoflavého plynu ¢i
kapaliny miZe zpisobit pozér ¢i vybuch.

* Nikdy do TIG hoiéku nepouZzivejte jiné plyny nez Cisty argon.

* Zamezte pfistupu osobdm bez potfebnych ochrannych
pomicek a také zvifat a déti, aby bylo minimalizovéno rizi-
ko zakopnuti o svéfeci kabel ¢i napéjeci kabel a popéleni.

u [ ]
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* Zajistéte, aby nemohlo dojit k poskozeni izolace napéje-
ciho kabelu ¢i svafovacich kabeld odletujicimi jiskrami,
struskou apod. PFi prdci je nutné dodrZovat pravidla
protipoZarni bezpecnosti (napf. nepoklddat na horké
povrchy hoflavé materidly apod.).

e UZivatel nebo zaméstnavatel uZivatele musi posoudit
specificka rizika, ktera se mohou vyskytnout v disledku
kazdého pouzivani. Uzivatel nese odpovédnost za pred-
vidatelné nespravné pouzivani, jestlize podle zkusenosti
k tomu miize dojit.

Vé ré

VLI. Instalace a pouzivani

VSEOBECNE

* UZivatel je odpovédny za instalaci a pouzivéni oblou-
kového svafovaciho zafizeni podle pokyni vyrobce.
Pokud jsou zjiténa elektromagnetickd ruSeni, potom
je odpovédnosti uZivatele obloukového svafovaciho
zafizeni situaci s technickou pomoci vyrobce vyfesit.
V nékterych pipadech miize byt ndpravné opatfeni
jednoduché, napfiklad uzemnénim svafovaciho obvodu.
Vjinych pfipadech to mlize vyZadovat vytvoreni elek-
tromagnetického stinéni uzavirajiciho zdroj svafovaciho
proudu a praci dokoncit pfidanymi vstupnimi filtry. Ve
vSech piipadech musi byt elektromagnetické ruSeni
omezeno na Groven, pfi které jiz nejsou dalsi problémy.

POSOUZENIi PROSTORU
* Pred instalaci obloukového svafovaciho zafizeni musf
uZivatel provést hodnoceni moznych elektromagnetic-
kych problémdi v okolnim prostoru. V vahu musi byt
vzato nasledujici:
a) dali napéjeci vodice, ovladaci vodice, signalizacni
a telefonni kabely, nad, pod a pfiléhajici k oblouko-
vému svafovacimu zafizeni;
b) rozhlasové a televizni vysilace a pfijimace;
) pocitac a jind fidici zafizeni;
d) bezpecnostni kritickd zafizeni, napfiklad ochrana
primyslového zafizeni;
e) zdravotni stav lidi v okoli, napfiklad pouZivéni kar-
diostimulatord a naslouchadel;

f) zafizeni pouzivana pro kalibraci nebo méfent;

cz




g) odolnost ostatnich zafizeni v prostredi. Uzivatel
musi zajistit, aby ostatni zafizeni pouzivana
v prosttedi byla kompatibilni. To mlize vyZadovat
dodatecnd ochrannd opatfeni;

h) denni doba, kdy se md uskutecnit svafovani nebo
jiné aktivity.
* Velikost uvazovaného okolniho prostoru zavisi na kon-

strukci stavby a ostatnich ¢innostech, které se zde pro-
vadéji. Okolni prostor miize presahovat hranice arealu.

POSOUZENI SVAROVACIHO ZARIZENI

* Kromé posuzovani oblasti m{Ze byt posuzovani zafizeni
pro obloukové svafovani pouZito k vyhodnocovéni a vyre-
Seni pipadd interference. Posuzovani emisi by mélo
zahrnovat méfeni na misté, jak je specifikovano v CISPR
11:2009. Méfeni na misté mohou byt také pouZita pro
potvrzeni efektivity zplisobu snizovani vyzafovani.

ZPUSOBY SNIZOVANIi VYZAROVANI

NAPAJECI SiT

* Svafovaci invertory splfiuji pozadavek na elektromagne-
tickou kompatibilitu dle normy EN 60974-10 stanovujici
poZadavky na elektromagnetickou kompatibilitu zafizeni
pro obloukové svafovani. Svafovaci invertory jsou z hle-
diska elektromagnetické kompatibility zafizenimi tfidy
A. Norma EN 60974-10 vyZaduje, aby v ndvodu k poufiti

bylo pro svafovaci zafizeni tfidy A uvedeno ndsledujici
sdéleni.

* Toto zafizeni tfidy A neni urceno pro pouzivani v obyt-
nych prostorech, kde je elektricka energie dodavéna
vefejnou nizkonapétovou napéjeci siti. Mohou zde byt
mozné problémy se zajisténim elektromagnetické kom-
patibility v téchto prostorech, zpiiso-
bené ruSenim Sifenym vedenim stejné ﬁ A

jako vyzafovanym rusenim.

UDRZBA OBLOUKOVEHO SVAROVACIHO

ZARIZENI

* Obloukové svafovaci zafizeni by mélo byt bézné udrzo-
vano podle doporuceni vyrobce. Pfi provozu obloukové-
ho svafovaciho zafizeni by mély byt viechny pfistupy,
obsluzné dvefe a kryty zavieny a fddné upevnény.
Obloukové svafovaci zafizeni by se nemélo Zddnym zp(-
sobem upravovat, s vyjimkou zmén a nastaveni, které
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jsou uvedeny v pokynech vyrobce. Zejména jiskfisté
zapalovacich a stabilizacnich zafizeni by se mélo sefidit
a udrzovat podle doporuceni vyrobce.

SVAROVACI VODICE

* Svafovaci vodice by mély byt co moznd nejkratsi a mély
by byt umistény tésné vedle sebe, polozeny na podlahu
nebo v jeji tésné blizkosti.

POSPOJOVANI

* Mélo by se uvézit pospojovani vsech kovovych pred-
métd v okolnim prostoru. Kovové predméty spojené se
svafovanym materidlem vSak zvy3uji nebezpeci, ze by
svarec mohl utrpét traz elektrickym proudem pfi sou-
Casném dotyku téchto kovovych pfedmétd a elektrody.
Obsluha by méla byt izolovdna od viech takto pospojo-
vanych kovovych predmétd.

UZEMNENI SVAROVANEHO MATERIALU

* Kde svafovany material neni spojen se zemi z diivodu
elektrické bezpecnosti, ani uzemnén vzhledem ke svym
rozmériim a umisténi, napiiklad lodni trup nebo kovové
konstrukce stavby, pospojovani svafovaného materidlu
se zemi miZe sniZit vyzafovani v nékterych, ale ne ve
viech pipadech. Méla by se vénovat pozornost tomu,
aby se zabrdnilo uzemnéni svafovaného materidlu,
které zvySuje nebezpeci irazu pro uZivatele nebo Skody
na jiném elektrickém zafizeni. Kde to je nezbytné, miize
byt spojeni svafovaného materidlu se zemi provedeno
pfimym spojenim ke svafovanému materidlu, ale
v nékterych statech, kde pfimé spojeni neni dovoleno,
mélo by se spojeni dosahnout vhodnym kondenzatorem
zvolenym podle nérodnich pfedpis.

STINENI A ODSTINENI

o Selektivni stinéni a odstinéni ostatnich vodicli a zafizeni

v okolnim prostoru miiZe zmirnit problémy ruseni. Pro
specialni pfipady se miize uvazovat s pouzitim stinéni
celych svafovacich instalaci.

MANIPULACE A USKLADNENI
STLACENYCH PLYNU

* Bezpecnostni pokyny pro pouzivani stlacenych plyni
jsou uvedeny v CSN 07 83 05 véetné jeji pozménujici
{dsti, nebo by Vam je mél poskytnout dodavatel.
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* Vzdy je nutné pouZivat tlakovou ldhev s argonem osa-

zenou spravnym reduk¢nim ventilem uréenym pro dany

plyn (ventily se lisi dle typu plynu). Lahev musi byt osa-
zena redukénim ventilem, ktery je slozeny z hlavniho
reduk¢niho ventilu a vystupniho redukéniho ventilu. Na
hlavnim ventilu se nastavi ,hruby tlak” cca 10 bar a na
druhém redukénim ventilu pro vystup se nastavi presny
tlak pro vystup (cca 2 bar).

e Lahev je nutné zajistit proti padu. Pokud l&hev stoji,
musi byt zajisténa proti prekoceni.

e Lahev je nutné chranit pfed salavymi zdroji tepla, pfi-
mym slunecnim zafenim a vysokymi teplotami.

VIl. Udrzba a servis

A VYSTRAHA
= Veskeré instalacni a idrzbové prace provddéné na

invertoru musi byt provadény pii odpojeném piivodu

el. proudu do invertoru.

* Z divodu bezpecnosti po vypnuti svaro-
vaciho invertoru ¢i odpojeniinvertoru od
zdroje el. proudu 5 minut pockejte, dokud
napéti kondenzatori neklesne na bezpecné
napéti 34 V!

Invertor jako takovy nevyZaduje Zadnou specidlni Gdrzbu.

* UdrZujte cisté vétraci otvory. Zanesené otvory brani
proudéni vzduchu, coz mlize vést k poskozeni pfistroje
(i k prehfati pristroje v dlsledku nedostate¢ného chla-
zeni proudénim vzduchu.

* K CiSténi piistroje pouZivejte vlhkou textilii namocenou
v roztoku sapondtu, zamezte vniknuti vody do pfistroje.
NepouZzivejte zddné agresivni Cistici prostiedky a roz-
poustédla. Vedlo by to k poskozeni krytu pfistroje.

* Pro opravu pfistroje musi byt pouzity origindlni dily
vyrobce.

Nahradni svarovaci kabely k zakoupeni v pfipadé
potieby jsou uvedeny v ivodu tohoto navodu
k pouziti.
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VIII. Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfisluSného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI
A SVAROVACI KABELY/ TIG HORAK

* NepouZitelny vyrobek nevyhazujte do smésného odpa-
du, ale odevzdejte jej k ekologickeé likvidaci. Dle smérni-
ce 2012/19 EU nesmi byt elektrozafizeni
vyhazovano do smésného odpadu, ale
odevzdano k ekologické likvidaci do
shéru elektrozafizeni. Informace o shér-
nych mistech a podminkéch shéru obdr-
Zite na obecnim tfadé.

IX. Zarucni lhita
a podminky
(prava z vadného plInéni)

* Pozada-li o to kupujici, je prodavajici povinen mu
poskytnout prava z vadného pinéni v pisemné formé.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zérucni opravu zbozi se obratte
na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miZete také obratit
na nds autorizovany servis.
V pripadé dotaz(i Vam poradime na servisni lince
222 745 130; e-mail: servis@madalbal.cz

X. Skladovani

o O(istény pristroj a vychladlé piisluSenstvi skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami do 45°C.
Néfadi chraiite pfed pfimym slune¢nim zéfenim, séla-
vymi zdroji tepla, vihkosti a vniknutim vody.




Uvod

Vazeny zdkaznik,
dakujeme za déveru, ktoru ste prejavili znacke Extol® kipou tohto vyrobku.

Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpecnosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurépskej tnie.

S akymikolvek otdzkami sa obratte na nase zakaznicke a poradenské centrum:

www.extol.sk
Fax: +421 221292091 Tel.: +421 221292070

Distribiitor pre Slovenskii republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Primyslova zéna PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Datum vydania: 4. 5. 2020

ODPORUCANE PRISLUSENSTVO

Horak TIG Extol® Premium 8898271 | Technicka Specifikacia

Pripdjaci rychlokonektor: 10 - 25
Dizka kabla: cca 3,8 m
Dizka hadice na pripojenie k argénu: cca 5,5 m

Priemer volframovej elektrody: 2,4 mm
Typ volframovej elektrody: WC20 (farba siva)
(prévo na zmenu farebného oznacenia elektrédy
oproti uvedenému typu vyhradené)
Elektréda urcend na kovy: hlinik, nehrdzavejica ocel, uhlikovd ocel,
bronz, titdn, med’
Upinacia kliestina elektrody: 2,4 — 3/32, dizka 50 mm
Velkost keramickej hubice: 7 mm
Vndtorny priemer keramickej hubice: 11 mm
Zdvit hadice na pripojenie k argénu: G1/4"
Hordk je urceny na elektrddy s priemerom: 0,5 — 4 mm
Max. zvdraci prdd: 200 A DC

Zatazovatel hordka: 60 % 200 A (DC)/150 A (AC)

Menovité zapalovacie napétie: podla napétia naprézdno Uy pouZitého
zvéracieho zdroja (obvykle to je v rozsahu 60 — 70 V DC).

Menovité stabilizacné napétie vo vztahu
k nastavenému zv. prddu podla vzorca: U= 10+ 0,04 x|

Chladenie: vzduchom Ochranny plyn: argén Rucné vedenie

hordka
Splfia poziadavky normy: EN IEC 60974-7

Horék je kompletny, pripraveny na pouZitie

NAHRADNE ZVARACIE KABLE EXTOL® PREMIUM Z NASEJ PONUKY

Zvaracie kable, suprava 2 ks
x
0]

uzemiiovacia svorka zvaracieho obj. & popis

kabla ma kontaktné casti 8898225 25mm? 3m, 1025, klieste 200 A, guma,

e ot e ERolene 3 m qumovy zvaraci kabel s 200 A mosadznymi kliestami,

pletenym medenym pasikom
3 m gumovy uzemiiovaci kébel s 200 A uzemfiovacou

svorkou

8898226 25mm? 5m, 1025, klieste 200 A, guma,

5m gumovy zvaraci kabel s 200 A mosadznymi klieStami,

5m gumovy uzemiovaci kébel s 200 A uzemiiovacou

svorkou

Tabulka 2

I. Charakteristika a ucel pouzitia

* MMA/TIG zvéraci invertor s displejom Extol® Premium 8896025

s PWM " modulom je zvéraci pristroj s pocitacovym riadenim, v ktorom
je pouzita moderna mikroprocesorova IGBT ? technolégia, ktora
nahradzuje klasicky mohutny menic pracovnej frekvencie za malé =
a lahké kompaktné celistvé zariadenie oproti klasickym zvérackédm, 12 "f :
ktoré sd zostavené z jednotlivych dielov. RS
Invertor je ureny na zvaranie jednosmernym zvdracim pridom
pre MMA a metddu zvarania TIG (pozrite dalej).

" PWM: , Pulse Width Modulation”
2 |GBT: , Insulated Gate Bipolar Transistor”

rrezerPPp

Obr. 1

* Invertor sa dodava so zvaracimi kablami s dzkou Max

3 m. Uzemiovacia svorka zvaracieho kdbla ma *

kontaktné casti v medenom vyhotoveni spojené @ @ 160A
pletenym medenym pdsikom na dokonalé vodivé MMA TIG

spojenie.
* Vysoka dynamicka rychlost odozvy znizuje dopad
kolisania dlzky obltika na prid.

o Zvéraci obluk je mozné [ahko zapélit a pri zvérani
dochddza k nizSiemu odstreku materidlu zo zvarové-
ho kipela, ¢o zvysuje kvalitu vykonaného zvaru.

ﬂ ALARM

Obr. 2

* Vdaka sofistikovanej elektronike a hod- Py i » » o i o
notou pridu zobrazenou na displeji je (.} * Pri podpati, prepati a prehriati funkcia automatickej
moiné zviraci prid plynuloa citivo 1 ochrany odpoji vystupny prid a rozsvieti sa vystraz-

Tabulka 1

SK ST ;E)(.TIIIIL@I.DR.EI\;IIU.I\/I.

upravovat po 1A aj pocas zvarania podla
potreby a konstantny zvaraci prid umoz-
fiuje udrziavat stabilny zvaraci obluk.
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nd kontrolka na celnom paneli, o ochrdni pristroj
pred poskodenim a prediZi jeho Zivotnost.

SK




HOT  SOFT

HOT START

* Funkcia ulahcenia zapalenia obltka tym, Ze dojde
k pociatocnému automatickému zvy3eniu zapalo-
vacieho prddu oproti povodne nastavenej hodnote
zvéracieho pridu.

SOFT START

* Pomaly ndbeh napéjacieho pridu zvéracky po
zapnuti.

ARCFORCE

* Funkcia stabilizacie zapaleného zvéracieho oblika
v priebehu zvérania v zavislosti od dizky zvéracieho
obluka. Pokial sa elektrdda lepi pri skrateni oblika,
invertor zvysi prdd. V pripade dlhého obluka invertor
znizi prid, ¢im sa vytvori cas na priblizenie elektrédy
k materidlu bez toho, aby obltk zhasol.

ANTI STICK

* Funkcia automatického znizenia zvéracieho pridu na
minimum (cca 10 A), ak by doslo k prilepeniu elek-
trédy, ¢im elektréda schladne a je mozné ju potom
[ahko odtrhnit.

LIFTTIG
(plati iba pri nastaveni zvaracej metddy TIG)

* Funkcia pre moznost zapélenia elektrického obluka
oddialenim volfrémovej elektrédy od zvarenca. Tento
sposob vyrazne prispieva k elektromagnetickej kom-
patibilite a znizuje na minimum vyskyt volframovych
primesi a opotrebovanie elektrddy.

Obr.3

Zvaraci kabel
TlG s horakom
TlG a volfra-
movou elek-
trodou

ARC
START START FORCE STICK

2) METODA ZVARANIA TIG

ANTI LIFT

TIG

® Zvéraci invertor je mozné pouzivat
so $pecidlnymi zvdracimi kdblami urce-
nymi pre metédu zvdrania TIG (nutné
dokdpit, obj. ¢. 8898271) s pouZitim
inertného plynu argénu, ktoré zahfiaju
rychlospojku na pripojenie k invertoru, TIG
hordk (hubicu) s volframovou elektrodou
a uzemnovaciu svorku.
Tato metdda je velmi efektivna na zvéranie
nehrdzavejicej ocele a oceli predovsetkym,
liatiny, dalej medi, titanu a niklu.
Zvéracie kable TIG je mozné k invertoru dokdpit,
Specifikdcia a objedndvacie ¢islo je uvedené vyssie
v texte ako odpordcané prisluenstvo.

TIG

1) METODA ZVARANIA MMA E

(MANUAL METAL ARC)

* Je met6da rucného zvarania elek- MMA
trickym oblukom s pouZitim obalovanych zvdra-
cich elektréd. Tato metdda je vhodnd na zvdracie
préce na tazko pristupnych miestach.

(TUNGSTEN INERT GASS) _—

ALEBO TIEZWIGVNEMCINE ~ TIG

* Je postup, ktory vyuZiva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického oblika medzi neroz-

tavitelnou elektrodou usadenou v TIG hordku
azvdranym dielom. Zvéraci hordk umoziuje tak

prenos potrebného zvdracieho prddu na nerozta-

vitelnd elektrodu, ako aj zdroven chrdni elektrd-
du pred vzdusnou oxidaciou pridom inertného
plynu argénu z keramickej hubice, ktorého zdro-
jom je oddelena zasobna flasa. Princip metddy je
zobrazeny na obr. 14.

Metdda TIG ma oproti metéde MMA niekolko
zésadnych vyhod, ktoré vyplyvaji z principu
metddy ako takej a ktoré st opisané v nasledu;ju-
com texte.
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a) Vysoka teplota zvaracieho oblika.

b

=

Vdaka 3picatej neroztavitelnej elektréde a vysokej
teplote zvaracieho oblika je mozné zvarat materi-
aly, ktoré autogénom nie je mozné roztavit, najma
vysokolegovand ocel, titan, nikel, liatinu (dalej tiez
med). Teplotné pole je velmi tzke, pretoze nedo-
chédza k teplotnému rozptylu do Sirokého pdsma
aje tak mozné dosiahnut velk hibku zévaru, ¢o ma
pozitivny vplyv tepelnej deformdcie zvaru. Prisun
tepla do zvaru je mozné efektivne regulovat a TIG
oblik je mozné predIzovat alebo skracovat, rozsi-
rovat aleho zuzovat aj ohybat'a je tak mozné dosi-
ahnut rézne tepelné tcinky na zvarany material.

Preciznost a jemnost zvarania a vyborna
kontrola nad zvarovym kipelom.

VysSie uvedené vlastnosti vychddzajui zo skutocnosti,
Ze pridavny materidl si zvara¢ na rozdiel od inych zvara-
cich metdd s elektrickym oblikom pridava sam podla
potreby a nedochddza k neustlemu prisunu materidlu
do zvarového kuipela ako v pripade metody MMA,
atym zvarac daleko lepsie dokaze ovplyviiovat zvarovy
kupel a vlastnosti zvarového spoja. Priddvanym mate-
ridlom v pripade tejto metddy je roztavend tavnd tycin-
ka, ktorti zvérac drZi v druhej ruke oddelene a nezdvisle
od neroztavitelhej elektrédy v TIG zvaracom hordku

a pohybom tejto tycinky vetko riadi sam.

Hordk TIG (hubica)
s volframovou elektrodou

ol

Tavnd
tycinka

Obr. 4
Metodou TIG je mozné zvarat aj celkom bez tavnej
tycinky napr. roztavenim lemu pri lemovom spoji, o je
z metalurgického hladiska najlepsie, pretoze zvérané
materidly maju rovnaké chemickeé zlozenie a nedochd-
dza tak k primiesavaniu cudzich kovov ¢i primesi do
zvdraného materidlu. V urcitych pripadoch je mozné
poutit ako spojovaci material kiisok zékladového
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d)

materidlu,  ktorého je zvarany materidl, tym je opét
zaistené rovnakeé zlozenie so zvéranym materidlom.

Obr. 5
Priaznivé tvarovanie zvarovej hiisenice na
povrchu a v koreni a dobré operativne vlast-
nosti v roznych polohach.

TIG metddou je moZné zvarat aj velmi tenké
materialy, pretoze pri TIG metdde je mozné
pouzivat velmi nizke zvaracie pridy. V zavis-
losti od konkrétneho pripadu moze byt
nutné zvolit zodpovedajiici horak ¢i invertor.

* VysSie uvedené prednosti TIG metddy nie sd v porovna-
ni's MMA metédou mozné a je nutné ju poutit, aj ked'je
na jej pouZitie nutny pomerne drahy inertny ochranny
plynargén. Vidaka vysokej zvéracej teplote, preciznosti,
jemnosti a dobrym operativnym vlastnostiam v roznych
polohdch nachadza tato metdda pouZitie pri vytvarani
spojov rdrok pre rozvody ¢i konstrukcie a kostry.

Obr. 6, Rirky z nehrdzaveju-
cej ocele zvarené metodou TIG

* TIG met6da zvdrania s jednosmernym vystup-
nym pridom sa pouZiva na zvéranie ocele, nehr-
dzavejlicej ocele, liatiny, medi, titdnu a niklu. Na
zvaranie hlinika, bronzu a pod. sa musi pouzit
striedavy zvdraci prud, Co tento invertor nema.
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Il. Technicka Specifikacia

VYZNAM INFORMACIi UVEDENYCH NA VYKONNOSTNOM STiTKU

Oznacenie modelu/Objednavacie &islo 8896025
1) PRODUCER: Madal Bal, a.s. BRAND: EXTOL® PREMIUM
Maximalny zvdraci prad 160 A ADDRESS: Priimyslova zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic
Max. zvéraci prdd pri isteni 16 A (pre 230V zésuvku) » @120-130A 2; Ml:DEL (TYPE): EXTOL® PREMIUM 8896025 3; ESNEl';CI':&;JAU]l‘;ngZR:
P . 4 ~ e 5 -1t
Rozsah zvaracieho prudu 10-160A % “, EN IEC 60974-10:2021, EMC class A
Typ zvdracieho pridu (vystup) DC (jednosmerny) -r: OF WELDER |
Napdjacie napatie/frekvencia ) 220 - 240V~ 50 Hz 9 & [W0as,104v-160a10,16,4v [T [18A1U,20,6v-160A/U; 26,4V
Max. efektivny napdjaci prud [ 18,5 A (MMA) T—1rT) ”a% ”b6 11% 7 0 ”a§ ”b().l ”8
13.5A(TI6) 18] X [25% | 60% | 100%|"[8] |X [25% | 60% | 100%
Istenie pri max. zvaracom pride 32A (MMA) e 1) ["%0a |"TB52 180 A 3’: T 1%0a ["Tsa ['50A
BAG) Uo=70v |0, T8 4v | Th2v 3.2 [Urov |0, 32 4v | Bh2v | 33 .2v
Zatazovatel X % pre MMA/TIG a zvéraci prud (pri 40 °C) 25% 160 A il > ' ' il il ' '
60% 105A D
100 % 80 A & U1=230V [limec=27A | ha=13,54| " 7| Ui=230V |l1mac=37A | 1ar=18,54
Menovité napdtie naprazdno U, 70V (MMA) ) 1-50/60 Hz 3 A 9P 23S |19) H |zo) AF |z1é'5 kg
70V (TIG)
Ucinnost zdroja zvaracieho pridu 85%
Prikon v pokojovom stave 105W 1) Ndzov a adresa vyrobcu a obchodnd znacka. 11) Znacka zatazovatela
Max. priemer obalovanej elektrédy * 4mm 2 2) Oznatenie modelu (typové ¢islo) 11 a)az 11 ¢ zatazovatel
Poziadavky na napdjaci predlizovaci privod HO7RNF-3G 1,5 mm?, T p - . e
pre menovity napdjaci prid do 16 A max. dizka 50 m (CSN 34 0350) ) Ziﬂ::\féﬂ:k:a((;zl; Vyroby. meslac vjmoby a dlo ro " M(anVIty aard pr’ud i '
Poziadavky na napajaci predlzovaci privod HO7RNF-3G 2,5 mm?, 12) az 12 ) menov. zvaraci prid vzhladom
pre maximélny efektivny napdjaci prid | 25 A (EN 60974-1)® 4) Oznacenie zdroja zvéracieho pridu: jednofdzovy na zatazovatela
Krytie 9 " 1P23S svtaticvky meni¢ kmitoctu s transformatorom a usmer- 13) Normalizované pracovné napitie
Trieda izoldcie H flovacom ) 13a) a7 13 ¢) Normalizované pracovné napitie
Trieda och'rany , | 5) 0dkaz na normy, ktoré zdroj zvéracieho pridu splia. pre jednotlivé zatazovatele
timotnost bez kébla 3549 6) Znacka metddy zvarania 14) Napdjaci obvod, pocet faz, frekvencia; plati obmed-
Rozmery invertora (bez rukovati) 325%x133%217 mm : T PP
Okolité teplota na prevédzkovanie invertora 10°C a3 +40°C ?: Rucné oblikové zvéranie obalovanymi elek- zenie pre pripojenie k verejnej nizkonapétovej sieti
trédami (MMA) (pozrite dalej informdacie k EMC)
Tabul'ka 3 - I PR
. ) o o ) Rucné obldkové zvdranie neroztavitelnou elek-  15) Menovité napdjacie napitie U,
?ozvpamka.. ] o I Uvefieny maX|maI.ny priemer ob.a on ane ,elel(,troEiy = tr6douv ochrannej atmosfére inertného plynu 1) Menovity maximalny napdjaci prid |
DalSie elektrické parametre zdroja zvéracieho pridu si vzhladom na maximalny nastavitelny zvaraci prid (TI6) ’ Tmax
uvedené na vykonnostnom Stitku, ktory je uvedeny dalej invertora vychadza zo vieobecne platnych odporticani, L 17) Maximalny efektivny napdjaci prad I,
. - L . ) ) - . . 7) Zariadenie nie je urcené na zvdracie Cinnosti = )
v texte vratane vysvetlenia vyznamu oznacenia. ktoré si uvedené v tabulke 4 dalej. V konkrétnom pri- o o 18) Cislo IP (krytie)
) - AR P vykondvané v priestoroch so zvysenym nebez-
pade zvolenej elektrédy je nutné sa riadit odpordcanim ) , A ieda izol4ci
' . - , ) pecenstvom trazu elektrickym pridom. 19) Trieda izoldcie
Y Vizhladom na vy33i max. efektivny napdjaci prid |, vyrobcu na obale elektrdd. . L
pre metodu zvarania MMA, moze byt max. zvaraci priid 8) === Typ zvéracieho prdu; jednosmerny zvéraci prid.  20) Typ chladenia; chladenie niitenjm pridenim vzduchu

4 Dimenzovanie a realizaciu predlZovacieho privodu musi
vykonat kvalifikovany elektrikar.

pre istenie 16 A (pre 230 V zdsuvku) vy3si pre metédu 21) Hmotnost zariadenia

zvérania TIG neZ pre metddu MMA.

9) Menovité napdtie naprdzdno U,

10) Rozsah vystupu; minimalny zvaraci pridd a jeho nor- C Zodpoveda prislungm harmonizaénym pravaym

2 Maximalny efektivny napajaci prid |  je prid vypoci- ’ KL):E;I:Z;S;:;:E:TH ig;l\(laecr;oryo?i:|'S:i:r5cue:$n?:5t_ mallionané pracovné n'a’péitie U,a r.naximzlilny zvéra’cl' predpisom EU.
tany z menovitého napdjacieho pridu |, zodpovedaji- zene’ . dp r’stre§koym P prid a jeho zodpovedajice normalizované pracovné
ceho zataZovatela X a napdjacieho pridu naprdzdno || podprt ' napatie U,
podla $pecidlneho vzorca podla EN 60974-1 (po skonce-
ni platnosti podfa EN IEC 60974-1).
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VYZNAM ZATAZOVATELA

= 7atazovatel 100 % znamend 10 mindt nepretrzitého zvdrania pre uvedeny zvaraci prid. Zatazovatel' X % vyja-
druje, kolko mindt z 10 pre uvedeny zvaraci prid je mozné zvarat a na kolko mintt je nevyhnutné zvaranie
prerusit (Cas naprazdno), aby nedoslo k zopnutiu tepelnej ochrany proti prehriatiu, a tym aj k preruseniu zva-
rania. Ak je pre zatazovatel 25 % pri teplote 40 °C uvedeny zvaraci prid 160 A, znamena to, Ze pri nastavenom
zvéracom pride 160 A je mozné pri teplote 40 °C nepretrzite zvdrat 2,5 mindty z 10 mindt. Zatazovatel' vyraz-
ne zvisi od teploty okolia, preto je doleZité vzdy zataZovatel uvadzat s teplotou okolia, ku ktorej sa vztahuje.
Pokial'sa zatazovatel vztahuje k teplote okolia 40 °C, tak v chladnom prostredi je mozné zvarat dlhsi cas, nez
ako to zodpoveda teplote pre 40 °C. Pri vys3ej teplote to plati naopak.

ODPORUCANE HODNOTY ZVARACIEHO PRUDU
PRE PRIEMERY OBALOVANYCH ELEKTROD Z ROZNYCH MATERIALOV (PRE METODU MMA)

& elektrody (mm) 1,6 2 2,5 3,25 4 5.
Rutilové 30-55 | 40-70 | 50-100 | 80-130 | 120-170 | 150-250
Bazické 50-75 | 60—100 | 70—120 | 110—150 | 140—200 | 190260
Celulézové 20-45 | 30-60 | 40-80 | 70-120 | 100—150 | 140-230
Tabulka 4

Poznamka:

Uvedené hodnoty majd iba informativny charakter
anejde 0 zdvdzne platné hodnoty. Odporticané hodnoty
zvéracieho pridu pre dany priemer obalovanych zvéracich
elektrdd st uvedené na obale elektréd od vyrobcu.

ODPORUCANE PRIEMERY OBALOVANYCH

ELEKTROD PRE SILU ZVARANEHO
MATERIALU (PRE METODU MMA)

A VYSTRAHA

L A

* Pred pouzitim invertora si precitajte cely ndvod na pou-
Zitie a ponechajte ho prilozeny pri vyrobku, aby sa s nim
obsluha mohla oboznamit. Ak vyrobok komukolvek
poZiciavate alebo ho predavate, priloZte k nemu aj tento
ndvod na pouzitie. Zamedzte poskodeniu tohto nédvodu.

Hrabka zvaraného Priemer elektrédy Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody ¢i zranenia
materialu (mm) (mm) vzniknuté pouZivanim pristroja, ktoré je v rozpore

15-3 ) s tymto ndvodom. Pred pouZitim pristroja sa obozndm-
te so vSetkymi ovlddacimi prvkami a sticastami a tiez so

3-5 25 spdsobom vypnutia pristroja, aby ste ho mohli v pripa-

5-12 3,25 de nebezpednej situdcie ihned'vypndit. Pred pouZitim

1 4 skontrolujte pevné upevnenie vetkych sucasti a skont-

rolujte, ¢i nejaka Cast pristroja (ako napr. bezpecnostné

Tabulka 5 ochranné prvky) nie je pokodena, ¢i zle nainitalovana

Poznamka:

a takisto skontrolujte stav izoldcie a napdjacieho kdbla
a zvaracich kéblov a stav pripdjacich prvkov privodného
kébla a zvaracich kablov. Takisto skontrolujte, ¢i nie je
poskodené pripojenie drZiaka elektrdd a uzemnovacej
svorky. Za poskodenie sa povaZuje aj popraskand izol3-
cia kabla. Pristroj s poskodenymi castami a/alebo kable
s poskodenymi pripdjacimi prvkami a/alebo izoléciou
nepouZivajte a zaistite ich opravu v autorizovanom
servise znacky — pozrite kapitolu Servis a Gdrzba.

Uvedené hodnoty maju iba informativny charakter.
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PRIPOJENIE INVERTORA
K NAPAJACEJ SIETI

A VYSTRAHY

= Privodny kabel invertora je vybaveny

16 A vidlicou na pripojenie do Standardnej
16 A 230 V zasuvky, ktora musi byt istena isticom
s vypinacim pridom 16 A (t. j. bezna a domaca
distribuéna siet).

= Ak je invertor pripojeny do 230 V zasuvky
istenej isticom s vypinacim pridom 16 A,
max. zvaraci prud, ktory je mozné na zvaranie
nastavit sa pohybuje v rozsahu cca 120 - 130 A.
Pri vysSom nastavenom zvaracom priide dojde
k vyhodeniu istica.

= Ak je na napajanie invertora s pridovou
zatazou do 16 A nutné pouzit predlZovaci privod,
musi sa pouZit predlZovaci privod uréeny na
vonkajsie pouZitie s priemerom jadra vodicov
1,5 mm?, gumovou izolaciou s oznacenim
HO7RNF 3G 1,5 mm?, ktoré musi byt uvedené na
izolaciu predlzovacieho privodu a max. dizkou
50 m (CSN 34 0350). PredlZovaci privod musi byt
rozvinuty, aby dochadzalo k jeho ochladzovaniu.

PoZiadavky na napdjaci predlZovaci privod pre maxi-
malny efektivny napéjaci prud I, 25 A: HO7RNF-3G
2,5mm? (EN 60974-1). Dimenzovanie a realizéciu
prediZovacieho privodu pre max. efektivny napdjaci

prad . 25 A musi zaistit kvalifikovany elektrikdr.

= Pred pripojenim invertora k elektrickej
napajacej sieti vzdy overte, i napajacie napatie
a frekvencia zodpoveda rozsahu 220 - 240 V~
50 Hz.

= Pre moznost nastavenia vyssieho zvaracieho
pridu je nutné nahradit 16 A vidlicu napajacieho
kabla invertora za modru trojkolikovu 32 A/220
— 250V vidlicu dimenzovant na prudovii zataz
32 A (pre nizsiu prudovu zataz sa podla noriem
nevyraba). Tejto vidlici musi sicasne zodpovedat
zasuvka, vyhotovenie a istenie tohto Specialne-
ho elektrického rozvodu (musi ist o samostatny
napajaci okruh odliSny od 16 A okruhu urceného
na napajanie 230 V franctizskych zasuviek

= = ==
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v beznej distribucnej sieti). Istenie tohto obvodu
musi byt 32 A pre metédu MMA a 25 A pre met6-
duTIG.

V pripade, ked'nie je k dispozicii $pecialny elektric-
ky obvod s istenim 32 A pre zvaraciu metédu MMA
a 25 A pre zvaraciu metddu TIG, je mozné zvaraci
invertor pripojitk elektrocentrale vybavenej
trojkolikovou 32 A/230 V zasuvkou, pozrite dalej.
Dalsou moznostou napajania na nastavenie
vyssieho zvaracieho priidu je moznost pouzit
patkolikov ¢ervent vidlicu na 32 A/400V na
pripojenie k trojfazovej napdjacej sieti istenej
na 25 A, no nesmie dojst k pripojeniu invertora
na zdruZené napatie, to je napatie medzi dvoma
fazami, inak by doslo k poskodeniu invertora
(invertor je jednofazovy!).

Zmenu pripajacieho prostriedku na privodnom
kabli invertora na pripojenie k Specidlnemu
napajaciemu obvodu a opravnenost pripojenia
zvaracieho invertora k napajaciemu obvodu
smie vykonavat a schvalit'iba elektrikar

s prislusnou elektrikarskou kvalifikaciou a pri-
padne prevadzkovatel'(spravca) elektrickej
distribucnej siete. Istenie zasuviek, zmena
pripojenia, dimenzovanie predlZovacich kablov
samusi vykonat'v siilade s prislusnymi platnymi
elektrotechnickymi normami a predpismi (v CR
sti to okrem dalsich normy CSN 332000-5-54, EN
60974-1 a (SN 33 1500).

= Napajaci obvod invertora musi byt vybaveny
RCD pridovym chranicom s vypinacim pridom
30 mA.

= Invertor je zariadenim triedy ochrany
1 a musi byt pripojeny k jednofazovej trojvodico-
vej sieti s uzemnenim nulovym vodicom.

= Invertor je kompatibilny s elektrocentralami

a je mozné ho k nim pripojit.

* Ak je invertor pripojeny do 16 A franciizskej
zasuvky elektrocentraly, musia byt nastavené
max. zvaracie prudy ako pre 16 A zasuvku v elek-
trickej distribucnej sieti istenej 16 A isticom.
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IV. Pred uvedenim invertora do prevadzky a zvaranim

* Ak je elektrocentrala vybavena jednofazovou 32 A zasuvky. 32 A zasuvka elektrocentraly
32 A trojkolikovou zasuvkou, je mozné na méze byt istend isticom s nizSou hodnotou A /STR A /STR
nastavenie vysokého zvaracieho pridu inver- nomindlneho (In) a vypinacieho (I . ) pridu! VYSTRAWA . VVSTRAHA o
oy . e GiEs = Zvaraci invertor smie pouzivat iba vyskolena = Pri poufiti zvaracieho invertora musi zvarac pou-
tor pripojit prostrednictvom 32 A vidlice do . - G . e e L o e il DI
32 A zésuvky elektrocentraly, pricom je nutné = Vymenu 16 A vidlice napajacieho kabla osoba. Zvara¢ musi byt vyskoleny v siilade s bez- Zivat $pecidlne tvarové zvaracie kukly v bezchybnom
reSpektovat menovity (prevé' dzkovy) elektric- invertora za 32 A vidlicu smie vykonavat peénostnymi predpismi daného statu. V Ceskej stave vybavené zvéracimi filtrami s tmavostou podla
ki vy . -y iba elektrikar s potrebnou elektrikarskou republike ide o platné eské narodné normy nastaveného zvdracieho pridu a podla pouzitej metddy
y vykon elektrocentraly a vypinaci prid istica ot o . = = Lo P - S ) .
kvalifikaciou. (SN 050601, CSN 050630 v pozmeiiujucich prilohach  zvdrania podla nizsie uvedenej tabulky 6. Na ochranu
stanovujlice bezpecnostné poZiadavky pre zvéra- zraku pri zvdrani je nutné pozerat cez filter zvdracej
IIl. Stéasti a ovladacie prvk nie kovov a zvaranie vieobecne. kukly so zodpovedajticou tmavostou filtra v jednotkach
* P y Zvéracie invertory musia prechadzat periodickymi D.lN-_ Této infom]écia musiv?).lt’uvedené na zvérac.om )
Obr. 7; pozicia popis kontrolami podra CSN 331500 v platnych pozmenuj-  filtri kukly. V pripade pouZitia kukly so samostmievacim
L, ) » ) L , . ) ticich prilohéch a podra pokynov k reviziam podla filtrom sa musi reguldtorom tmavosti filtra zmenit tma-
1) \rgl;t;atz:élnlé(:]r;tr(;lukjuva;;xsdie;:]rreig;:a, 5) Reguldtor zvéracieho pradu/prepina¢ medzi MMA/TIG Vyhlzky CUBP 48/1982 7b,, CSN 331500 a podia vost na potrebng stupei ruéne ovladanym regulatorom,
y P P 6) Displej s nastavenou hodnotou zvéracieho pridu kapitoly 7 CSN 050630 v platnyich pozmefiujuicich inak moze dojst k poskodeniu zraku, kukla viak musi
ignalizuitica pri 'napitia v sieti iloha 5na 5 isy st 5 mat potrebny rozsah tmavosti v jednotkach DIN. Pouzité
2) Kontrolka signalizujdca pritomnost napatia v sieti 7) Rychlospojky na pripojenie zvaracich kablov p""fhad}' Uvede.n ¢ nar?dne Er?dpuy u plat.nf . i ki k|y ja spliat “Jd ky platnych nori
3) LED kontrolka signalizdcie zapnutého rezimu pre Ceskii republiku avinom State budii platitiné zve;racwl ! ylmu5|a S phat pazladayky piatnych noriem
<ranie MMA 8) Prevadzkovy spinac narodné predpisy daného Statu. vrétane ich priloh a sice normy EN 175, EN 169, EN 166,
prezvaranie o resp. EN 379+A1 (tato norma plati iba pre automaticky
4) LED kontrolka signalizicie zapnutého rezimu 9) Napjacikibel A vistrana stmievatelné zvratské filtre), inak by mohlo dojst
pre zvéranie TIG » Vsetky instalaéné a udribové prace vykonavané  kposkodeniu zraku a tvare pouZivatela. Intenzitu tmavos-
na invertore sa musia vykonavat pri odpojenom tifiltra v zavislosti od zvaracieho pridu nastavte/zvolte
privode el. pradu do invertora. podla nasledujticej tabulky 6. Nikdy sa nepozerajte do
miesta zvarania bez potrebnej zvéracej kukly s potrebnou
A VYSTRAHA tmavostou filtra a zabrdiite pristupu osob bez potreb-
= Zvéracie invertory sa nesmii pouzit v obmed- nych ochrannych prostriedkov a tieZ vstupu zvierat.
~— zenjch alebo mokrych priestoroch s vodivymi NepouZivajte poskodené alebo opotrebované osobné
S om et stenami (napr. nadrie, potrubia a pod.), vo vihkych ochranné prostriedky, napr. zvaraciu kuklu s prasknutym
priestoroch, kde méze déjst k namoceniu pracov- filtrom.

ného odevu alebo v horticom prostredi, kde méze
dojst k nasyteniu pracovného odevu potom z dévo-
du rizika urazu el. pradom.

a
[
A
L
L}
a
A
LY
A

Obr.7
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ZVARACI PRUD (A)
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VYSVETLIVKY SYMBOLOV
* SMAW = Rucné oblukové zvaranie obalenou elektrédou

 MIG (heavy) = Oblikové zvdranie tazkych kovov tavia-
cou sa elektrodou v inertnom plyne

* MIG (light) = Oblikové zvaranie lahkych zliatin tavia-
cou sa elektrddou v inertnom plyne

* TIG, GTAW = Oblikové zvéranie volframovou elektro-
dou vinertnom plyne

Dalej sa musia pouzit dal3ie osobné ochranné prostriedky:
vhodny ochranny pracovny odev, rukavice, pracovnd obuv
v kozenom vyhotoveni na ochranu pred odletujicimi
iskrami, troskou a popalenim. Tiez je nutné zaistit, aby
zvérac nevdychoval dymové splodiny vznikajuce pri
zvarani, pretoze st zdraviu Skodlivé. Zvara¢ musi pouzivat
na to uréent vhodnu dychaciu masku, napr. respirator
triedy FFP3 s vrstvou aktivneho uhlia, ktoré pohlcuje
Skodlivé plyny. Musi sa zaistit odvod splodin a dokladné
vetranie. 0 vhodnosti pouZitelnych osobnych ochrannych
prostriedkov sa poradte v obchode s osobnymi ochran-
nymi prostriedkami. Zabrdiite pristupu osobdm bez
potrebnych osobnych ochrannych prostriedkov k miestu
zvérania. Zaistite dostatocny odstup osob bez osobnych
ochrannych prostriedkov a tieZ zvierat od miesta zvarania
a ak to pripada do Gvahy, informujte osoby bez zvéracej
kukly, ktoré sa mdzu nedaleko miesta zvarania vyskytnt,
aby sa nepozerali do miesta zvdrania, inak moze dojst

k poskodeniu ich zraku. Ak to pripada do vahy, ochrérite
miesto zvarania vhodnou ochranou proti neziaducemu
pohladu do miesta zvdrania okoloidtcimi osobami.
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Tabulka 6

* MAG/C0,= Oblukové zvdranie taviacou sa elektrédou
v aktivnom plyne

* SAW = Automatické zvéranie pod tavivom
 PAC = Rezanie plazmovym oblikom

* PAW = Zvéranie plazmovym obltkom

PRIPRAVA NA ZVARACIU METODU MMA
(ZVARANIE OBALOVANOU ELEKTRODOU)

1) Invertor postavte na stabilnti pevni rovnt plochu,
aby nemohlo dojst k padu ¢i prevrhnutiu invertora
pocas prevadzky.

2) Pred pripojenim invertora k zdroju el. prddu (k napa-
jaciemu obvodu) najprv zasurite konektory zvaracich
kéblov do zasuviek v invertore a zaistite ich otocenim
v smere hodinovych ruciciek. Pricom drZiak elektrody
(obr. 8) sa v absoldtnej vacsine pripéja ku kladnému
péluinvertora a uzemnovacie klieSte (svorka) k zapor-
nému polu.

Potrebnu polaritu pre zvéraciu elektrodu v3ak overte
podfa informdcii vyrobcu na obale elektréd, pretoze
niektoré kyslé elektrédy sa pripdjaja k zapornému pélu.

A VYSTRAHA

* Zvéracie kable sa musia v rychlospojkéch riadne
zaistit, aby v nich nedochédzalo k prechodovému
odporu a ich néslednému vypalovaniu.
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3) Dokonale suchu obalend elektrédu stopkou uchytte
do drZiaka (pozrite obr. 8). Elektréda nesmie mat
poskodeny obal. Poskodent zvdraciu elektrédu nepo-
uzivajte.

4) Dokonale ocistite miesto, kde sa vykond zvar. Toto
miesto musi byt zbavené korézie, farby, mastnoty,
vrstvy oxidov kovov, mechanickych necistot (napr.
nanosu blata, prachu) a pod. a musi byt suché.

Na Cistenie pouZite brusny papier, ocelovt kefu alebo,
ak je to mozné, danu plochu ocistite uhlovou briskou
s lamelovym kotti¢om s brisivom na podloZke alebo
drotenou kefou nainstalovanou na uhlovej briske

Ci vitacke. Na ocistenie mastnoty pouZite nemastné
organické rozpustadlo, napr. aceton, ktory je nutné
pred zvéranim nechat dékladne odparit (najlepsie
dosucha vytriet textiliou).

5) Uzemiiovaciu svorku pripojte priamo k stcasti urcenej
na zvéranie blizko miesta zvdrania. Miesto kontaktu
s klieStami musi byt suché, zbavené kordzie, mastno-
ty, mechanickych necistét, bahna, farby a pod., aby
nedochddzalo k prechodovému odporu. Na ¢istenie
poufite prostriedky uvedené v bode 4.
Klemou este v zovretom stave na kontaktnej ploche
zahybte, aby doslo k naruseniu oxidovej vrstvy na
povrchu kovu a ¢o k najlepSiemu kontaktu so zvdra-
nym materidlom.

* Uzemnovaciu svorku vzdy spojte so zvaranym
materidlom, pretoze material, ktory sa md zvdrat
musi byt vzdy spojeny so zemou, aby sa ¢o najviac
obmedzila elektromagnetickd emisia. Musi sa dbat
na to, aby uzemnenie zvéraného materidlu nezvy-
Sovalo nebezpecenstvo trazu alebo poskodenie
iného elektrického zariadenia.
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6

Pred pripojenim napdjacieho kabla invertora k zdroju
el. napdtia skontrolujte, ¢i hodnota napdjacieho napa-
tia v napdjacom obvode pristroja zodpovedd hodnote
napatia 220 — 240 V~ 50 Hz a ¢i je napdjaci obvod
vhodny na napdjanie invertorov.

7) Prevddzkovy spinac (obr. 7, pozicia 8) na zadnej strane
invertora prepnite do pozicie ,I”.

8

Prepinacom (obr. 7, pozicia 5) nastavte metddu zva-
rania MMA/TIG. Metdda zvdrania sa nastavuje stlace-
nim alebo vytiahnutim prepinaca, pri¢om nastavena
metdda je signalizovand kontrolkou MMA alebo TIG.

9) Otdcanim reguldtora (obr. 7, pozicia 5) nastavte poza-
dovany zvéraci pridd, ktorého hodnota je zobrazend
na displeji.

10) Kable umiestnite tak, aby nemohlo pocas zvérania
dojst k poskodeniu ich izoldcie odletujlicimi iskrami ¢i
troskou a k padu invertora pri pade zvaracich kéblov
zvy3ky.

A UPOZORNENIE

* Zvaracie kable by sa mali volit ¢o najkratsie vzhla-
dom na pracovné moznosti, mali by byt blizko jeden
pri druhom a mali by sa umiestnit na trovni podla-
hy alebo blizko nej.

11) Pripravte si zvéraciu kuklu. Overte tmavost zvaracieho
filtra v jednotkdch DIN vzhladom na potrebny zvdraci
prad. Pokial tmavost filtra kukly nebude postacujtica,
moze dojst k poskodeniu zraku pouzivatela.

12) Koniec elektrddy umiestnite nad miesto zvaru, zvéra-
ciu kuklu si nasad'te na hlavu a [ahko $krtajte Spickou
elektrddy na cast, ktort chcete zvérat dovtedy,
kym nedéjde k zapaleniu obldka. Zvaraciu kuklu so
samostmievacim zvdracim filtrom si je mozné nasadit
hned na tvér, po zapdleni obltka dojde k automa-
tickému stmaveniu zvéracieho filtra. Pri kukle bez
samostmievacieho filtra je nutné si kuklu nasadit na
tvdr ihned'po zapaleni obltka.

13) Po zapaleni obldka elektrodu vedte nad miestom
zvaru pod uhlom priblizne 20 — 30° od kolmice a vo
vzdialenosti cca 1,5-ndsobku jej priemeru nad povr-
chom a v priebehu zvdrania udrzujte tito vzdialenost
pokial' mozno konstantnu.

Na ukoncenie zvaru horiaci obldk prerusite oddiale-
nim elektrédy.
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A UPOZORNENIE
* Pokial'pri zvarani malym priudom dochadza

(S

k prepalovaniu zvaraného materialu, moze to byt

sposobené funkciou HOT START, preto skiiste pre-
pinacom metddy zvarania nastavit funkciu TIG.

A VYSTRAHA

* Trosku zo zvaru kladivom odklepte, aZ zvar
vychladne. Pri odklepavani pouzivajte ochranu
zraku. Zvar je mozné potom zabrusit uhlovou
bruskou s lamelovym kotiicom na podlozke alebo
s drotenou kefou a pod.

Po dokon¢eni alebo preruseni zvaru drziak s elek-
trodou alebo bez nej odkladajte mimo zvaraného
dielu, aby nemohlo déjst k netimyselnému zapa-
leniu oblika. Horuci zvy3ok elektrody a drziak
ukladajte na nehorlavy povrch a aby nemohlo
dojst k popaleniu osdb ¢i zvierat. Vychladenti
vypaleni elektrédu z kliesti uvolhite rozovretim
celusti kliesti.

A UPOZORNENIE

* Ak dojde pocas zvarania k rozsvieteniu vystraznej
kontrolky na ovlddacom paneli, signalizuje to prehriatie
invertora, prepdtie/podpatie v napdjacom obvode alebo
poruchu invertora. V prvej fdze pokusu o odstranenie
problému nechajte invertor vychladnit pri zapnutom
prevddzkovom spinaci, aby bol v prevadzke ventilator
a vyckajte dostatocne dlhy cas, ¢i kontrolka zhasne.
Pokial' bude kontrolka svietit aj nadalej, pricinou moze
byt prepétie alebo podpétie v napéjacej sieti, a tak
invertor skiste pripojit k inej vetve napdjacieho obvodu.
Pokial’'sa vam pricinu nepodari odstranit, moze byt
problém v invertore, potom ho nechajte opravit, pozrite
kapitolu Udrzba a servis.
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PRIPRAVA NA METODU ZVARANIA TIG
A ZVARANIETIG

* Pre metddu zvarania TIG je nutné pouzivat Specidlne zva-
racie kéble TIG so zodpovedajicim rozmerom pripdjacich
rychlokonektorov 10-25. Z nasej ponuky na tento tcel
odporticame zvaraci kabel TIG Extol® Premium 8898271.

* |nertny plyn pre metddu TIG musi byt argdn s Cistotou
99,9 %. Iné plyny s inou Cistotou st nepripustné.

* Metodu TIG s jednosmernym vystupnym pridom
nie je mozné pouZit na zvaranie hlinika, mosadze,
bronzu, pretoze na povrchu vytvaraji vrstvu
ochranného oxidu a na jej rozrusenie je nutné
pouZivat striedavy zvaraci prid, co neumoziiuje
tento invertor s jednosmernym zvaracim pridom.
TIG metdda zvarania s jednosmernym vystupnym
pridom sa pouziva na zvaranie ocele, nehrdzavej-
uicej ocele, liatiny, medi, titanu a niklu.

* Do TIG hordka sa pouziva neroztavitelnd elektrdda
oznacend farbou podla materidlov, pre ktoré je uréena.
Elektrody je mozné v pripade potreby kiipit'v predajni
s0 zvaracou technikou. Pri vybere elektrdd je nutné sa
riadit zvaracim materidlom a typom zvéracieho pridu,
pre ktory st uréené (AC, DC, AC/DC).

VYBRUSENIE ELEKTRODY

o Ak elektrdda nie je ostrd podla obr. 10A, tak je nutné
ju nabrsit do 3picky v smere jej pozdiznej osi s pra-
videlnym kuzelom tak, aby bol hrot vycentrovany, ¢o
je nutné na to, aby nedoslo k vychyleniu zvaracieho
obldka. Jemné vybrisenie s dokonalym kuzelom mé
zasadny vplyv na Zivotnost elektrady, kvalitu a priebeh
zvérania. Kuzel's drsnym povrchom rychlejSie odhorie-
va. Nesprdvne vybrusend elektrodu je nutné castejsie
brisit a vedie k horsim vysledkom zvarania.

Obr. 10A Obr. 10B

L] [ ] u
EXTOLPREMIUM

Optimélny vysledok nabrdsenia s rovnomernym kuzelom

je mozné dosiahnut upnutim elektrddy do aku vitacky (ma

primerane nizke otacky) a pri rotdcii elektrody ju prilozit
na brisny pas pasovej brisky, na ktorom je vyznacena
brisna linia, z ktorej by elektrdda pocas brusenia nemala
vybocit. Pri bruseni je nutné dodrzat uhol sklonu aku
vitacky vodi rovine pasu brasky podla potreby, pretoze

uhol kuZela md vplyv na potrebny zvaraci prid. V3eobecne

plati, Ze ¢im je uhol medzi stranami kuzela vacsi, tym je

nutné nastavit vyssi zvaraci prud, nez by bolo inak potreb-

né pre kuZel's nizsim rozpétim strdn, pozrite tabulku 7.

Brasenie elektrody bude nutné pravidelne opakovat podla
opotrebovania elektrddy alebo v pripade, Ze dojde k jej
neZiaducej kontaminacii.

Zavislost uhla a kuZela vybrusenia volframovej
elektrody od zvaracieho priudu
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Obr. 12
Uhol o Zvaraci prid (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120 - 250
Tabulka7
Obr. 11
ODPORUCANE HODNOTY (NIE NUTNE ZAVAZNE) ZAVISLOSTI
ZVARACIEHO PRUDU OD PRIEMERU VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY,
VELKOSTI/PRIEMERU ZVARACEJ HUBICE A PRIETOKU ARGONU PRE TIG ZVARANIE
P Priemer Zvaracia hubica*) Prietok [
Zvaraci prad . 2
o elektrody %@ i ) argénu
(mm) Velkost Priemer (/min.)
6-70 1,0 6,5 8,0 5-6
60— 140 1,6 456 6,5 8,0;9,5 6-7
120 - 240 24 9,5,11,0 7-8
190 - 250 32 nN-125 8-9
Tabulka 8

*) Uvedené priemery zvéracej hubice vzhladom na jej
velkost (Cislo uvddzané priamo na hubici) sa mézu
drobno Iisit od Gdajov uvadzanych v tabulke podla
Specifikdcie roznych vyrobcov.

PRIPRAVA ZVARANEHO MATERIALU

* Zvarany materidl musi byt dokonale isty, zbaveny
necistot, suchy a pripraveny spdsobom opisanym
v MMA metéde, najlepsie ocisteny uhlovou briskou
s drotenou kefou alebo s lamelovym koticom s bru-
sivom na podlozke, aby bol kov zbaveny povrchovych
oxidov, pripadne kordzie a pod.
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Zvérany materidl by mal mat rozmery uvedené v tabulke
9 s vyznamom znaciek uvedenych na obr. 13.
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Obr. 13
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s a d a

(mm) (mm) (mm) ()

0-3 0 0 0

3 0 0,5 0

4-6 1-15 1-2 60
Tabulka 9

PRIPRAVA ZVARACIEHO HORAKA TIG A NA
ZVARANIE TIG

* Metdda TIG je vel'mi efektivna pri zvarani nehrd-
zavejucich oceli.

A VYSTRAHA
= Vsetky instalacné a udrzbové prace vykonava-
né na invertore sa musia vykonavat pri odpo-
jenom privode el. pridu do invertora.

a) Zvaraci TIG horak pripojte k zapornej (-) rychlo-
spojke invertora a uzemnovaci kabel s klemou
ku kladnej svorke (+) invertora. V tomto pripa-
de je to opacne ako pri MMA metode.

(-)
Ar 99,99%

a5 -

Obr. 14

b)  Vhordku TIG nastavte povolenim upinacej zavitovej spoj-
ky presah elektrody z keramickej hubice na2 — 3 mm;
v pripade rohovych zvarov je mozné nastavit az 8 mm.

¢) Plynovi hadicu TIG horaka pripojte k vystupu
z prietokomeru plynu pripojeného k redukcné-
mu ventilu na tlakove;j flasi s argénom.
Na vystupe argénu z flade nastavte prvym redukénym
ventilom tlak 5 — 10 bar a na druhom redukénom
ventile pre vystup argonu nastavte tlak 2 bar, max.
v3ak 2,5 bar. Nastavend hodnotu tlaku ukdZe rucicka
na stupnici tlakomeru. Prietokomery pre argén byvaju
dimenzované na tlak max. 2,5 bar, ale maximélny
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e)

f)

povoleny tlak argénu pre prietokomer je vak nutné
overit podla tdajov vyrobcu prietokomeru.

* Fladu s argénom s poZadovanou cistotou (99,9 %)
a redukénym ventilom je mozné si zaobstarat u pre-
dajcu s technickymi plynmi a prietokomer pre TIG/
argén v predajni so zvaracou technikou.

Prietokomerom nastavte prietok argonu TIG
zvaracieho horaka podla odporicaného prieto-
ku uvedeného v tabulke 8.

Pozadovany prietok sa lisi podfa Specifikdcie uvedenej
v tabulke. TIG zvdraci hordk je vybaveny ventilom na
privod argonu do hordka.

Pred zacatim zvarania je nutné TIG horak

a privodnu hadicu dokladne zbavte pritomného
vzduchu pustenim argonu do horaka a nechajte
ho dostatocne dlhy cas prudit systémom, aby
vytlacil vsetok vzduch zo systému.

Argdn sldzi ako antioxidacnd ochrana kovov pred
kyslikom, ktoré st v kontakte so zvaracim oblikom
aso zvarovym kdpelom pri vysokej teplote, aby nedo-
chédzalo k ich oxidacii.

Invertor pripojte k zdroju el. pridu a pre-
vadzkovy spinac prepnite do pozicie ,I“. Na
zvaracom invertore prepinacom (obr. 7, pozicia
5) nastavte metdodu zvarania TIG (stlacenim/
vytiahnutim prepinaca), pricom zapnuta funk-
cia TIG je indikovana kontrolkou (obr. 7, pozicia
4). Otacanim toho istého prepinaca nastavte
pozadovany zvaraci prid.

Metddou TIG je mozné zvarat bud'jednoduchym roz-
tavenim a zliatim krajov zvdraného materidlu (t. . bez
poufitia pridavného materidlu — teda bez pouZitia
zvéracej tyCinky), alebo s pridanim pridavného mate-
ridlu natavenim konca zvéracej tycinky podobného
zloZenia ako md zvarany material. Zvaraciu tycinku
vzhladom na typ zvéraného materidlu je mozné
kapit'v predajni so zvdracou technikou. Pri runom
zvérani TIG zvéraC v jednej ruke drZi zvdraciu tycinku
av druhej ruke hordk TIG a koniec zvdracej tycinky
jemne pristva do zvdracieho oblika medzi elektré-
dou hordka TIG a zvaranym materidlom, ¢im ddjde

k roztaveniu konca zvaracej tycinky a zvdrac tak sém
reguluje mnoZstvo pridaného materidlu do zvarového
kapela podla potreby.

Princip TIG met6dy je opisany na nasledujicom obrdzku.
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volframovd
elektroda

keramickd hubica

kliestina
pridavny drot

navareny kov
(hdsenica)
argén
elektricky
oblik
Zvarovy

kapel zvarany materidl

Obr. 15, princip metody TIG
s pouzitim zvaracej ty¢inky

g) Zaujmite prijemnu polohu napr. v sede a elek-
tricky kabel s hadicou na privod elektrického
pridu a argonu do TIG hordka si prehodte cez
rameno pre lahku ovladatelnost TIG horaka
rukou a aby ste sa pri praci citili pohodlne. TIG
horak uchopte do ruky spésobom ako pisaciu
potrebu na pisanie. Pokial'budete do zvaro-
vého kiipela pridavat roztaveny kov, tak do
druhej ruky uchopte zvaraciu tycinku podob-
nym spdsobom ako pisaciu potrebu. Na tvar si
nasadte zvaraciu kuklu a elektrddu TIG hordka
so0 zapnutym prietokom argonu prilozte nad
zvarany material tak, aby doslo k zapaleniu
zvaracieho oblika medzi elektrodou a zvara-
nym materialom. Po zapaleni obluka TIG horak
pozvolna vedte v smere zvaracej linie, pricom
po kazdom posune horaka do zvaracieho
obluka vsuiite koniec zvaracej tycinky, aby sa
roztavil. Zvaracia tycinka teda nie je neustale
zasunuta do zvaracieho oblika, ale musi sa tam
vkladat'v takych posunoch TIG horaka, aby bola
z pridavaného materialu vytvorena siivisla zva-
rova hisenica, ¢im je mozné ovplyvnit kvalitu
zvaru. Taveny koniec zvaracej tycinky musi byt
tiez pod ochrannym pridom plynného argonu,
aby nedoslo k jeho oxidacii. Pokial' pri zvarani
budete pouzivat zvaraciu tycinku, méze byt
uZitoné najprv zvarovi liniu vopred pretavit
iba TIG horakom bez pridavaného materialu.
MéZe to prispiet k lepSiemu spojeniu zvaraného
materialu s pridavanym materialom.
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Na nasledujiicom obrazku je zobrazené drzanie
zvaracieho horaka a pripadne zvaracej tycinky
pri TIG zvarani:

Obr. 16

h) Po pouZiti opatrne odpojte zvdraci hordk od invertora
azamedzte kontaktu s uzemnenymi castami.

A VYSTRAHA

e Z dovodu bezpecnosti po vypnuti zvaracieho
invertora ci odpojeni invertora od zdroja el.
prudu 5 minut pockajte, kym napatie kondenza-
torov neklesne na bezpecné napitie 34 V!

Této zvéracia metdda vyZaduje urcity cvik a osobnd
skdisenost so zvaranim roznych typov materidlov. Na
internetovom videokanali YouTube je dost dobrych ilu-
strativnych videf na to, ako touto metédou zvarat' a aké je
potrebné vybavenie a jeho priprava, napr. vyborné video
s anglickym komentdrom ,Welding Basics & How-to TIG
Weld” (¢ast 1a2).

Pokial dojde k odtaveniu hrotu elektrody v TIG hordku, je
nutné ho precizne nabrusit do Spicky a kvalitného kuzela
vyssie uvedenym postupom.

A UPOZORNENIE
a) Prilis nizky zvaraci prud spésobuje nestabilny
zvaradi oblik.

b) Prilis$ vysoky zvaraci prid vedie k poruseniu

Spicky elektrédy horaka TIG, ¢o vedie k nepo-
kojnému horeniu oblika.
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¢) Nedostatky spdsobené zlym vedenim TIG
horaka a/alebo zlym pridavanim pridavného
materialu zo zvaracej tycinky.

V. Bezpecnostné pokyny

A VYSTRAHA

* Driaky elektréd sa smu odkladat iba na izolacnd pod-
lozku alebo na odizolovany stojan a musia byt zaistené
proti ndhodnému dotyku vodivych predmetov. Je nepri-
pustné zvaracie kdble odkladat (zavesovat) na tlakovi
flasu s argénom.

Drziaky elektrdd sa nesmu ochladzovat ponorenim do
vody.

Pred opustenim pracoviska musi byt vypnuty zdroj
elektrického pridu pre zvéranie.

Z dovodu bezpecnosti po vypnuti zvéracieho invertora
¢i odpojeni invertora od zdroja el. pridu 5 mindt
pockajte, kym napétie kondenzétorov neklesne na bez-
pecné napatie 34 V!

Zabrante tomu, aby pristroj pouzivali deti, osoby so
znizenou pohyblivostou, zmyslovym vnimanim alebo
mentdlnym postihnutim alebo osoby s nedostatkom
skdsenosti a znalosti alebo osoby, ktoré nie st oboznd-
mené s tymito pokynmi. Deti sa nesm hrat's pristrojom.
Nérodnymi predpismi moZe byt obmedzeny vek obsluhy.

Pristroj za chodu vytvdra elektromagnetické
pole, ktoré moze negativne ovplyvnit fungo- @
vanie aktivnych i pasivnych lekdrskych

implantatov (kardiostimuldtorov) a ohrozit Zivot pouzi-
vatela. Pred pouzivanim tohto ndradia sa informujte

u lekdra alebo vyrobcu implantdtu, ¢i moZete s tymto

pristrojom pracovat.

Pri zvdrani sa musi vopred skontrolovat, ¢i nemdze zva-
ranim dojst k zasiahnutiu skrytych rozvodov el. pradu,
plynu, vody atd. Inak hrozi nebezpecenstvo trazu,
vybuchu ¢ inych skad.

Zvérané predmety, elektrodové klemy a okolie zvarenca
sti velmi hortice a hrozi nebezpecenstvo popalenia.
Dbajte na ochranu pred popalenim. Informujte o tom

aj svoje okolie, pokial prichddza do tvahy kontakt 0sob
s miestom zvdrania. Zamedzte pristupu deti.
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* Pracovné prostredie musi byt dokonale odvetrévané
alebo zvdra¢ musi mat ochranu pred nadychanim dymov.

* Bezpecnostné pokyny pre zvéracov na zvaranie kovov
a oblukové zvéranie sd uvedené v narodnych normdch ¢i
predpisoch, v CR sti to normy CSN 0506071, CSN 050630
v pozmenujlcich prilohach. V inom Stdte platia iné
technické predpisy a normy.

* Pravidelné revizie elektrickej casti inverto-
rov vykonava revizny technik elektrickych
zariadeni alebo opravnena kvalifikovana
osoba v rozsahu a lehotach danych ¢eskou
narodnou normou CSN 33 1500 a EN 60974-
4. Poziadavky mozu byt odlisné podIa pred-
pisov iného Statu. Poziadavky na pravidel-
né kontroly a revizie zariadeni na oblikové
zvaranie sa riadia eurépskou normou.

* Nezvérajte so zvaracimi a napdjacimi kablami, ktoré
majl nedostatocny prierez jadra vodicov. Vodice musia
byt z dovodu chladenia okolitym vzduchom roztiahnuté.

* Zastavte zvdranie, ak st TIG hordk alebo zvéracie ¢i
napdjacie kable prehriate, aby nedoslo k poSkodeniu
izoldcie.

* Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti elektrického obvo-

du. Po pouZiti opatrne odpojte zvdraci hordk od inverto-
ra a zabréiite kontakt s uzemnenymi astami.

* Pri zvérani zliatin a kovov obsahujucich toxické kovy,
ako st olovo, ortut, kadmium, zinok a berylium je nutné
dodrziavat Specidlne bezpecnostné predpisy a zamedzit
vdychovanie dymovych splodin obsahujtcich pary
toxickych kovov plynovymi maskami atd.

* 70 zvéranych casti vopred dokladne odstrdiite naterovi
povrchovi dpravu, mastnotu a iné necistoty, aby sa
zabrdnilo uvolfiovaniu toxickych plynov pri zvdrani.

* Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte. Nezvdrajte
v miestach, kde je podozrenie z tniku zemného ¢i iného
horlavého plynu alebo v blizkosti spalovacich motorov.

* Nezvérajte v prostredi alebo v blizkosti vyskytu kva-
palnyich chlérovanych uhlovodikov (napr. pri odmastuj-
(cich vaniach), pretoZe pri zvérani vznika UV Ziarenie,
ktoré z par chlérovanych uhlovodikov vytvéra vysoko
toxické plyny.
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* 7 bezpecnostnych dovodov sa nesmd vykonavat
zvéracské prace na nadrziach obsahujucich horfaviny
(nédrZe na plyn, olej, pohonné hmoty a pod.), tlako-
vych nddobéch a pod. Hrozi nebezpecenstvo vybuchu
a poziaru. Zvaracské prace nie je mozné vykonavat ani
na prazdnych zasobnych nédrziach na horlaviny ani na
prazdnych tlakovych nddobéch. Zvdranie sa musi vyko-
ndvat podla Specidlnych prepisov a nadrZe potom musia
pred naplnenim splnit revizne skusky. Pre zvéranie
v prostredi s nebezpecenstvom vybuchu platia 3pecidl-
ne bezpecnostné predpisy.

Pokial je nevyhnutné invertor pouzivat na naklonenej
rovine, musi sa zaistit proti prevréteniu, zoSmyknutiu
z naklonenej roviny a proti pddu. Dokonald stabilita
pristroja proti preklopeniu je do 10 % ndklonu.

Zvéraci prdd (obluk) sa nesmie pouZit na rozmrazovanie
rdrok.

Pri préci vo vyskach je nutné zaistit bezpe¢nd stabilitu
zvéraca, invertora a zvdracich kdblov a dbat na to, aby
nemohlo dojst k Grazu ¢i padu v dosledku zakopnutia
0 zvdracie kable alebo aby dhé zvéracie kdble neviseli
zvysky a tiaZou neprevrhli a nestiahli invertor z vysky
dole. Je nutné minimalizovat riziko padu invertora
azvdraca z vysky.

Pri praci vo vy3ke je nutné zaistit stabilnt a bezpecni
rovinu (plochu) a tiez to, aby dlhé zvdracie kable nevi-
seli z vy3ky a tiazou neprevrhli a nestiahli invertor. Je
nutné minimalizovat riziko padu invertora a obsluhy
zvysky.

Z bezpecnostnych dovodov sa nesmd vykondvat zva-
racské prace na kovoch obsahujdcich vnitorné ndplne
(napr. rrky s vodou, horlavinami, tlakovou parou,
tlakové nddoby s plynmi a pod.), inak hrozi nebezpecen-
stvo poziaru ¢i vybuchu, zranenia a pod.

Invertory sa nesmu pouZivat v prostredi s nebezpecen-
stvom vybuchu ¢i poZiaru. Nezvarajte materialy, ktoré
obsahovali horlavé Iatky, alebo tie materidly, ktoré
vytvdraju toxické alebo horlavé pary, pokial'sa zahreju.
Nezvérajte pred tym, ako vopred zistite, aké latky mate-
rialy obsahovali. Aj velmi malé mnoZstvo horlavého
plynu i kvapaliny moZe sposobit poZiar ¢i vybuch.

* Nikdy do horéka TIG nepouZivajte iné plyny ne Cisty
argon.
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* Zabréiite pristupu osobdm bez potrebnych ochrannych
pomdcok a tieZ zvierat a deti, aby sa minimalizovalo riziko
zakopnutia o zvdraci kdbel ¢i napéjaci kabel a popdlenia.

* Zaistite, aby nemohlo dojst k poskodeniu izoldcie napé-
jacieho kdbla ¢i zvéracich kablov odletujtcimi iskrami,
troskou a pod. Pri praci je nutné dodrziavat pravidla
protipoziarej bezpecnosti (napr. neukladat na hortce
povrchy horfavé materidly a pod.).

* Pouzivatel' alebo zamestndvatel pouzivatela musi
postdit Specifické rizika, ktoré sa mozu vyskytnit
v dosledku kazdého pouzivania. PouZivatel nesie zod-
povednost za predvidatelné nespravne pouZivanie, ak
podla skdsenosti k tomu moze dojst.

VI. Instalacia a pouzitie

VSEOBECNE

* PouZivatel'je zodpovedny za intaldciu a pouZivanie
obltkového zvdracieho zariadenia podlfa pokynov od
vyrobcu. Ak st zistené elektromagnetické rusenia,
potom je povinnostou pouzivatela oblikového zvéraci-
eho zariadenia situdciu s technickou pomocou vyrobcu
vyriesit. V niektorych pripadoch moze byt napravné
opatrenie jednoduché, napriklad uzemnenim zvéra-
cieho obvodu. V inych pripadoch to méze vyzadovat
vytvorenie elektromagnetického tienenia uzavierajice-
ho zdroj zvaracieho prudu a précu dokoncit pridanymi
vstupnymi filtrami. Vo vSetkych pripadoch musi byt
elektromagnetické rusenie obmedzené na troven, pri
ktorej uz nebudu dalsie problémy.

POSUDENIE PRIESTORU
* Pred instaldciou oblukového zvaracieho zariadenia musi
pouzivatel vykonat hodnotenie moznych elektromag-
netickych problémov v okolitom priestore. Do tvahy by
sa malo vziat nasledujtice:
A) dalSie napdjacie vodice, ovlddacie vodice, signa-
lizacné a telefonne kdble, nad, pod a priliehajice
k oblikovému zvdraciemu zariadeniu;
b) rozhlasové a televizne vysielace a prijimace;
) pocitac a iné riadiace zariadenia;

d) bezpecnostné kritické zariadenia, napriklad ochra-
na priemyselného zariadenia;
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e) zdravotny stav [udiv okoli, napriklad pouZivanie
kardiostimulatorov a nactvadiel;

f) zariadenia pouZivané na kalibraciu alebo meranie;

odolnost ostatnych zariadeni v prostredi. Pouzivatel
musi zaistit, aby ostatné zariadenia pouzivané

v prostredi boli kompatibilné. To moze vyzadovat
dodatocné ochranné opatrenia;

9

h) denny cas, ked sa md uskutocnit zvranie
alebo iné aktivity.

* Velkost uvazovaného okolitého priestoru zavisi od kon-
Strukcie stavby a ostatnych cinnosti, ktoré sa tu vykona-
vaju. Okolity priestor moZze presahovat hranice aredlu.

POSUDENIE ZVARACIEHO ZARIADENIA

* Okrem posudzovania oblasti sa moze posudzovanie
zariadenia pre obliikové zvéranie pouZit na vyhodnoco-
vanie a vyrieSenie pripadov interferencie. Posudzovanie
emisii by malo zahfiat meranie na mieste, ako je Spe-
cifikované v CISPR 11:2009. Merania na mieste sa mozu
tiez pouzit na potvrdenie efektivity spdsobu znizovania
vyZarovania.

SPOSOBY ZNIZOVANIA VYZAROVANIA

NAPAJACIA SIET

* Zvaracie invertory spifiaji poziadavku na elektromag-
neticku kompatibilitu podfa normy EN 60974-10 stano-
vujlicej poziadavky na elektromagneticki kompatibilitu
zariadenia pre oblikové zvéranie. Zvdracie invertory
sti z hladiska elektromagnetickej kompatibility zari-
adeniami triedy A. Norma EN 60974-10 vyZaduje, aby
v ndvode na pouZitie bol pre zvdracie zariadenie triedy
A uvedeny nasledujtici oznam.

* Toto zariadenie triedy A nie je ur¢ené na pouZivanie
v obytnych priestoroch, kde sa elektrickd energia dodd-
va verejnou nizkonapétovou napdjacou sietou. MoZu tu
byt mozné problémy so zaistenim elektromagnetickej
kompatibility v tychto priestoroch,
spdsobené rusenim Sirenym vedenim ﬁ A

rovnako ako vyZarovanym rusenim.

SK

UDRZBA

OBLUKOVEHO ZVARACIEHO ZARIADENIA

* Obldkové zvaracie zariadenie by malo byt bezne udr-
Ziavané podIa odportcani vyrobcu. Pocas prevadzky
obldkového zvaracieho zariadenia by mali byt vietky
pristupy, obsluzné dvere a kryty zatvorené a riadne
upevnené. Oblukové zvdracie zariadenie by sa nemalo
nijako upravovat, okrem zmien a nastaveni, ktoré st
uvedené v pokynoch vyrobcu. Hlavne iskriste zapalo-
vacich a stabilizacnych zariadeni by sa malo nastavit
a udrziavat podla odportcani vyrobcu.

ZVARACIE VODICE

* Zvaracie vodice by mali byt o mozno najkratsie a mali
by byt umiestnené tesne vedIa seba, polozené na pod-
lahu alebo v jej tesnej blizkosti.

POSPAJANIE

* Malo by sa uvazit pospajanie vietkych kovovych pred-
metov v okolitom priestore. Kovové predmety spojené
50 zvaranym materidlom v3ak zvy3ujd nebezpedenstvo,
Ze by zvéra¢ mohol utrpiet traz elektrickym pradom pri
stcasnom dotyku tychto kovovych predmetov a elek-
trédy. Obsluha by mala byt izolovand od vsetkych takto
pospdjanych kovovych predmetov.

UZEMNENIE ZVARANEHO MATERIALU

* Kde zvdrany material nie je spojeny so zemou z dovodu
elektrickej bezpecnosti, ani uzemneny vzhladom na
svoje rozmery a umiestnenie, napriklad lodny trup
alebo kovova konstrukcia stavhy, pospdjanie zvdraného
materidlu so zemou moZe zniZit vyZarovanie v niekto-
rych, ale nie vo vietkych pripadoch. Mali by ste venovat
pozornost tomu, aby sa zabranilo uzemneniu zvaraného
materiélu, ktoré zvy3uje nebezpecenstvo drazu pre pou-
Zivatela alebo Skody na inom elektrickom zariadeni. Kde
to je nevyhnutné, mdze byt spojenie zvaraného materi-
alu so zemou vykonané priamym spojenim k zvéranému
materilu, ale v niektorych Stétoch, kde priame spojenie
nie je dovolené, malo by sa spojenie dosiahnut vhodnym
kondenzatorom zvolenym podla narodnych predpisov.

TIENENIE A ODTIENENIE

* Selektivne tienenie a odtienenie ostatnych vodicov
a zariadeni v okolitom priestore mdze zmiernit problé-
my rusenia. Pre Specidlne pripady sa moZe uvazovat
s pouZitim tienenia celych zvdracich instaldcii.
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MANIPULACIA A USKLADNENIE
STLACENYCH PLYNOV

* Bezpecnostné pokyny na pouZivanie stlacenych plynov
st uvedené v CSN 07 83 05 vrétane jej pozmefiujlicej
Casti, alebo by vam ich mal poskytnit dodavatel.

e Vzdy je nutné pouzivat tlakovi flasu s argénom osade-
nt spravnym redukcnym ventilom urcenym pre dany
plyn (ventily sa lisia podfa typu plynu). Flasa musi byt
osadend redukénym ventilom, ktory je zloZeny z hlav-
ného redukéného ventilu a vystupného redukéného
ventilu. Na hlavnom ventile sa nastavi ,hruby tlak” cca
10 bar a na druhom reduk¢énom ventile pre vystup sa
nastavi presny tlak pre vystup (cca 2 bar).

* FlaSu je nutné zaistit proti padu. Pokial flasa stoji, musi
sa zaistit proti prevrhnutiu.

* FlaSu je nutné chranit pred salavymi zdrojmi tepla, pria-
mym sinecnym Ziarenim a vysokymi teplotami.

VIl. Udrzba a servis

A VYSTRAHA
= \Setky inStalacné a Udrzbové prace vykondvané na
invertore sa musia vykonavat pri odpojenom privode
el. pridu do invertora.

* Z dovodu bezpecnosti po vypnuti zvaracieho
invertora ¢i odpojeni invertora od zdroja el.
pridu 5 minut pockajte, kym napatie konden-
zatorov neklesne na bezpecné napitie 34 V!

Invertor ako taky nevyZzaduje Ziadnu Specidinu ddrzbu.

* UdrZujte Cisté vetracie otvory. Zanesené otvory brania
prideniu vzduchu, o méZe viest k poskodeniu pristroja
Ci k prehriatiu pristroja v dosledku nedostatocného
chladenia prddenim vzduchu.

* Na distenie pristroja pouZivajte vlhkd textiliu namocend
v roztoku saponatu, zamedzte vniknutiu vody do pristro-
ja. NepouZivajte Ziadne agresivne Cistiace prostriedky
arozpustadla. Viedlo by to k poskodeniu krytu pristroja.

* Na opravu pristroja sa musia poutit originalne diely vyrobcu.

Nahradné zvaracie kable na zakipenie v pripade po-
treby st uvedené v tivode tohto navodu na poutzitie.
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VIIl. Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIA
A ZVARACIE KABLE/HORAK TIG

* NepouZitelny vyrobok nevyhadzujte do zmesového
odpadu, ale odovzdajte ho na ekologick likvidaciu.
Podla smernice (EU) 2012/19 sa nesmie
elektrozariadenie vyhadzovat do zme-
sového odpadu, ale musi sa odovzdat na
ekologicku likvidaciu do zberu elektro-
zariadeni. Informdcie o zbernych mies-
tach a podmienkach zberu dostanete na
obecnom urade.

IX. Zarucna lehota
a podmienky (prava
z chybného plnenia)

* Ak o to kupujuci poZiada, je preddvajici povinny kupuj-
Gcemu poskytnut zaru¢né podmienky (prdva z chybné-
ho plnenia) v pisomnej forme podla zékona.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie prdva na zdru¢nd opravu tovaru
sa obrdtte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zaruky sa tiez mozete obratit
na nas autorizovany servis.
V pripade, Ze budete potrebovat dalSie informdcie,
poradime Vdm na:
Fax: +421221292091 Tel.: +421221292070
E-mail: servis@madalbal.sk

X. Skladovanie

* (cisteny pristroj a vychladené prislusenstvo skladujte na
suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami do 45 °C.
Néradie chrante pred priamym sInecnym Ziarenim, séla-
vymi zdrojmi tepla, vlhkostou a vniknutim vody.
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Bevezeto

Tisztelt Vev!

Koszonjiik Onnek, hogy megvasarolta az Extol® mérka termékét!
Aterméket az idevonatkozé eurdpai el6irdsoknak megfelel6en megbizhatésagi,
biztonsagi és mindségi vizsgdlatoknak vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevszolgdlatunkhoz és a tanécsadd kdzpontunkhoz:
www.extol.hu Fax: (1) 297-1270 Tel: (1) 297-1277

Gyarto: Madal Bal a. s., Primyslova zéna Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztdrsasag
Forgalmazo: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszdg)
Kiadas datuma: 2020. 5. 4

AJANLOTT TARTOZEKOK

Extol® Premium 8898271TIG égé | Miiszaki specifikacio

Gyorscsatlakozé: 10-25
Kabel hossz: kb. 3,8 m
Az argon gz tomlé hossza: kb. 5,5 m.

Volfrdmelektréda dtmérd: 2,4 mm

Volframelektréda tipusa: WC20 (sziirke szin(i)
(fenntartjuk magunknak a jogot a volframelektrdda szinjeldlésének
amegvéltoztatdsara)

Elektréda befogd patron: 2.4-3/32, hosszisag 50 mm
Kerdmia gaztereld: 7 mm

Kerdmia gdztereld belsé dtmérdje: 11 mm

Argongdz tomldcsatlakozé: G1/4”

Pisztolyhoz haszndlhatd elektréda dtmérdk: 0,5-4 mm
Max. hegeszt6aram: 200 A DC

Az elektréddval hegeszthetd fémek: aluminium, szénacél, bronz, titan, réz.

Terhelhetdség: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Névleges gyujtofesziiltség: az alkalmazott hegesztdkésziilék iiresjérati
fesziiltsége (Ug) szerint (dltalaban 60-70 V D)

Névleges stabilizald fesziiltség: a bedllitott hegesztddramtol fiigg, és az
U=10+0,04xI képlettel szamithatd ki

Hités: levegdvel Véddgaz: argon Kézi ég6 vezetés

Megfelel a kivetkezd szabvanynak: EN IEC 60974-7

A kabel és hegesztopisztoly komplett, hasznalatra kész.

1. tablazat
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EXTOL® PREMIUM POT HEGESZTOKABELEK
Hegesztékabel, 2 darabos készlet

X

o

rend. szam

8898225

Leirds

25mm?, 3m, 10-25, 200 A fogd, gumi,

3m hossz(i gumikabel, 200 A-es hegesztéaramhoz,
sdrgaréz fogokkal, 3 m hosszt foldeld kabel, 200 A-es
hegesztédramhoz.

25mm?, 5m, 10-25, 200 A fogd, gumi,

5mhosszd gumikabel, 200 A-es hegesztdaramhoz,
sargaréz fogokkal, 5 m hossz( foldeld kabel, 200 A-es
hegesztédramhoz.

Afdldeld fog érintkezd része
réz, amely fonott rézvezetéken
keresztiil biztositja a tokéletes
vezetést.

8898226

2. tablazat

mwe s

I. A késziilék jellemzoi és rendeltetése

* Az Extol® Premium 8896025 MMA/TIG hegesztd inverter PWM "
modullal és kijelzdvel, szamitogépes vezérlésd, modern IGBT 2 mikro-
processzoros technoldgiat alkalmazé kicsi és konny(i hegesztd kés-
ziilék, amely kitinden helyettesiti a hagyomanyos, nehéz és nagymére-
tli hegesztokésziilékeket.

Azinverterrel egyenaramd MMA és TIG hegesztési eljardsokkal lehet
hegeszteni (lasd lent).

U PWM: , Pulse Width Modulation”
2 |GBT: , Insulated Gate Bipolar Transistor”

5B

EXTOLPREY),

rrezerPPp

* Azinverterhez 3 m hosszi hegesztSkabeleket mellé- 1.abra
keltiink. A foldeld fogd érintkezd része réz, amely M
fonott rézvezetéken keresztiil biztositja a tokéletes @ @ 28O
vezetést. 160 A

* A dinamikus és MMA  TIG

gyors reakcio csokkenti az iv valtozé hosszlisagahol
eredd dramingadozdsokat.

* A hegesztdiv konnyen hiizhat, a hegesztés kozben
az anyag az olvadék fiird6bél kevéshé froccsen ki, igy
a hegesztési varrat min6sége is jobb lesz.

o Afejlett elektronikanak és a hegesztd ~~
daram kijelzon valo megjelenitésének (.. a ALARM
készonhetden a hegesztéaramot foko-  +1 A

* Tulfesziiltség, alacsony fesziiltség vagy tdlmelege-
dés esetén a késziilék lekapcsolja a kimeneti dramot,
és a homlokpanelen kigyulladd fény figyelmezteti

zatmentesen (1 A-es Iépésekkel) lehet
bedllitani a hegesztés kdzben, a konstans
hegesztdaram biztositja a stabil

hegesztdivet. ezekre a jelenségekre. A funkcio védi a késziiléket és
biztositja a hosszabb élettartamot.
| | n | | | | | [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
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HOT  SOFT

HOT START

* A funkcid az iv gytjtasakor automatikusan megnaveli
az dramot, a bedllitott hegesztéaramhoz képest.

SOFT START

* A bekapcsolds utan a hegesztdaram fokozatosan
novekszik.

ARCFORCE

e Villamos iv stabilizal6 funkcid, amely az iv hosszdsd-
gatol figgden szabalyozza az dramot. Amikor
példaul az ivhossz csokkenése miatt az elektroda
ragad, akkor a késziilék megnoveli az aramot. Amikor
az ivhossz nagyobb, akkor a késziilék csokkenti az
dramot, elég id6t adva arra, hogy az elektréddval
a munkadarabhoz kdzelitsen, mikdzben az iv nem
alszik ki.

ANTI STICK

* Ha az elektrdda hozzdragad a munkadarabhoz, akkor
a késziilék automatikusan lecsokkenti a hegeszté
aramot (kb. 10 A-re), majd az elektrdda lehdilése
utdn az konnyebben leszakithatd a munkadarabrol.

LIFTTIG
(csak a TIG hegesztési eljarasra vonatkozik)

« [v begyuijtas a volfrdm elektroda felemelésével
amunkadarabrol. Ez a modszer jelentdsen hozzajarul
az elektromdgneses kompatibilitdshoz és mini-
mumra csokkenti a volfram elektréda gyors kopasat,
valamint a varrat volframmal valé szennyezését.

3. abra

TIG pisztoly
és hegesztd-
kabel,
volfram
elektrodaval

ARC
START START FORCE STICK

ANTI LIFT

TIG

* Azinverterekkel TIG eljérdssal is lehet
hegeszteni, azonban ehhez megfeleld
TIG pisztolyt, hegesztékabelt, gaztomlct,
argongdzt, nyomascsokkentd szelepeket
és dramldsszabalyozot, volfram elektroddt és
megfeleld hegesztdpalcakat kell vasarolni.
Az egyendaramu kimenettel rendelkezd TIG
késziilékkel kivaloan lehet acélt, rozsda-
mentes acélt, dtvozeteket, rezet, titant és
nikkelt lehet hegeszteni.
ATIG pisztolyt és hegesztdkabelt (és a tobbi tartozé-
kot) kiilon kell megvasarolni. Tovabbi informéaciok
aszovegben.

£

TIG

1) MMA HEGESZTESI ELJARAS E

(MANUAL METAL ARC)

* Kézi, fogydelektrédds ivhegesztés MMA
bevont elektréddval. Nehezen hozzaférhetd
helyek hegesztéséhez is hasznélhato.

(TUNGSTEN INERT GASS) %

VAGY NEMETUL WIG G

* A hegesztéshez sziikséges hdt a meg nem olvadd
elektroda (volfram) és a munkadarab kozott
hazott villamos iv szolgdltatja. Az elektréda TIG
pisztolyba van befogva. A pisztoly nem csak az
elektrodat tartja, hanem a pisztolyon keresztiil
a hegesztés helyére vezetett semleges gaz (argon)
segitségével meggétolja a megolvadt anyag oxi-
daloddsat is. A palackban térolt és tomldn vezetett
argon gdzt kerdmia fdvoka irdnyitja a hegesztés
helyére. Az eljards lényege a 14. dbrén lathato.
ATIG hegesztési eljarasnak az MMA hegesztési

eljdréssal szemben bizonyos el6nyei vannak (Iasd
aszovegben).

2) TIG HEGESZTESI ELJARAS

a) Magas ivhomérséklet.

A csticsos és nem olvado elektrodanak koszonhetéen
a villamos iv hémérséklete nagyon magas,
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b)

igy olyan anyagokat (pl. erdsen 6tvozott acélokat,
titant, nikkelt, mas otvozeteket és rezet) is lehet
hegeszteni, amelyeket autogénnel nem lehet
megolvasztani. A forrd terilet kicsi, a meleg nem
teriil el nagyobb feliileten, illetve mélyen az anyag-
ban is lehet hegeszteni, ami kedvezd hatdssal van

a hegesztéseknél fellépd deformécidkra és a darabok
egymashoz képest bedllitott helyzetére. Az olvasztés
a hegesztési varratban hatékonyan szabalyozhatd,
aTIG iv hosszabbithatd vagy rovidithetd, szélesithe-
t6 vagy szikithetd, igy kivaléan lehet hegeszteni.

5.abra
o Kivaléan alakithaté hegesztési varrat (a
feliileten és a gyokon is), kiilonboz6 hegesz-
tési helyzetekben hasznalhato.

Preciz és finom hegesztés, kivalo feliigyelet
a fémfiirdo felett.

Ennél az eljarsndl a hegesztd adagolja a hozaga-
nyagot, mégpedig sziikség szerint (ellentéthen

az MMA eljarassal, ahol az anyag folyamatosan
adagolédik), igy a hegesztd sokkal jobban kézben
tudja tartani a hegesztés mindségét, a hegeszté
anyag adagolasat és a varrat mindségét. A hoza-
ganyag megfeleld dsszetétel(i hegesztdpalca,

amit a hegesztd dolgozd a masik kezében tart, és
sziikség szerint az ivhez nyomja az adagoldshoz. Az
adagolds mennyisége teljesen fiiggetlen a TIG pisz-
tolyban taldlhaté nem olvadé elektrdda altal hizott
ivtél. Az adagoldst a hegeszt6 dolgozé szabdlyozza.

d) ATIG eljarassal vékony lemezeket is lehet
vagy invertert kell valasztani.

* ATIG eljérds el6nydsen hasznalhatd hegesztési

eljards a MMA eljérdssal szemben, még tgy is, hogy
a hegesztéshez aranylag dréga semleges argon gézt
kell hasznélni. A magas hegesztési hdmérsékletnek,
a preciz és finom varrasnak, valamint a kiilonbdz6
helyzetekben valé munkdknak kdszonhet6en ez
amadszer kivaléan hasznélhatd szerkezetek, csve-
zetékek vagy mds konstrukciok dsszedllitasahoz.

TIG ég0 (flvoka)
volfram elektrédaval

ol

Hegesztdpalca

6. abra. TIG hegesztési eljarassal
hegesztett rozsdamentes acélcsovek

4, dbra
ATIG eljdrassal hegesztdpalca (hozaganyag) nélkil
is lehet hegeszteni, a munkadarab megolvasztdsd-
val. Ez metallurgiai szempontbdl a legjobb megol-
dds, mert a munkadarab anyaga (dsszetétele) nincs
mds anyaggal dsszekeverve. Bizonyos esetekben
amunkadarab anyagéval teljesen azonos anyagot is
lehet hozaganyagként hasznalni, igy a varrat anyaga
teljes egészében azonos a munkadarab anyagdval.

* Egyenarami kimenettel rendelkezd TIG
késziilékkel acélt, rozsdamentes acélt, otvoze-
teket, rezet, titant és nikkelt lehet hegeszteni.
Egyendrami kimenettel nem lehet aluminiumot,
sdrgarezet, bronzot hegeszteni, mert a feliileten
oxidréteg keletkezik, amely csak valtakozd dram-
mal bomlaszthato. Ez a késziilék ilyen hegesztés-
ekhez nem haszndlhatd.
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Il. Miiszaki specifikacié

Tipusszam / rendelési szam 8896025
Maximélis hegesztdaram 160 A
Max. hegesztdaram 16 A-es védelemhez (230V esetén) kb. 120-130 A
Hegeszt6aram tartomény 10 65 160 A kozott
Hegeszt6aram tipusa (kimenet) DC (egyendram)
Tapfesziiltség/frekvencia 220 - 240 V~50 Hz
Maximalis effektiv taparam [, .2 18,5 A (MMA)

13,5A(TIG)
Védelem a max. hegesztddramhoz 32 A (MMA)

25A(TIG)
Terhelhetdség X% MMA/TIG és hegesztéaram (40 °Chémérsékleten) 25% 160 A

60% 105 A

100% 80 A
Uresjarati névleges fesziiltség U, 70V (MMA)

70V (TlG)
Tapegység hatékonysaga 85%
Teljesitményfelvétel nyugalmi dllapothan 105W
Bevont elektréda max. atmérg ¥ 4mm

Hosszabbhitd tapkabel
16 A-es névleges taparamhoz
Hosszabbitd tapkabel
I, 25 A maximalis effektiv tipdramhoz
Védettség *
Szigetelési osztaly
Védelmi osztaly
Tomeg (vezeték nélkiil)
Inverter méretei (fogantyu nélkil)
Uzemi kérnyezeti hémérséklet

HO7RNF-3G 1,5 mm?,

max. hossztisag 50 m (CSN 34 0350)
HO7RNF-3G 2,5 mm?,

(EN 60974-1) 4

IP23S

H

|

3,5kg

325%133%217 mm

-10° és + 40 °C kozott

Megjegyzés

A hegesztdkésziilék tovabbi elektromos paramétereit
ateljesitmény cimkén taldlja meg. A cimke tartalmat és az
egyes paraméterek magyarazatt lasd a szovegben.

" Az MMA hegesztési eljarashoz nagyobb effektiv
tdpdram I1eff sziikséges, ezért a 16 A-es védelemhez
(230 V-os fesziiltséq esetén) a TIG hegesztési eljardshoz
magasabb hegesztési dramot lehet bedllitani, mint az
MMA hegesztési eljardshoz.

2 A maximalis effektiv taparam | . értéke a névleges
tapdrambol |, és a kapcsolodd terhelhetdséghdl X, vala-
mint az liresjdrati taparambdl |, van kiszamitva, az EN
609741 szabvany altal meghatarozott specialis képlet
szerint (az el6z6 szabvany utddja: EN IEC 60974-1).

HU

3. tablazat

3 Az GtmutatGban feltiintetett bevont elektroda maxi-
malis dtmérdje az inverteren bedllithaté maximalis
hegeszt6aram alapjan van meghatérozva, figyelembe
véve az dltaldnos ajanlasokat is (Iasd a 4. tablézatot).
Konkrét esetben figyelembe kell venni az elektroda
gydrtéjanak az ajanlasait is (Iasd az elektréda csomago-
lasét).

4 A hosszabbitd kdbel méretezését és kivitelezését bizza
villanyszereld szakemberre.

5 Az IP23S védettség jelentése: a késziiléket eséhen nem
lehet hasznalni, illetve csak akkor, ha a késziilék tet6
alatt taldlhato.
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A TELJESITMENY CIMKEN FELTUNTETETT INFORMACIOK ES ADATOK MAGYARAZATA

A. IDENTIFICATION
1) PRODUCER: Madal Bal, a.s. BRAND: EXTOL® PREMIUM
ADDRESS: Priimyslova zdna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2) MODEL (TYPE): EXTOL® PREMIUM 8896025 3) SERIAL NUMBER:

D 1~ — 5) EN IEC 6097412022
- O EN IEC 60974-10:2021, EMC class A
9 L [\0A/U,10,4V-160A1U,16,4V

1) 111 T1b; 11
8] [X[25% |'60% | 100%

18a/0,20,4v-160A7U, 26,4V
11) [11a T1b; T1c,
8] [X |'55% |'60% | 100%
1 12 12b; 12 1 12 12h, 12
S 'f) [20a |"705a “8on [Prmz [T ]"1%0a |'185A [B0A
9 13) [13 13b; 13 9 13) [13 13b, 13
=70v] 'O | F6,6v | 142V |32V [G=rov |0, 2.4 [ DA 2v [ 33 2v

I

3

& U1=230V [limec=27A | ha=13,54| " 7| Ui=230V |l1mac=37A | 1ar=18,54
"“h>1-50/60Hz A [81P23s [P H [P AF  [P'35kg

11) Terhelhetdség jele:
11a - 11¢) terhelhetdség.

1) Gydrtd neve és cime, termékmarka.
2) Termék jeldlése (tipusszdma).

3) Gyartasi szam (az év és honap adatot 12) Névleges hegesztédram:

a termék sorszdma koveti). 12a - 12¢) terhelhetdséghez kapcsolddd hegesztgaram.

4) Aramforrds jelolése: eqyfazist, statikus frekvenciavaltd, 13) Szabvanyos iizemi fesziiltség:

t formator é irdnyito.
ranszformator & egyeniranylto 13a - 13 ¢) terhelhetdséghez kapcsolddé iizemi fesziiltség.

5) Azéramforrds megfelel a feltiintetett szabvanyok

Kovetelményeinek. 14) Taparamkor, fazisok szama, frekvencia, lakossagi

elektromos haldzathoz csatlakoztatasi korlatozasok

6) Hegesztési modszer jele. (I4sd az EMC informéciokat).
?:u kézi fogyGelektrodds ivhegesztés bevont 15) Névleges tapfesziiltség U
1
elektrodaval (MMA). o -
16) Maximdlis névleges tparam (.
# Kézi ivhegesztés nem olvadd elektrédaval, 17) Maximalis effektiv taparam |
inert véddgazas koryezetben (TIG) o ] P Teff
7) A késziiléket nem lehet olyan helyen 18 IP.szam fv.edett?eg)
hasznélni, ahol az aramiités veszélyének 19) Szigetelési osztaly
a kockdzata jelentds. 20) Hiités tipusa: kényszeritett dramlasd Iéghdités
8) === Hegesztéaram tipusa: egyendram. 21) Késziilék tomege

9) (Uresjarati névleges fesziiltség U
) jarati nevieges Tesztliseg o C Megfelel az EU vonatkozd harmonizélt

10) Kimeneti értékek: minimalis hegesztdaram és az ehhez jogszabalyainak.

kapcsolddo iizemi fesziiltség U, maximalis hegeszt6a-
ram és az ehhez kapcsol6dd iizemi fesziiltség U,
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A TERHELHETOSEGI PARAMETER MAGYARAZATA

= Terhelhetdség 100%=10 perces hegesztés (adott hegesztdarammal). Az X% terhelhetdséq azt a szazalékos ara-

nyt mutatja, amennyi ideig a 10 perchél hegeszteni lehet az adott hegesztéarammal anélkiil, hogy a késziilé-
ken bekapcsolna a ttilmelegedés ellen véd6 hkapcsold, ami a hegesztés kényszeritett megszakitésat okoznd.
Amennyiben a terhelhet6ség 25%, 40 °C-on és 160 A-es hegesztddramnél, akkor ez azt jelenti, hogy 160 A-es
hegesztdarammal, 40 °C kdrnyezeti hdmérsékletnél folyamatosan 2,5 percig lehet hegeszteni (a 10 perchdl).

A terhelhetdség nagy mértékben fiigg a kdrnyezeti hdmérséklettdl, ezért a terhelhetdségi értékhez mindig fel
kell tiintetni a kapcsolddé kornyezeti hémérsékletet is. Amennyiben a terhelhetdség 40 °C-hoz tartozik, akkor
ennél alacsonyabb hémérsékleten hosszabb, ennél magasabb hémérsékleten rovidebb ideig lehet hegeszteni.

AJANLOTT HEGESZTOARAMOK

KULONBOZO ATMERGOJU ES ANYAGU BEVONT ELEKTRODAKHOZ (MMA HEGESZTESI

ELJARASHOZ)
Elektroda & (mm) 1,6 2,5 3,25 4 5
Rutilos 30-55 40-70 50-100 80-130 120-170 150-250
Bazikus 50-75 60-100 70-120 110-150 140-200 | 190-260
Celluloz 20-45 30-60 40-80 70-120 100-150 | 140-230
4. tablazat
Megjegyzés A FIGYELMEZTETES!

afeltiintetett értékek csak téjékoztatd jellegliek (nem
ktelezd adatok). Az ajanlott hegesztési aramot minden
gyartd feltiinteti a hegeszt6elektréda csomagoldsan

AJANLOTT ELEKTRODA ATMEROK,

KULONBOZO VASTAGSAGU ANYAGOKHOZ
(MMA HEGESZTESI ELJARASHOZ)

Hegesztett anyag Elektrdda atmérd
vastagsaga (mm) (mm)

15-3 2

35 25

5-12 3,25

>12 4

5. tablazat
Megjegyzés

afeltiintetett értékek csak tajékoztatd jellegiek.

L A

o Azinverteres késziilék hasznalatha vétele el6tt a jelen
(tmutatdt olvassa el, és azt a termék kdzelében tdrolja,
hogy mas felhasznalok is el tudjék olvasni. Amennyiben
a terméket eladja vagy kdlcsonadja, akkor a termékkel
egyiitt a jelen haszndlati Gtmutatdt is adja at. A hasznd-
lati Gtmutatot védje meg a sériilésektdl. A gyartd
nem vallal feleldsséget a termék rendeltetésétél vagy
a haszndlati itmutat6tdl eltérd hasznélata miatt bek-
ovetkezd kdrokért. A késziilék els6 bekapcsoldsa eltt
ismerkedjen meg alaposan a miikddtetd elemek és
a tartozékok haszndlatéval, a késziilék gyors kikapcsola-
sdval (veszély esetén). A haszndlatba vétel el6tt mindig
ellendrizze le a csavarkotések meghtzdsét, a késziilék,
a szerszamok, a védelmet biztositd tartozékok és
a téml6 valamint a hegeszt6kabel sériilésmentességét.
Ellendrizze le az elektrdda befogd és a foldel kabel
sériilésmentességét is. A repedezett vagy felhdlyago-
sodott kabel is sériilésnek szamit. Amennyiben sériilést
vagy hidnyt észlel (a késziiléken, a kébeleken vagy
a tomldn) akkor a késziiléket ne kapcsolja be. A késziilé-
ket mérkaszervizben javitassa meg (lasd a karbantartds
és szerviz fejezetet).
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AZ INVERTER CSATLAKOZTATASA
AZ ELEKTROMOS HALOZATHOZ

A FIGYELMEZTETESEK

= Azinverter 16 A-es standard haldzati veze-
tékkel van ellatva, tehat a késziiléket 16 A-es és
230 V-os aljzathoz lehet csatlakoztatni, ha az aljza-
tot 16 A-es kismegszakito védi (normal halozati ag).

= Amennyiben az inverter 16 A-es és 230 V-os
aljzathoz van csatlakoztatva (16 A-es kismegsza-
kiton keresztiil), akkor a maximalis hegesztda-
ramot kb. 120-130 A-re lehet beallitani. Ennél
magasabb hegesztéaram beallitasa esetén
a kismegszakito lekapcsol.

= Amennyiben a 16 A-es taparammal miikodte-
tett invertert hosszabbito vezeték hasznalataval
kell iizemeltetni, akkor hasznaljon kiiltéri haszna-
latra alkalmas, 1,5 mm? vezetd keresztmetszetii,
gumi szigetelésii, HO7RNF 3G 1,5 mm? jeldlésii veze-
téket (ez a jelolés a vezetéken van feltiintetve),
a hosszabbito vezeték nem lehet 50 m-nél hoss-
zabb (CSN 34 0350). A hosszabbito vezetéket teljes
hosszaban teritse ki (a folyamatos hiités miatt).

A hosszabbit6 vezetékre vonatkozé kovetelmények |,
25 A max. effektiv taparam esetén: HO7RNF-3G 2,5 mm?
(EN 60974-1). Az 1, 25 A max. effektiv tapdram esetén
hasznélandd hosszabbitd vezeték méretezését és kivi-
telezését villanyszereld szakembernél rendelje meg.

= Az inverter halozathoz valé csatlakoztatasa
eldtt ellendrizze le, hogy a halozati fesziiltség
megfelel-e a tipuscimkén feltiintetett tapfes-
ziiltségnek (220-240 V, 50 Hz).

= Az inverter altal biztositott magasabb
hegesztéaram kihasznalasahoz a 16 A-es tapella-
tas helyett 32 A-s tapellatast kell alkalmazni,
ehhez azonban a hagyomanyos és mellékelt
csatlakozot (dugaszt) igynevezett ipari csatla-
kozoval (dugasszal) kell helyettesiteni, amely
230V tapfesziiltség mellett 32 A aramot biztosit
a késziilék miikodtetéséhez. A dugaszt csak
megfeleld aljzathoz, és onallé dramkorhoz lehet
csatlakoztatni (eltér a 230 V-os 16 A-es halozati
agtol). Az ilyen aramkort kiilon kell kiépiteni
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(kérjen tandcsot villanyszerelé szakembertdl).
Az dramkor védelme MMA hegesztési eljarashoz
32 A, TIG hegesztési eljarashoz 25 A legyen.

Amennyiben nem all rendelkezésre 32 A-es véde-
lemmel rendelkezé halézati ag az MMA hegesz-
tési eljarashoz, vagy 25 A-es halézati ag a TIG
hegesztési eljarashoz, akkor azinvertert harom
pines aljzattal rendelkez6 (32 A/230 V) aramfejle-
szt6hozis lehet csatlakoztatni (Iasd tovabb).

A nagyobb hegesztéaram kihasznalasahoz (és
beallitasahoz) ot pines (piros), 32 A/400 V-os
csatlakozot is lehet hasznalni (haromfazisi
halézathol), azonban iigyelni kell arra, hogy

a késziilékre csak 230 V csatlakozzon (megfeleld
bekotéssel). Az inverter csak egyfazisu!
Akésziilék eredeti halozati vezetékétol eltérd ve-
zeték és dugasz csak akkor hasznalhato, ha a bek-
otést, a vezeték és a dugasz cseréjét villanyszereld
szakember hajtja végre (akiismeri a vonatkozo
eldirasokat és szabvanyokat). Sziikség esetén az
elektromos szolgaltatoval is fel kell vennia kapc
solatot a f6 megszakito cseréjéhez. Az aljzatok és
taparamkorok védelmét, a bekotéseket, a vezetd
keresztmetszetek meghatarozasat a vonatkozo
szabvanyok és eldirasok figyelembe vételével kell
végrehajtani (Cseh Koztarsasagban a CSN 332000-5-
54, EN 60974-1 és a CSN 33 1500 szabvanyok szerint).

= Az invertert csak olyan haldzati aghoz
csatlakoztassa, amelynek a védelmérdl 30 mA-es
hibaaram-érzékenységii aram-védékapcsolo
(RCD) gondoskodik.

= Azinverter | védelmi osztalyba sorolt késziilék,
amelyet harom vezetékes (foldelt nulla vezeték)
és egyfazisu halozathoz lehet csatlakoztatni.

= Az inverter aramfejlesztékkel is kompatibilis
késziilék. Az invertert dramfejlesztorol is lehet
iizemeltetni.

* Amennyiben az daramfejleszton 16 A-es hagyo-
manyos aljzat talalhato, akkor a hegeszté ara-
mot a 16 A-es kismegszakitoval védett 230 V-os
halézatnak megfeleld értékre lehet beallitani.
Ennél nagyobb hegesztéaram beallitasa esetén
az aramfejleszto kismegszakitéja lekapcsol.
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* Amennyiben az aramfejlesztdn 32 A-es harom
pines (piros) ipari aljzat talalhato, akkor
a hegeszté aramot a 32 A-es kismegszakitéval
védett 230 V-os halézatnak megfeleld értékre
lehet beéllitani. Az invertert pedig megfeleld
(ipari) dugaszon keresztiil kell az aljzathoz
csatlakoztatni. Figyelembe kell venni az aram-

fejleszté névleges (iizemi) elektromos teljesi-
tményét is. Az aramfejlesztd 32 A-es aljzatat
alacsonyabb névleges (In) és kapcsolasi (1., )
aramu kismegszakito is védheti!

= A 16 A-es dugaszt csak villanyszereld sza-
kember cserélheti le 32 A-es dugaszra.

. A késziilék részei és mikodteto elemei

7. abra. Tételszamok és megnevezések

1) Figyelmeztetd kijelzd: tilfesziiltség, tuldram vagy
tilmelegedés

2) Tépfesziiltséq kijelz6

3) LED kijelz6, az MMA hegesztési eljaras
bekapcsoldsa esetén vilgit

4) LED kijelz6, az TIG hegesztési eljdrds
bekapcsoldsa esetén vildgit

1GBT INVERTER ;
DD wn

LS
LS
LS
LS
LY
A
A
LS
A

5) Hegeszt6dram szabdlyoz6, MMA/TIG dtkapcsold
6) Kijelzd, mutatja a bedllitott hegesztési dramot

7) Gyorscsatlakozé aljzat a hegeszt kabelek
csatlakoztatésahoz

8) Mikodtetd kapcsold

9) Halozati vezeték
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7. abra

IV. Az inverter lizembe helyezése és a hegesztés elott

A FIGYELMEZTETES!

= A hegesztd invertert csak megfeleléen
felkésziilt és kioktatott személy kezelheti.

A hegesztonek ismerni kell a felhasznalas orsza-
gaban érvényes hegesztés-biztonsagi eldirasokat.
Csehorszagban be kell tartani a SN 050601, (SN
050630 szabvanyok, valamint a hegesztéshez kap-
csolddo biztonsagi eléirasokat.

Ahegeszté invertereket Csehorszaghan a (SN
331500 szabvany kovetelményei, valamint a CUBP
48/1982 Sh. rendelet, tovibba a (SN 331500

ésa (SN 050630 7. fejezet szerint rendszeres
feliilvizsgalatnak kell alavetni. A fenti elGirasok
Csehorszagra vonatkoznak. A felhasznalas ors-
zagaban be kell tartani a vonatkozé eldirasokat,
rendeleteket és szabvanyokat.

A FIGYELMEZTETES!

= Az inverteren barmilyen szerelési, bekotési
vagy karbantartasi munkat csak a halézati tap-
fesziiltségrol vald levalasztas utan szabad végre-
hajtani.

A FIGYELMEZTETES!

= A hegesztd invertert nem lehet sziik és nedves,
vagy elektromosan vezetd falu helyeken (pl. tar-
talyokban, csévezetékben sth.) hasznélni, illetve
olyan helyen, ahol a munkaruha benedvesedhet
(pl. az erds izzadastol), mivel az inverter aramiitést
okozhat.
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A FIGYELMEZTETES!

= A hegesztd inverter haszndlata kozben a hegeszté
személy specidlis véddpajzsot kdteles viselni, amelyen
a sziir6iiveg sotétedése fiigg a bedllitott hegeszté
dramtol és a hegesztési modtdl (Iasd a 6. tablazatot).
A hegesztés helyét, a hegesztés kdzben, kizdrdlag csak az
adott DIN sotétedési mértéknek megfeleld sziir6iiveggel
rendelkezd pajzson keresztiil szabad nézni. A sotétedés
mértéke a pajzson fel van tiintetve. Az automatikusan
sotétedd szirdvel szerelt pajzson a sotétedés mértékét
(kézzel) be kell &llitani a hegesztésnek megfeleld szintre,
ellenkezd esethen a hegesztés szemsériilést okozhat.
A hegesztdpajzs egésze feleljen meg az adott DIN
sotétedési tartomanynak. A hegesztdpajzs feleljen meg
az EN 175, az EN 166 és az EN 169, illetve az automatiku-
san besotétedd szliriiveggel ellatott hegesztdpajzsok
esetében az EN 379+AT1 szabvanynak, ellenkezd esetben
a hegeszt6 szeme maradandd kdrosodast szenvedhet.

A szliriiveg sotétedési szintjét (a hegesztdaramtol
fiigg6en) vélassza ki (vagy dllitsa be) az aldbbi tablazat
szerint (Iasd a 6. tablazatot). A hegesztés helyét meg-
felelg s6tétedési szintnek megfelel szdrdiiveg nélkil

ne nézze, illetve a hegesztés helyétdl tartsa tavol az
illetéktelen személyeket és hézi allatokat. Hegesztéshez
ne hasznéljon sériilt munkavédelmi eszkozoket és egyéni
véddfelszereléseket (pl. reped iiveg( pajzsot).
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HEGESZ- HEGESZTOARAM (A)
TEsI 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
ELJARAS 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N N T M T O R T A B A B R
SMAW 9 [10] n | 12 | 13 |a
MIG (heavy) 10 1 | 12 | 13 |a
MIG (light) 0] 1 | 12 | 13 | 14
neaw [T 9 [0 1 [ 12 ] 13 | 14
MAG/CO 10 11| 12] 13 | 14

SAW

1011 ] 12]13]14

PAC

n [ 12 | 13

PAW

8[o] 10 | 11 |

14

B
9L-6 NId

22 | 13 |

A ROVIDITESEINEK A MAGYARAZATA
* SMAW = kézi ivhegesztés, bevont elektrodaval

* MIG (heavy) = nehézfémek hegesztése, fogydelektrd-
dds véddgdzas hegesztés

* MIG (light) = kdnny(ifémek hegesztése, fogydelektré-
dds véddgdzas hegesztés

* TIG, GTAW = volfrdm elektrddds ivhegesztés, inert gazban

Hegesztési munkat csak egyéni védéfelszereléseket
hasznélva szabad végrehajtani: nem gyulékony anyaghbdl
késziilt munkaruha, véddkeszty(i és véddcipd (amelyek
védelmet nyujtanak a szikrdk és egyéb forrd anyagok ellen).
Ahegesztés soran a keletkez gazokat el kell szivni, illetve
meg kell akadélyozni, hogy azokat a hegesztd dolgozo
beszivja. Ha sziikséges, akkor a hegesztd személynek
|égz6maszkot (FFP3 tipust, aktiv szén betéttel) vagy lég-
z6késziiléket kell haszndlnia. Biztositani kell a keletkezd
égéstermékek, gazok és g6zok elszivasat, és a megfelel
szelldztetetést a munkahelyen. Tovabbi informécidkat
amunkavédelmi eszkozoket forgalmazo iizletekben kaphat.
Ahegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat a személyeket,
akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket. A he-
gesztés helyétdl tartsa tévol az illetéktelen személyeket

és hdzi dllatokat, illetve a kizelben tartézkodok figyelmét
hivja fel arra, hogy megfeleld sotétedési szintnek megfeleld
sziirGiiveggel szerelt pajzs nélkiil ne nézzenek a hegesztéiv
felé, ellenkezd esetben stilyos szemsériilést szenvedhetnek.
Amennyiben sziikséges, akkor a hegesztés helyét keritse
korbe, és eldzze meg, hogy a hegesztés kozben keletkezé
fénybe nézzenek a kizelben tartézkodd személyek.
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6. tablazat

* MAG/C0,= fogyGelektrodds ivhegesztés, aktiv gazban
* SAW = automatikus, fedett iv(i hegesztés
* PAC = plazmavégds

* PAC = plazma hegesztés

ELOKESZULETEK AZ MMA/BI BEVONT

ELEKTRODAS IVHEGESZTESHEZ

1) Akésziiléket dllitsa szildrd padldra, vagy més stabil
feliiltre. Ugyeljen arra, hogy hasznélat kozben a kés-
ziilék ne tudjon felborulni vagy leesni.

2) Miel6tt az invertert az elektromos héldzathoz
csatlakoztatnd, dugja a hegesztdkabelek csatlakozdit
a késziiléken talalhatd aljzatokba, majd az 6ramutatd
jarasaval azonos irdnyba elforgatva rogzitse a kébel-
csatlakozét. Az elektrda fogd pisztoly kébelét (lasd
a 8. abrét) dltaldban a pozitiv sarokhoz kell bekdtni,
mig a foldeld fogdt a negativhoz.

A bekatés azonban forditott is lehet, ezért olvassa el
az elektrdda csomagoldsan taldlhatd utasitdsokat is.
Példdul bizonyos savas elektroddk esetében az elek-
trodat a negativ sarokhoz kell csatlakoztatni.

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztékdbeleket a gyorscsatlakozokban szabd-
lyszertien kell rogziteni, ellenkezd esetben az dtme-
neti ellendllds miatt a csatlakozdsokban beégések
keletkezhetnek.

] | I | |
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3) Atokéletesen szaraz bevont elektrédat fogja be az
elektréda fogoba (lasd a 8. abrét). Az elektrédan
a bevonat nem lehet sériilt. Sériilt bevonat elektrd-
ddval ne hegesszen.

4) Tokéletesen tisztitsa meg a hegesztés vonaldt.
A hegesztés helyén nem lehet korrdzié, oxidacio, fes-
ték, zsir vagy olaj, illetve mechanikus szennyezédés
(pl. sér, por stb.), illetve a munkadarab legyen szdraz.
A tisztitdst csiszoldpapirral, acélkefével, vagy saroke-
siszoloval (drotkefével, hagyoményos csiszold tarcsd-
val stb.) hajtsa végre. A zsir és olaj szennyezddéseket
szerves olddszerrel tévolitsa el (pl. acetonnal) és vdrja
meg az oldészer tokéletes elpdrolgasét (vagy azt
széraz ruhdval tordlje le).

5

A foldeld fogot (testkbelt) a hegesztés helyéhez
kozel csiptesse a munkadarabhoz. A foldel6 fogd
csatlakoztatdsi helyén nem lehet korrézio, festék, zsir
vagy olaj, illetve mechanikus szennyez6dés (pl. sar,
por stb.), illetve nedvesség. Ellenkezd esethen itt az
dtmeneti ellendllds megné. A tisztitdshoz a 4. pont-
ban leirt eszkdzoket és készitményeket hasznélja.

A befogott fogét a munkadarab feliiletén mozgassa
ide-oda, hogy minél jobb legyen az érintkezés, illetve
a fémes kapcsolat.

* A munkadarabnak foldelt allapotban kell lennie, ezt
afeladatot is ellatja foldel6 fogd (és az tn. testka-
bel), ezzel csokkenthetd a hegesztés elektromdg-
neses zavarasa is. Ugyelni kel arra, hogy a munka-
darab foldelése ne okozzon dramiitési kockdzatot,
vagy mas elektromos késziilék meghibasodasat.

( 1\
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8. abra
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6) Mieldtt a hegesztd késziilék halozati vezetékét
csatlakoztatnd az elektromos hdlézathoz, ellenérizze
le, hogy a tépfesziiltség megfelel-e a késziilék tapfes-
ziiltségének (220240 V~50 Hz), illetve, hogy az adott
haldzati dramkor alkalmas-e a hegeszt6 késziilék
tdpellatasdra.

7) Akésziilék hatlapjan taldlhaté mdkodtetd kapcsolot
(7. &bra 8-os tétel) kapcsolja ,1” dllasba.

8

A kapcsoldt (7. abra 5-6s tétel) kapcsolja a hasznélni
kivant hegesztési eljarasra: MMA/TIG. A hegesztési
modszer kivalasztdsahoz a kapcsolt ki kell hizni
vagy be kell nyomni, a bedllitott hegesztési eljarast az
MMA vagy a TIG LED kijelz6 mutatja.

9) Aszabélyozoval (7. dbra 5-0s tétel) dllitsa be a kivént
hegesztési aramot. A bedllitott érték a kijelzn lathato.

10) A hegesztd kabeleket tgy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikréktol és a forrd sorjaktdl, valamint
a kébel megrantdsa esetén a késziilék ne boruljon fel
(vagy essen le).

A FIGYELMEZTETES!

* Alehetdségek figyelembe vételével a hegesztd
kabelek legyenek minél rovidebbek, legyenek
egymdshoz minél kizelebb, illetve azokat lehetdleg
atalajra kell helyezni.

11) Készitse el a hegesztdpajzsot. Ellendrizze le a védéi-
veg sotétedési szintjét (DIN érték) a hegesztGaram
figyelembe vételével. A nem megfeleld sotétedési
fokozat stlyos szemsériilést okozhat.

12) Az elektréda végét tegye a hegesztés helye folé,
hajtsa le (vagy vegye fel) a hegesztdpajzsot, majd
finoman érintse az elektréda végét a munkadarab
feliiletéhez az iv begyujtésdhoz. Az automatikus
sotétedésii véddiiveggel szerelt hegesztépajzs
esetében a véddiiveg azonnal elsotétedik, amikor
begyullad az iv. A hagyoményos, nem automatikus
sotétedési véddiiveggel szerelt hegesztépajzsot az iv
begyulladdsa utan azonnal hajtsa le.

13) Aziv begyulladdsa utdn az elektrddat 20-30°-os d6léss-
z6gben, az elektrdda dtmérdjének kb. 1,5-szeres tavol-
sdgdban vezesse a hegesztés helye felett. A hegesztés
kozben ezt a tavolsagot tartsa konstans értéken.

A hegesztési varrat befejezése utan az elektrodat
emelje el a munkadarabtdl.
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20-30°
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A FIGYELMEZTETES!

* Amennyiben kis hegesztéaram esetében a HOT
START funkcié miatt a munkadarab atég, akkor
prébalja meg a vélaszté kapcsolot TIG technold-
giara atkapcsolni.

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztési varratot azutan tisztitsa meg a kala-
paccsal, ha a varrat mar kihiilt. A varrattisztitas
kozben viseljen véddszemiiveget. A hegesztési
varratott lamellas csiszoldval, vagy drétkefével
is meg lehet tisztitani (pl. sarokcsiszoloba fogva).

A hegesztési varrat befejezése, vagy a hegesz-
tés megszakitasa utan a pisztolyt nem szabad

a munkadarabra lehelyezni, mert az iv véletleniil
begyulladhat. A forré elektroda maradvanyt
vagy a pisztolyt nem gyulékony feliiletre kell
lehelyezni. A lehiilt és elfogyott elektréda
maradvany kivételéhez a pisztoly befogé pofa-
kat nyissa szét.

A FIGYELMEZTETES!

* Amennyiben a hegesztés kdzben a figyelmeztetd [dmpa
bekapcsol, akkor ez tilfesziiltségre, alacsony fesziilt-
ségre, tdlmelegedésre vagy inverter meghibdsoddsra
utal. Els6 Iépéshen ne kapcsolja le a késziiléket, hagyja,
hogy a ventilator leh(itse a késziilék belsejét, vérjon
hosszabb ideig, hdtha a figyelmeztet lampa kikapcsol.
Amennyiben a lampa nem kapcsol ki, akkor a taphalé-
zatban tulfesziiltség (vagy alacsony fesziltség) van.

A késziiléket csatlakoztassa egy mésik hdldzati dghoz.
Amennyiben a hibdt nem tudja megsziintetni, akkor
forduljon a markaszervizhez (Iasd a karbantartassal és
javitdssal foglalkozo fejezetet).
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ELOKESZULETEK TIG HEGESZTESHEZ,

ES TIG HEGESZTES

* Volfrdm elektrddas véddgazas hegesztéshez specidlis TIG
hegesztékabelt kell hasznélni (megfeleld tomldvel és gyor-
scsatlakozdval, 10-25). A kindlatunkhél erre a célra a Extol®
Premium 8898271 TIG hegesztdkabelt ajanljuk megvasarolni.

* ATIG hegesztéshez 99,9%-os tisztasagu (semleges)
argon gdzt kell haszndlni. Mds gdzokat (vagy mds géz-
tisztasdgot) haszndlni nem lehet.

* Egyenaramii kimenettel rendelkez6 késziilékkel
nem lehet TIG mddszerrel aluminiumot, sargarezet,
bronzot hegeszteni, mert a feliileten oxidréteg
keletkezik, amelyet csak valtakozo arammal lehet
meghomlasztani. Ez a késziilék ilyen hegesztésekhez
nem hasznélhato. Egyenaramii kimenettel rendelke-
206 TIG késziilékkel acélt, rozsdamentes acélt, otvoze-
teket, rezet, titant és nikkelt lehet hegeszteni.

 ATIG pisztolyban nem leolvadé elektrdda taldlhato,
amelynek a szinjelolése hatdrozza meg a hegesztendd

Az elektrodét fogja be egy akkus firégépbe (alacsony for-
dulatszédm dllithaté be), és az elektrédat folyamatos forga-
tds mellett csiszolja eqy szalagcsiszolon (megjeldlt csiszola-
sivonalon). A frégépet (elektrodat) tartsa tgy, hogy a kip
szoge megfeleljen az elektréda felhasznaldsanak, mivel

a kupszog kapcsolatban all a sziikséges hegesztédrammal.
Altalaban érvényes az, hogy minél nagyobb a kiipszdg,
annél nagyobb hegesztési dramot kell bedllitani.

Az elektrédat meg kell csiszolni, ha az elkopott, vagy ha
ahegesztés mindsége nem megfeleld.

Az a kupszog és a hegesztdaram kapcsolata
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11. abra

12. abra
oL 5209 Hegesztéaram (A)
>30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
7. tablazat

A HEGESZTOARAMTOL, A VOLFRAM ELEKTRODA ATMERGJETOL, A GAZFUVOKA MERETETOL
ATMEROJETOL, ES AZ ARGONGAZ ARAMLASATOL FUGGO AJANLOTT (DE NEM KOTELEZO) ERTEKEK

anyagot. Elektrdddkat hegesztd szakiizletekben lehet H " Elektréda Hegeszté fiivoka *) Argon [
o it . . egesztoaram | .. . . = «
vasarolni. Az elektréda kivélasztasakor figyelembe kell atméro % . . aramlas Ar
venni a hegesztendd anyagot, valamint a hegeszt (R) (mm) %) Méret Atméré (I/perd)
dram tipusat (AC, DC, AC/DC).
6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
AZ ELEKTRODA CSISZOLASA 60-140 1,6 456 6,5 8,0;9,5 6-7
* Amennyiben az elektrdda nem hegyes (a 10A. dbra sze- 120-240 24 67 9,5:11,0 7-8
rlnt),lakkorlazF cslicsosra ksll kOSZOfl,J|nI. A ku? Iegyen 190250 32 78 125 89
szabdlyos és kitolt tengely(i (erre azért van sziikség,
hogy a hegesztd iv ne térjen ki). A finom feliiletd csis- 8. tablazat
zolds és a kip szabalyossaga hatdssal van az elektréda *) A gazfivoka dtmérdje és a mérete (gazfivokan ( o )
élettartamara, a hegesztés mindségére és a hegesztési feltiintetett érték) eltérhet az ajanlott értékektdl J
folyamatra. A szemcsés feliilet( durva kdp gyorsabban (gyarté-specifikus adatok). l
elég. A rosszul koszoriilt elektrédat gyakrabban kell N\ S
koszoriilni, és a hegesztés sem lesz jo mindséqi. A HEGESZTENDO ANYAGOK ELOKESZITESE T 71
* A hegesztendd anyag legyen tokéletesen tiszta, szaraz _,‘ L_d a
és szennyezGdés mentes (Idsd az MMA/BI-nél leirtakat). N J
Aftisztitast csiszolopapirral, acélkefével, vagy sarokcsis- 13. dbra
zoléval (drétkefével, hagyomanyos csiszold tarcsdval sth.)
hajtsa végre, a hegesztendd feliilet legyen fémtiszta. s és d a
) o (mm) (mm) (mm) ()
A hegesztendd munkadarabokat a 13. dbrdn lathaté
médon el6 kell késziteni a hegesztéshez, a méret adatokat 03 0 0 0
a9. tablazat tartalmazza. 3 0 0,5 0
L ) 4-6 1-1,5 1-2 60
10A. dbra 10B. dbra 9. tablazat
= = ®E = ®E ®E E ®E ® " B H B B = " E E E ®E ®E ®E E ®E = ® = ® = =
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ATIGPISZTOLY ELOKESZITESE
A HEGESZTESHEZ ES TIG HEGESZTES

* TIG technoldgiaval kivaléan lehet rozsdamentes
acélokat hegeszteni.

A FIGYELMEZTETES!
= Az inverteren barmilyen szerelési, bekotési
vagy karbantartasi munkat csak a halozati
tapfesziiltségrél valo levélasztas utan szabad
végrehajtani.

a) ATIG kabelt a negativ (-), a foldeld kabelt
a pozitiv (+) aljzathoz csatlakoztassa a késziilé-
ken. Ez forditott bekdtés az MMA hegesztéshez
képest.

Ar 99,99%
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14. abra

b) ATIG égdfejen a kupak meglazitasaval dllitsa be az
elektréda kinydldsat a kerdmia flvokabol 23 mm-re;
sarokvarratok készitése esetén akar 8 mm-re.

o) ATIG kabel gaztomldjét csatlakoztassa az
argongazt tartalmazo palackhoz (nyomascsok-
kentd szelepen és aramlasméran keresztiil).

A gdzpalack kimenetén, az elsé nyomascsokkentd
szelepen 5-10 bar nyomést éllitson be, mig a masodik
nyoméscsdkkentd szelepen 2 bar, maximum 2,5 bar
nyomést. A bedllitott nyomdst a manométerrdl olva-
ssa le. Az argon dramldsmérdk &ltaldban max. 2,5 bar
nyomadsra vannak méretezve. Ellendrizze le az dra-
mldsméré miiszaki adatai alapjan a konkrét értéket.

o ElGirt tisztasagu (99,9 %-os) argongdzt (palackban),
az ipari gazok forgalmazasaval foglalkozo telephe-
lyen vésarolhat, mig argongdz nyomdascsokkentd
szelepeket és dramldsmérét a hegeszt6 szakiizle-
tekben lehet vdsarolni.

HU

d) Azaramlasmérdn allitsa be a 8. tablazathan
talalhato értéket a TIG hegesztéshez.
Az értékek fiiggenek a hegesztés tobbi paramétereitdl. A TIG
pisztolyon egy argongdz szabalyoz szelep is taldlhato.

e) Ahegesztés megkezdése eldtt a TIG pisztolyhol
és a gaztomldbol a levegot ki kell nyomatni,
ezért el6bb az argongaz dramlasat kell bekapc-
solni, és ki kell nyomni a rendszerhél a levegét.
Az argon a levegdben taldlhaté oxigénnel szemben
védi meg a hegesztés helyét és a felhevilt illetve
folyékony anyagokat az oxidaldédastol.

f) Azinvertert csatlakoztassa a halézathoz, és
amiikodteto kapcsolot kapcsolja ,1” allasha.
A késziiléken a kapcsoldval (7. abra 5-0s tétel)
allitsa be a TIG hegesztési eljarast (a kapcsolo
benyomasaval vagy kihuzasaval), a TIG funkciot
a kapcsolodo LED jelzi ki (7- abra 4-es tétel). Ezzel
a kapcsolaval kell beallitani a kivant hegesztési
aramot is.
TIG eljdrassal hozaganyag (hegesztdpalca) nélkiil is lehet
hegeszteni a munkadarab megolvasztasaval. A hoza-
ganyagos hegesztéshez hegesztdpalcat (huzalt) kell az
ivhez juttatni, amely megolvadva létrehozza a varratot.
A munkadarab anyagahoz megfelel6 dsszetétel(i
hegesztdpalcakat hegesztd szakiizletekben lehet meg-
vésarolni. Kézi TIG hegesztés soran a hegesztd személy
egyik kezében tartja a hegesztpisztolyt (TIG égét), mig
amasik kezében a hegesztdpalcat. A hegesztdpalcat
lassan az ivbe nyomja, ahol a hegesztdpélca anyaga
megolvad és létrehozza a hegesztési varratott.
ATIG eljérds elvét a kdvetkezd dbra mutatja.

keramia fivoka volfrém
elektroda

elektrodafogd

A hegesztdpélca
patron

(hozaganyag)

megolvasztott fém \‘
(hegesztési varrat)
argongaz

villamos iv

fémfiirdd hegesztett munkadarab

15. abra. A TIG eljaras elve,
hegesztdpalca hasznalataval.
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g) Ahegesztéshez vegyen fel kényelmes helyzetet (pl.
iiljonle), a hegesztd kabelt és a gaztomlét a vallan
keresztiil is megvezetheti, igy kényelmesebben
tudja mozgatni és vezetni a TIG égét a hegesztés
kozben. ATIG égat (pisztolyt) igy fogja meg, mintha
irdeszkoz (pl. golydstoll) lenne. Amennyiben a fém-
fiirdéhoz hozaganyagot is adagol, akkor a hegesztd-
palcat a masik kezében hasonlé médon fogja meg.
Azelektroda végét tegye a hegesztés helye folé (az
argongaz aramlasat korabban kapcsolja be), hajtsa
le (vagy eldtte vegye fel) a hegesztdpajzsot, majd
finoman érintse meg az elektréda végével a mun-
kadarabot az iv begyujtasahoz. A TIG égét (pisztolyt)
vezesse a hegesztési vonal folott, és fokozatosan
adagolja a hegesztdpalcat a villamos ivhez, hogy
elegendd anyag legyen a varrat létrehozasahoz.
Ahegesztdpalcat olyan sebességgel kell a villamos
ivhe adagolni, hogy kialakuljon a megfelel6 és
egybefiiggd varrat a munkadarab hegesztéséhez.
Ahegesztdpalca megolvadt vége is legyen az argon-
gaz sugarban, ami megeldzi a hozaganyag oxidald-
dasat. Amennyiben hozaganyaggal dolgozik, akkor
jobb mindségii lesz a hegesztés, ha a hegesztési
vonalat el6bb csak megolvasztja TIG égével (hoza-
ganyag nélkiil), és a hozaganyagot a kovetkezé
lépésben olvasztja meg a varrat létrehozasahoz.
Ahegesztés és a varrat mindsége jobb lesz.

Akovetkezod abran a hegesztd pisztoly és a hegeszto-
palca tartasa lathato TIG hegesztés kozben.

A
272222222227
h (PB) helyzet
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16. abra
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h) A hegesztés befejezése utén a hegesztpisztolyt
vélassza le a késziilékrdl ligyelve arra, hogy ne érjen
hozzd a foldelt részekhez.

A FIGYELMEZTETES!

* Azinverter lekapcsolasa vagy az elektromos
halozatrél valé levalasztasa utan varjon 5 percet,
amig az inverterbe épitett kondenzator fesziilt-
sége nem csokken biztonsagos szintre (34 V)!

Ez a hegesztési mddszer bizonyos betanuldst és személyes
tapasztalatot igényel, kiilondsen akkor, ha kiilonboz6 any-
agokat (munkadarabokat), kiilonbdz6 hozaganyagokkal
hegeszt. Az interneten a You Tube rengeteg olyan videdt
tartalmaz, amelyek hegesztéssel foglalkoznak, bemutatjak
asziikséges anyagokat és eszkozoket, valamint a hegesz-
tési eljarasokat és technoldgidkat. Javasoljuk a ,Welding
Basics & How-to TIG Weld” (1. és 2. rész) megtekintését.
Amennyiben az elektréda csticsa a TIG égében elkopik
(elég), akkor azt ismételten meg kell kdszoriilni, és ki kell
alakitani a fent bemutatott kidpot.

A FIGYELMEZTETES!
a) Tilalacsony hegesztéaram esetén a villamos iv
nem lesz stabil.

b) Atil magas hegesztéaram a TIG elektréda
elkopasat (sériilését) eredményezi, a villamos
ivnem lesz megfelelé a hegesztéshez.

¢) ATIG égot vezesse megfeleld és allando sebe-
sséggel a varrat felett, illetve adagolja egyen-
letesen a hegesztdpalcat.

V. Biztonsagi utasitasok

A FIGYELMEZTETES!

* Az elektrdda fogdkat csak szigetelt feliletre szabad
lehelyezni. Biztositani kell, hogy a fogék ne keriiljenek
kapcsolatba dramot vezetd tdrgyakkal. A hegesztdkd-
belt tilos az argont tartalmazo palackra felakasztani.

* Az elektrdda fogokat vizzel hiiteni (vizbe martani) tilos.

* Amunkahely elhagydsa el6tt az dramfejlesztd késziilé-
ket az elektromos halozatrdl le kell valasztani.

e Azinverter lekapcsoldsa vagy az elektromos halézatrdl
vald levédlasztasa utdn varjon 5 percet, amig az inver-
terbe épitett kondenzator fesziiltsége nem csokken
biztonsdgos szintre (34 V)!

HU




* A késziiléket mozgaskorlatozott vagy szellemileg fogy-
atékos személyek, tovabbd gyerekek, illetve a késziilék
hasznélatat nem ismerd tapasztalatlan személyek nem
haszndlhatjak. A késziilék nem jaték, azzal gyerekek
nem jatszhatnak. A nemzeti el6irdsok ettél eltéré
mddon is rendelkezhetnek.

o A késziilék mdkodés kdzben elektromégneses
mez6t hoz létre, amely negativan befolyd- @
solhatja az aktiv vagy passziv orvosi implan-
tatumok (pl. szivritmus szabalyozd késziilék) miko-
dését és életveszélyes helyzetet idézhet el6. Ha ilyen

késziiléket kivén haszndlni, akkor el6bb konzultaljon
a kezelGorvosaval.

* A hegesztési munkdk megkezdése el6tt ellendrizni kell,
hogy a hegesztés helyén nincsenek-e rejtett elektromos
vezetékek, géz- vagy vizcsovek, amelyeknek a sériilése dra-
miitést vagy eqyéb sériilést, vagy anyagi karokat okozhat.

* A hegesztett munkadarabok, a hegesztd eszkozok
stb. a munka utan forréak, égési sériilést okozhatnak.
El6zze meg az égési sériiléseket. Tajékoztassa a kozel-
ben tartézkodd személyeket a hegesztés veszélyeirdl.
Gyerekeket ne engedjen a hegesztés kozelébe.

* Amunkahelyen hiztositsa a szell6ztetést vagy a levegd
elszivdsat, vagy hasznaljon fiiggetlen lélegeztetd kés-
ziiléket vagy levegd beftivsos sisakot.

* Be kell tartani az ivhegesztéshez kapcsolédd elgirdso-
kat, szabvanyokat és intézkedéseket (Idsd a felhaszna-
I&s helyén érvényes eléirdsokat). Csehorszagban be
kell tartani a CSN 050601, CSN 050630 szabvanyok
eldirasait. Mindig a felhaszndlds orszdgaban érvényes
eldirasokat, szabvanyokat sth. kell alkalmazni.

* Azinverter elektromos részét rendszeresen
feliil kell vizsgalni. Cseh Koztarsasagban
aberendezések elektromos feliilvizsgalatat
a (SN 33 1500 és az EN 609744 szabvany altal
meghatarozott idokozonként és terjedelem-
ben, tanisitvannyal rendelkezé szakember
hajtja végre. Az inverter felhasznalasi orsza-
gaban ettdl eltérd rendelkezések lehetnek
érvényben. Az ivhegeszt késziilékek rend-
szeres ellendrzéseire és feliilvizsgalataira
europai szabvanyok vannak életben.
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* Ne hasznéljon olyan hegesztékabelt, amelynek a vezeté
keresztmetszete nem felel meg az adott hegesztési
eljarasnak és technoldgidnak. A kabeleket a jobb hiités
érdekében szét kell teriteni (lehetdleg a padlidn).

* Amennyiben a késziilék vagy a hegesztékabelek tul-
melegednek, akkor a hegesztést sziineteltesse, mert
anagy meleg kdrt okozhat a szigetelésekben.

* Az elektromos dramkarok vezetd elemeit megérinteni
tilos. A hegesztés befejezése utdn a hegesztdpisztolyt
valassza le a késziilékrdl tigyelve arra, hogy ne érjen
hozzd a foldelt részekhez.

* Amennyiben toxikus fémeket (pl. higany, 6lom, kad-
mium, cink, berillium stb.) tartalmazé dtvozeteket
hegeszt, akkor be kell tartani a vonatkozd specidlis
védelmi el6irdsokat, és meg kell eldzni a toxikus g6zok
és gazok belégzését (pl. gdzmaszk haszndlataval).

* A hegesztendd feliiletrdl tévolitsa el a festékeket és
szennyezGdéseket, olajt és zsirt stb., ellenkezd esetben
ezek elégése utdn szintén toxikus égéstermékek szaba-
dulhatnak fel.

* A munkahelyen biztositsa a megfeleld szell6ztetést. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol gazszivargds lehet, vagy
ahol robbanékony és gydlékony anyagok vannak, vagy
mikodd benzin- vagy dizelmotorok kdzelében.

* Ne hegesszen folyékony kldrozott szénhidrogének
kozelében (zsirtalanitd kadak sth.), mert a hegesztés
kozben keletkez6 UV sugérzds ezeket az anyagokat
felbomlasztja és erdsen mérgezd gézok szabadulnak fel.

* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbdl nem szabad gydlé-
kony anyagokat tartalmazé tartalyokat (gaztartalyok, iize-
manyag tartalyok, olajtartalyok stb.) hegeszteni. Tiiz és
robbandsveszély! Ures, de gydlékony anyagok taroldsara
hasznalt tartalyokat sem szabad hegeszteni. Tartalyokat
csak specidlis eldirdsok betartasaval lehet hegeszteni, és
az (jbdli haszndlatba vételiik eldtt azokat feliilvizsgélat-
nak kel aldvetni. Robbanasveszélyes helyen hegeszteni
csak specidlis biztonsgi eldirasok betartdsdval lehet.

* Amennyiben a késziiléket ferde feliiletre helyezile,
akkor felborulds vagy elgurulds ellen ki kell biztositani.
A késziilék legfeljebb 10%-os lejtdn all még stabilan.

* A hegesztéaramot tilos befagyott csdvek kiolvasztdsa-
hoz hasznalni.
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* Amennyiben magasban dolgozik, akkor biztositsa
a stabil és biztonsdgos munkahelyzetet, illetve a kés-
ziiléket, a hegesztékabeleket és az eqyéb szerszamokat
biztositani kell leesés ellen. Az &llvényrél a hegesztd-
kébel sem l6ghat le, mert esetleg felborithatja vagy
lehizhatja a késziiléket. A késziilék és a tartozékok,
valamint a hegesztd személy leesésének a kockdzatét
minimalizalni kell.

* Magashan végzett munka sordn a késziiléket és
tartozékait védeni kell a leesésétél és a felboruldstél,
a hegeszt6 kabeleket az dllvanyrdl vald lecsiszastol.
A késziilék és a tartozékok, valamint a hegeszté
személy leesésének a kockdzatdt minimalizalni kell.

* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbél nem szabad olyan
csoveket hegeszteni, amelyben folyadékok vagy gézok,
illetve g6zok vannak, ellenkez6 esetben tiz vagy robba-
nds keletkezhet.

* A késziiléket robbands- és tlizveszélyes helyeken
haszndlni tilos! Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyek
gyulékony vagy robbanékony anyagokat tartalmaznak,
vagy amelyekbdl a meleg hatésara ilyen, vagy toxikus
anyagok szabadulhatnak fel. El6bb hatdrozza meg az
anyagokat, és azok tulajdonsagait. Nagyon kis mennyi-
ségi gaz vagy gyulékony anyag is tiizet vagy robbandst
okozhat.

* ATIG hegesztéshez csak argongdzt hasznéljon.

* A hegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat a személy-
eket, akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket.
Gyerekek és dllatok nem tartdzkodhatnak a hegesztd
munkahely kzelében. El6zze meg az égési sériiléseket.

* A hegesztd kdbeleket gy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikrdktol, a forrd sorjétol vagy salaktdl.
A hegesztés folyaman be kell tartani a biztonsagi és
tlizvédelmi eldirasokat (pl. a forrd feliiletekre nem sza-
bad gydlékony anyagokat réhelyezni).

* A felhasznéld vagy a munkaltato kdteles kiértékelni
a késziilék haszndlata kozben keletkez6 kockdzatokat.
Az el6re Idthatd helytelen hasznélatért a felhasznald
felel.
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VI. Telepités és hasznalat

ALTALANOS RESZ

* Azivhegesztd késziilék haszndlati Gtmutatd szerinti
telepitéséért és haszndlataért a felhasznald (izemelte-
t6) felel. Amennyiben a késziilék elektromagneses zava-
rast okoz, akkor forduljon az eladdhoz, aki a gyartéval
egyiittm(ikddve kidolgozza a zavards megsziintetésé-
nek a miszaki megoldasét. Bizonyos esetekben megol-
dast jelent a hegeszté dramkdr megfelel foldélése is.
Mas esetekben a berendezést arnyékolni sziikséges,
illetve a kimenetekre sziir6ket kell beépiteni. Az elek-
tromdgneses zavardst meg kell sziintetni (vagy az ide-
vonatkozo elGirdsok szerinti értékre kell csokkenteni).

A MUNKATERULET ERTEKELESE

* Azivhegeszt6 késziilék haszndlata el6tt a munkateriiletet
fel kell méri és ki kell értékelni a kockdzatokat (az esetleges
elektroméagneses zavarok |étrejottét). Figyelembe kell venni:

a) azivhegesztési munka kdzelében taldlhato egyéb
vezetékek (tdpvezetékek, telefonvezetékek, jelka-
belek stb.) helyzetét és elvezetését;

b

a kozelben taldlhaté és bekapcsolt tévé- és radio-
késziilékeket;

) akozelben taldlhaté szamitdgépeket és mds hason-
16 eszkozoket;

d

a kozelben taldlhaté védd- és biztonsagi beren-
dezéseket és azok érzékeldit;

e) amunkahely kozelében taldlhatd személyek egész-
ségi dllapotat (pl. szivritmus-szabélyozok, hallokés-
ziilékek stb. viselését);

f) akozelben talalhato mérd- és kalibralo eszkozoket;

g) akozelben taldlhatd késziilékek és berendezések
ellendllo képességét. A felhasznald felel azért,
hogy a hegesztéshez hasznélt egyéb eszkdzok
kompatibilisek legyenek. Ehhez esetleg kiegészitd
intézkedéseket is meg kell tenni;

h) ahegesztési iddpontot (napkdzben, este, hétvégén stb.).

* A munkateriilet kijeldlése és korbekeritése fiigg
a hegesztési munka jellegétdl és méretétdl, valamint az
egyéb, itt végzendd tevékenységektdl. A lezdrandd rész
ezért akdr jelentds nagyobb teriilet( is lehet.
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A HEGESZTO KESZULEK ERTEKELESE

o Afelhaszndldsi teriilet kiértékelésén til az ivhegesztd
késziilékeket az interferencidk (elektromégneses sugar-
zds) szempontjabol is ki kell értékelni, az esetleges inter-
ferencidk csokkentése érdekében. Az elektromagneses
sugarzdst a felhasznélas helyén kell mérni (Iasd a CISPR
11:2009 el6irdst). A mérés eredményeit fel lehet hasznél-
ni az elektromagneses sugdrzds csokkentéséhez is.

AZ ELEKTROMAGNESES SUGARZAS
CSOKKENTESE

TAPHALOZAT

* A hegesztd inverter megfelel az elektroméagneses
osszeférhetdségre vonatkozo EN 60974-10 szabvény
kovetelményeinek és ivhegesztésre hasznalhaté.

A hegesztd inverterek az elektromagneses dsszeférhe-
tdség. szempontjdbdl ,A” osztdlyba tartoz késziilékek.
Az EN 60974-10 szabvany el6irasai megkovetelik,

hogy a hegeszt6 késziilékek hasznélati itmutatéjaban
a kovetkez6 informdcio szerepeljen.

e Ezaz A" osztélyba sorolt késziilék, lakossdgi teriiletek
vagy lakéépiiletek kisfesziiltségi halozatarél nem iize-
meltethetd. A késziilék haszndlata soran el6fordulhat-
nak problémadk az elektromagneses kompatibilitds biz-
tositasaval, kiilondsen lakossdgi teriileteken, ahol a kés-
ziilék a vezetéken keresztiil zavarést okozhat az egyéb
csatlakoztatott késziilékekben,
illetve zavarhatja a rdiéhulldmok ﬁ A
zavartalan vételét.

IVHEGESZTO KESZULEK

* Az ivhegesztd késziiléken végre kell hajtani a gyarté
altal el6irt karbantartasokat. [vhegesztés el6tt a kés-
ziiléken minden fedelet és burkolatot rogziteni kell. Az
ivhegesztd késziiléket atalakitani vagy megvaltoztatni
tilos, kivéve a gydrté dltal engedélyezett dtalakitdsokat
és modositasokat. A késziiléket rendszeresen karban
kell tartani, és a sziikséges bedllitdsokat végre kell
hajtani.

HEGESZTOKABEL

* A hegesztékabel legyen lehetéleg minél révidebb, és
a két vezetéket egymds mellett vezesse meg (lehetdleg
a padion).
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VEZETO OSSZEKESEK

* A hegesztés krnyezetében taldlhatd fém targyakat
vezetd médon dssze kell kdtni (ha a biztonsdg miatt
erre sziikség van). Amennyiben a kdrnyezetben taldlha-
td fém tdrgyak vezeté modon dssze vannak kotve
a hegesztendd munkadarabbal, akkor a hegesztének
ligyelnie kell arra, hogy az ilyen targyak megérintése
dramiitést okozhat, illetve az elektrdda érintésével ivet
hiizhat. A hegesztd dolgozé legyen elszigetelve a fém
targyaktél.

A HEGESZTENDO ANYAG LEFOLDELESE

* Nagyobb targyak esetében a hegesztendé munkada-
rabot (pl. hajotestet, épitmény szerkezetet stb.) az
érintésvédelmi biztonsdg miatt nem kell foldelni. llyen
esetben az elektroméagneses zavaras eltérhet a foldelt
hegesztések sorén keletkezd elektromdgneses zava-
rasoktdl. Kiilondsen tigyelni kell a foldelésekre olyan
helyen, ahol a foldelés dramiitést vagy anyagi karokat
okozhat, illetve hatdssal lehet mds elektromos beren-
dezés miikdésére. Bizonyos orszdgokban engedélye-
zett a munkadarab és a talaj kozvetlen dsszekotése is.
Azonban vannak olyan orszégok is, ahol a vonatkozé
eldirasok nem engedélyezik a kozvetlen foldelést (meg-
feleld kondenzétort is be kell épiteni a foldelésbe).

ARNYEKOLAS ES ARNYEKOLAS MENTESSEG

o A vezetékek és berendezések drnyékoldsa vagy drnyé-
kolds mentessége is hatdssal lehet az elektroméagneses
sugdrzasok mértékére. Sziikség esetén a hegesztd
késziiléket teljes egészében drnyékolni kell.

A GAZPALACK MOZGATASA ES TAROLASA

* A gdzpalackok és a gdzok kezelésével Csehorszagban
a (SN 07 83 05 szabvany foglalkozik, illetve a vonatkozé

eldirasokrdl a gazpalack forgalmazéja is felvildgositast ad.

o A gdzpalackokra mindig csak az adott gazhoz késziilt
nyomascsokkentd szelepeket szabad felszerelni.
A szelepek a gdz tipusétdl fiiggden eltérnek egymdstol.
A gézpalackra mindig két nyoméscsokkentd szelepet
kell felszerelni: f6 és kimeneti nyomdascsokkentd sze-
lepet. A 6 nyoméscsokkentd szelepen kell a , durva”
(kb. 10 bar), mig a kimeneti nyomdscsokkentd szelepen
a ,finom” (kb. 2 bar) nyomésértéket beallitani.
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* A gazpalackot felborulds ellen védeni kell. Az &l16 hely-
zet(i gdzpalackot fiiggéleges helyzethen rogziteni kell.

* A gdzpalackot sugdrzé hétdl, kozvetlen napsiitéstdl és
magas homérsékletektdl védeni kell.

VII. Karbantartas és szerviz

A FIGYELMEZTETES!
= Azinverteren barmilyen szerelési, bekotési vagy kar-
bantartdsi munkat csak a hélézati tapfesziiltségrdl
vald levélasztas utan szabad végrehajtani.

* Az inverter lekapcsolasa vagy az elek-
tromos halézatrél vald levalasztasa utan
varjon 5 percet, amig az inverterbe épitett
kondenzator fesziiltsége nem csokken biz-
tonsagos szintre (34 V)!

Azinverter nem igényel kiilondsebb karbantartst.

® A késziilék szell6z6nyildsait tartsa tisztén. Az
eltémddott szell6zényildsok meggdtoljak a késziilék
hiitését, ami tdlmelegedést és késziilék meghibasoddst
okozhat.

* A késziiléket mosogatdszeres vizzel enyhén benedvesi-
tett (jol kicsavart) puha ruhdval térdlje meg. Ugyeljen
arra, hogy viz ne keriiljon a késziilékbe. Olddszereket
vagy agressziv tisztitdszereket ne haszndljon a tisztita-
shoz. Sériilést okozhatnak a mdanyag feliileteken.

* A gép javitdsahoz csak eredeti alkatrészeket szabad
felhaszndlni.

Pot hegesztékabeleket a hasznalati utmutaté
elején leirt rendelési szamok alapjan lehet rendelni
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VIII. Hulladék
megsemmisités

CSOMAGOLO ANYAG

* A csomagoldst az anyaganak megfelel hulladékgy(jtd
konténerbe dobja ki.

ELEKTROMOS KESZULEK,

HEGESZTOKABELEK ES TIG EGO

* A késziiléket haztartési hulladékok kozé kidobni tilos!
A késziiléket adja le Gjrahasznositésra. Az elektromos és
elektronikus hulladékokrél sz616
2012/19/EU szdmd eurdpai irdnyelv,
valamint az idevonatkoz6 nemzeti tor-
vények szerint az ilyen hulladékot ala-
panyagokra szelektalva szét kell bonta-
ni, és a kdrnyezetet nem karositd
mddon tjra kell hasznositani. A szelek-
talt hulladék gydjtéhelyekrdl a polgarmesteri hivatal-
ban kaphat tovabbi informdcidkat.

IX. Garancia és garancialis
feltételek

GARANCIALIS IDG

A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszabalyok, torvény-
ek rendelkezéseivel 6sszhangban a Madal Bal Kft. az On
dltal megvdsarolt termékre a jotallasi jegyen feltiintetett
garanciaiddt ad. A termék javitdsat a Madal Bal Kft.-vel
szerzGdéses kapcsolatban &ll6 szakszerviz a garancidlis
iddszakban dijmentesen végziel.

GARANCIALIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS
IDO UTANI SZERVIZELES

Atermékek javitdsat végz6 szakszervizek cime,

ajavitds igymenetével kapcsolatos informdciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatéak meg, illet-
ve a szakszervizek felsoroldsa a termék vasérlasanak helyén
is beszerezhetd. Tandcsaddssal a (1)-297-1277 iigyfélszol-
gdlati telefonszamon dllunk tigyfeleink rendelkezésére.

X. Tarolas

* A megtisztitott késziiléket szaraz helyen, gyerekektdl
elzérva, 45 °G-ndl alacsonyabb hémérsékleten térolja.
A késziiléket 6vja sugdrzd hétdl, kozvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és es6tél.
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Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir lhr Vertrauen, dass Sie der Marke Extol® durch den Kauf dieses Produktes geschenkt haben.
Das Produkt wurde Zuverldssigkeits-, Sicherheits- und Qualitétstests unterzogen, die durch Normen und Vorschriften der
Europdischen Union vorgeschrieben werden.

Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden- und Beratungsservice:
www.extol.eu

Hersteller: Madal Bal . s., Priimyslovd zona Priluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik
Herausgegeben am: 4. 5. 2020

EMPFOHLENES ZUBEHOR

TIG-Brenner Extol® Premium 8898271 | Technische Spezifikation

Schnellanschlussstecker: 10-25
Netzkabelldnge: ca. 3,8 m
Lange des Argonschlauchs: ca. 5,5m

Durchmesser der Wolframelektrode: 2,4 mm
Typ der Wolframelektrode: WC20 (Farbe grau)

(Recht auf Anderung der farblichen Kennzeichnung

der Elektrode gegeniiber dem angefiihrten Typ vorbehalten)
Elektrode ist fiir Metalle bestimmt: Aluminium, Edelstahl,

Kohlenstoffstahl, Bronze, Titan, Kupfer

Elektrodenspannzange: 2.4-3/32, Lénge 50 mm
GroBe der Keramikdiise: 7 mm
Innendurchmesser der Keramikdiise: 11 mm
Argonschlauchgewinde: G1/4"
Brenner fiir Elektroden mit Durchmesser: 0,5-4 mm
Max. SchweiBstrom: 200 A DC

Brennerbelaster: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Nennziindspannung: Je nach Leerlaufspannung Ug der eingesetzten
SchweiBstromquelle (iiblicherweise im Bereich 60-70 V DC).

Nennstabilisierungsspannung in Bezug zum eingestellten SchweiBstrom
nach der Formel: U=10+0,04 x|

Kiihlung: Luft Schutzgas: Argon Manuelle Brennerfiihrung

Erfiillt die Anforderungen der Normen: EN IEC 60974-7

Brenner komplett, einsatzbereit

Tabelle 1
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ERSATZ-SCHWEISSKABEL EXTOL® PREMIUM AUS UNSEREM ANGEBOT
SchweiBkabel, Set 2 St.
Die Kontaktflichen der Best.-Nr. Beschreibung

Erdungsklemme am SchweiBkabel 8898225  25mm?, 3m, 10-25, Zange 200A, Gummi,

Si."d s RupicL eTunc e vt 3m Gummi-SchweiBkabel mit 200A Messingzange, 3m
einem geflochtenen Kupferband.
Gummi-Erdungskabel mit 200A Erdung

EXTO

8898226 25mm?, 5m, 10-25, Zange 200A, Gummi,
5m Gummi-SchweiBkabel mit 200A Messingzange, Sm
Gummi-Erdungskabel mit 200A Erdungskl

Tabelle 2
I. Charakteristik und Nutzungszweck

* MMA/TIG SchweiBinverter mit Display Extol® Premium 8896025 mit
einem PWM-Modul " ist ein computergesteuertes SchweiBgerét, in
dem die modernste mikroprozessorgesteuerte IGBT-Technik ? ein-
gesetzt wird, die den klassischen, groBvolumigen Wandler der
Arbeitsfrequenz in ein kleines und leichtes kompaktes integrales Gerat 28, 4
im Vergleich zu den klassischen SchweiBgeréten, die aus einzelnen RS
Teilen zusammengesetzt sind, ersetzt.

Der Inverter ist fiir das Gleichstromschweien mit MMA- und TIG-
SchweiBmethode (siehe weiter) bestimmt.

U PWM: ,Pulse Width Modulation”
2 |GBT: , Insulated Gate Bipolar Transistor” Abb. 1

* Der Inverter wird mit SchweiBBkabeln mit einer Max.
Lange von 3 m geliefert. Die Kontaktfléchen der 160 A

Erdungsklemme am SchweiBkabel sind aus Kupfer, MMA TIG
verbunden mit einem geflochtenen Kupferband fiir
eine vollkommene leitfahige Verbindung.

rrezerPPp

* Die hohe dynamische Reaktionsgeschwindigkeit
verringert den Einfluss von
Lichtbogenlangenschwankungen auf den Strom.

* Der SchweiBlichthogen kann leicht entziindet
werden, und wahrend des SchweiBens tritt weniger
Material aus dem SchweiBbad auf, was die Qualitét

Abb. 2 der durchgefiihrten Schweinaht erhht.

* Dank ausgefeilter Elektronik und des auf ~ a ALARM
dem Display angezeigten Stromwerts (.' . B
kann der SchweiRstrom auch wahrend +1 * Bei Unterspannung, Uberspannung und Uberhitzung
i Sdma s e e trennt die automatische Schutzfunktion den
lich und empfindlich um 1 A eingestellt werden, und Ausgangsstrom und die Warnleuchte an der Frontplatte
der konstante SchweiRstrom ermaglicht die leuchtet auf, wodurch das Gerat vor Beschadigungen
Aufrechterhaltung eines stabilen Schweilichtbogens. geschiitzt und die Lebensdauer verlangert wird.
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HOT  SOFT

HOT START

* Die Funktion zur Erleichterung der Ziindung vom
Lichtbogen dadurch, dass zu Beginn im Vergleich mit
dem urspriinglich eingestellten SchweiBstromwert
automatisch ein Uberstrom geliefert wird.

SOFT START

* Langsamer Start des SchweiBstromes nach dem
Einschalten.

ARCFORCE

* Die Funktion fiir die Stabilisierung des bereits geziin-
deten Lichtbogens wahrend des Schweilvorgangs in
Abhéngigkeit von der Lichtbogenlénge. Falls die Elektrode
bei einer Kiirzung des Lichtbogens klebt, erhdht der
Inverter den Strom. Im Falle von einem langen Lichtbogen
reduziert der Inverter den Strom, wodurch die zur
Anndherung der Elektrode zum Material notwendige Zeit
bereit gestellt wird, ohne dass der Lichtbogen ausgeht.

ANTI STICK

* Funktion einer automatischen Reduzierung vom
SchweiBstrom auf einen minimalen Wert (ca. 10 A),
falls die Elektrode doch ankleben sollte, wodurch sie

abkiihlt und kann dann einfacher abgerissen werden.

LIFTTIG (gilt nur bei eingestellter

SchweiBBmethode TIG)

* Funktion fiir die Moglichkeit der Zindung vom
Lichtbogen beim Wegziehen der Wolframelektrode
vom SchweiBteil. Diese Art tragt bedeutend zur elek-
tromagnetischen Kompatibilitét bei und verringert
das Vorkommen von Wolframeinschliissen und den
Elektrodenverschleif aufs Minimum.

Abb. 3,
TIG-SchweiBkabel
mit TIG-Brenner

und Wolframe-
lektrode

ARC
START START FORCE STICK

ANTI LIFT

TIG

* Der SchweiBinverter kann mit speziellen
SchweiBkabeln fiir die TIG-
Schweimethode (miissen zugekauft
werden, Best.-Nr. 8898271) unter
Anwendung vom Argonschutzgas eingesetzt wer-
den, die eine Schnellkupplung fiir den Anschluss an
den Inverter, einen TIG-Brenner (Diise) mit einer
Wolframelektrode und eine Klemme umfassen.
Diese Methode ist beim Schwei3en von
Edelstahl und vor allem Stahl, Gusseisen, fer-
ner auch Kupfer, Titan und Nickel sehr effektiv.
Die TIG-SchweiBkabel konnen zum Inverter zugekauft
werden, ihre Spezifikation und Bestellnummern sind
oben im Text als empfohlenes Zubehtr angefiihrt.

(MANUAL METAL ARC) E

* Dies ist die Methode fiir das MMA
Hand-Lichtbogenschweilen unter Anwendung
von beschichteten SchweiBelektroden. Diese
Methode eignet sich fiir SchweiBarbeiten an
schwer zugdnglichen Stellen.

£

TIG

1) MMA-SCHWEISSMETHODE

2) TIG-SCHWEISSMETHODE
(TUNGSTEN INERT GASS) e
ODER AUCH WIG IM DEUTSCHEN TIG
* Dieser Vorgang nutzt die vom angeziindeten

Lichtbogen zwischen der unschmelzbaren
Elektrode im TIG-Brenner und dem Schwei3teil
freigegebene Warme. Der SchweilSbrenner
ermdglicht die Ubertragung vom notwendigen
SchweiBstrom auf die unschmelzbare Elektrode,
und schiitzt sie gleichzeitig vor der Luftoxidation
durch Einsatz vom Inertgas (Argon) aus

der Keramikdiise, wobei eine getrennte
Druckgasflasche als Quelle dient. Das Prinzip die-
ser Methode ist auf dem Bild Nr. 14 dargestellt.
Das TIG-Verfahren hat gegeniiber der MMA-
Methode mehrere grundlegende Vorteile, die sich
aus dem Prinzip des Verfahrens als solchem erge-
ben und im folgenden Text beschrieben werden.
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a) Hohe Lichtbogentemperatur.

b

=

Dank der spitzen, unschmelzbaren Elektrode und
hohen Lichtbogentemperatur konnen Werkstoffe
geschweif3t werden, die man mit einem autoge-

nen SchweiB3en nicht schmelzen kann, vor allem
hochlegierten Stahl, Titan, Nickel, Gusseisen (ferner
auch Kupfer). Das Temperaturfeld ist sehr eng,

weil es zu keiner Temperaturstreuung in einen
breiten Bereich kommt und somit kann man eine
tiefere Durchschweilung erreichen, was einen
positiven Einfluss auf die Warmeverformungen

vom SchweiBteil hat. Die Warmezufuhr in die
Schweilnaht kann effizient geregelt werden und der
TIG-Lichtbogen kann verlangert und verkiirzt, erwei-
tert oder verschmélert und auch gebogen werden,
wodurch unterschiedliche Warmeauswirkungen auf
das geschweilte Material erreicht werden.

Prazision und Feinheit des SchweiBvorgangs
und eine ausgezeichnete Kontrolle iiber der
SchweiBschmelze.

Die vorgenannten Eigenschaften basieren auf der
Tatsache, dass das Zusatzmaterial vom Schweiler

im Unterschied zu anderen Methoden mit einem
Lichtbogen selbst je nach Bedarf beigegeben wird, und
es kommt zu keinem kontinuierlichen Nachschub des
Materials in die Schmelze, wie bei der MMA-Methode,
und der Schweier kann dadurch die Schmelze und
die Eigenschaften der Schweilnaht viel besser bee-
influssen. Das Zusatzmaterial ist in diesem Falle ein
angeschmolzener Schweilstab, den der Schweiler in
der anderen Hand getrennt und unabhangig von der
unschmelzbaren Elektrode im TIG-Brenner halt und
durch die Bewegung dieses Stabes alles allein steuert.

TIG-Brenner (Diise)
mit Wolfram-Elektrode

-

SchweiBstab

N
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Mit der TIG-Methode kann man auch ganz

ohne den SchweiBstab schweilen, z. B. durch
Anschmelzen der Kante bei einer Bordelnaht,

was aus der metallurgischen Sicht das Beste

ist, weil die Werkstoffe die gleiche chemische
Zusammensetzung haben und es werden keine
Fremdmetalle oder Zusdtze in das geschweite
Material beigemischt. In bestimmten Féllen kann als
Verbindungsmaterial ein Stiick des Grundmaterials
verwendet werden, aus dem das Schweifteil ist, und
dadurch ist ebenfalls die gleiche Zusammensetzung
wie bei dem geschweilten Material gewahrleistet.

Abb. 5
Positive Formung der Schwei3raupe auf der
Oberflache und in der Wurzel und gute opera-
tive Eigenschaften in verschiedenen Positionen.

Mit der TIG-Methode kann man auch sehr
diinne Werkstoffe schwei3en, da man bei
ihr sehr niedrige Schwei3strome verwenden
kann. Je nach konkretem Arbeitsfall kann
es notwendig sein, den entsprechenden
Brenner oder Inverter zu wahlen.

* Die vorgenannten Vorteile der TIG-Methode
sind im Vergleich mit einer MMA-Methode
nicht mdglich und man muss sie anwenden,
obwohl zu ihrer Durchfiihrung das relativ
teure Inertgas Argon notwendig ist. Dank
der hohen SchweiBtemperatur, Prézision,
Feinheit und guten operativen Eigenschaften
in verschiedenen Positionen findet diese
Methode Anwendung bei der Herstellung von
Rohrverbindungen fiir Medienleitungen oder
Konstruktionen und Skeletten.
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« Die I SchweiBmethode mit Il. Technische Spezifikation

Ausgangsgleichstrom wird zum SchweiBen Modellbezeichnung/Bestell-Nr. 8896025
von Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Kupfer,

) ) . ) Maximaler Schweistrom 160 A
Titan und Nickel eingesetzt. Zum Schweifien Maximaler SchweiBstrom bei Sicherung 16 A (fiir 230V Steckdose) P~ ca. 120-130 A
von All'lmlnlum, Bronze usw. muss ein SchweiBstrombereich 10-160 A
S.chwelﬁwechsellstrom verwendet werden, den SchweiBstromtyp (Ausgang) DC (Gleichstrom)
dieser Inverter nicht hat. Speisungsspannung/Frequenz 220-240V~50 Hz
Max. effektiver Versorgungsstrom Lt 2 18,5 A (MMA)
Obr. 6, Edelstahlrohre mit 13,5A(TI6)
TIG-Methode geschweiBt Sicherung bei max. Schwei8strom 32 A (MMA)
25 A (TIG)
Belaster X% fiir MMA/TIG und SchweiBstrom (bei 40 °C) 25% 160 A
60% 105 A
100% 80 A
Nenn-Leerlaufspannug U, 70V (MMA)
70V (TIG)
Effizienz der SchweiBstromquelle 85%
Leistungsaufnahme im Standby-Modus 105W
Max. Durchmesser der beschichteten Elektrode ¥ 4mm
Anforderungen an die speisende Verlangerungsleitung HO7RNF-3G 1,5 mm?,
fiir Nennversorgungsstrom bis 16 A max. Linge 50 m (CSN 34 0350)
Anforderungen an die speisende Verlangerungsleitung HO7RNF-3G 2,5 mm?,
fiir den maximalen effektiven Versorgungsstrom [, . 25 A (EN 60974-1)®
Schutzart® 1P23S
Isolierklasse H
Schutzklasse |
Gewicht ohne Kabel 3,5kg
Abmessungen des Inverters (ohne Griff) 325%133%217 mm
Umgebungstemperaturbereich fiir den Betrieb des Inverters -10° bis + 40 °C
Tabelle 3
Bemerkung: 3 Der angefiihrte Hochstdurchmesser der umhiillten
Weitere elektrische Parameter der SchweiBstromquelle Elektrode im Hinblick zum maximalen einstellbaren
sind auf dem unten angegebenen Typenschild angege- SchweiBstrom vom Inverter geht aus den allgemein
ben, einschlielich einer Erlauterung der Bedeutung der giiltigen Empfehlungen aus, die in der nachste-
Kennzeichnung. henden Tabelle 4 angegeben sind. Im konkreten
Fall einer ausgewahlten Elektrode muss man sich
" Im Hinblick zum niedrigeren max. effektiven nach den Empfehlungen des Herstellers auf der
Speisungsstrom |, _ fiir die MMA-Methode kann der max. Elektrodenverpackung richten.

Schweif3strom fiir die 16 A Sicherung (230 V Steckdose) fiir

D Tyia N
die TIG-Methode héher sein als bei der MMA-Methode. Die Dimensionierung und Herstellung der

Verldngerungsleitung muss von einem qualifizierten
2 Maximaler effektiver Speisungsstrom I,  wird aus Elektriker durchgefiihrt werden.
dem Nenn-Speisungsstrom |, dem enstprechenden
Belaster X und dem Leerlauf-Speisungsstrom | anhand
einer speziellen Formel gemdf EN 60974-1 (nach
“Giiltigkeitsablauf der EN IEC 60974-1) berechnet.

5 Die Schutzart IP23S bedeutet, dass die Inverter nicht
zum Einsatz bei Regen bestimmt sind, wenn sie sich
nicht unter einem Vordach befinden.
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BEDEUTUNG VON INFORMATIONEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD:

A. IDENTIFICATION
1) PRODUCER: Madal Bal, a.s. BRAND: EXTOL® PREMIUM
ADDRESS: Priimyslova zona Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2) MODEL (TYPE): EXTOL® PREMIUM 8896025 3) SERIAL NUMBER:

4 1~ = 5) ENIEC 60974-1:2022
Z1n€'D,

EN IEC 60974102021, EMC class A

DUTPUT OF WELDER |

9 4 [Bau,104v-160a70,16,4V][07 [18a7U, 20,4v-160A7U,26 4V
1) 11 T1b 11 11) 111 T1b) 11

8] X [|'B% [60% | 100% (8] [X |'B% |'ed% | 100%

9= ' ["1oa [Tsa [Boa [Pr== [ 180 ["TBsa |'B0A

9 13) [13a) 13b 13c] 9 13) |13a 13b; T3¢
70| 0. | 56,4v [ Th2v |32V [G=r0v| 0,22 4 [P0 2v 133,27

| U1=230V | lmax=27A  bhur=135A| " T | Ur=230V | lnec=37A [hur=18,5A

BEDEUTUNG DES BELASTERS

= Der Belaster von 100 % bedeutet 10 Minuten ununterbrochener SchweiBung fiir den angegebenen
SchweiBstrom. Der Belaster X% driickt aus, wie viele Minuten von 10 fiir den angegebenen Schweilstrom man
schweifBen kann, und fiir wie viele Minuten das Schweilen unterbrochen werden muss (Leerlaufzeit), damit
der thermische Uberlastschutz vor der Uberhitzung nicht schaltet und dadurch der SchweiBvorgang unterbro-
chen wird. Ist fiir den Belaster 25% bei einer Temperatur von 40 °C der SchweiBstrom von 160 A angegeben,
bedeutet dies, dass bei dem SchweiBstrom von 160 A man bei einer Temperatur von 40 °C 2,5 Minuten von 10
Minuten schweiBen darf. Der Belaster ist stark von der Umgebungstemperatur abhéngig, daher ist es immer
wichtig, den Belaster zusammen mit der Umgebungstemperatur anzugeben, auf die er sich bezieht. Falls sich
der Belaster auf die Umgebungstemperatur von 40 °C bezieht, kann man in einer kiihlen Umgebung langer
schweilen, als der Temperatur von 40 °C entspricht. Bei einer hoheren Temperatur gilt dies umgekehrt.

EMPFOHLENE SCHWEISSSTROMWERTE FUR DURCHMESSER UMHULLTER ELEKTRODEN
AUS VERSCHIEDENEN WERKSTOFFEN (FUR DIE MMA-METHODE)

") >x1-50/60Hz 3 A [IP23s [P H

|29 AF  [*3,5kg

1) Name und Adresse des Herstellers und Handelsmarke.

2) Modellbezeichnung (Typen-Nr.)

3) Seriennummer (Produktionsjahr und -monat und die
Nummer der Produktionsserie).

4) Bezeichnung der Schweilstromquelle: statischer
Einphasen-Frequenzumrichter mit Transformator und
Gleichrichter

5) Verweis auf Normen, welche die Stromquelle erfiillt.

6) Kennzeichen der SchweiBmethode
?:u Hand-Lichtbogenschweilen mit beschichteten
= Elektroden (MMA)

éﬁ Hand-Lichtbogenschweilen mit einer nicht
m— schmelzbaren Elektrode in einer
Schutzatmosphére aus Inertgas (TIG)

7) Die Anlage ist nicht fiir SchweiBarbeiten in
Bereichen mit erhdhter
Stromschlagverlestzungsgefahr bestimmt.

8) === Schweilstromtyp; Gleichstrom.

9) Leerlauf-Nennspannung U,

10) Ausgangsbereich; MindestschweiRstrom und seine
normierte Arbeitsspannung U, und maximaler
SchweiBstrom und ihm entsprechende normierte
oder hohere Arbeitsspannung U,

11) Belasterzeichen

11 a) bis 11 ¢) Belaster

12) Nennschwei3strom

12a) bis 12 ¢) SchweiBstrom in Bezug auf Belaster
13) Normierte Arbeitsspannung

13a) bis 13 ¢) Normierte Arbeitsspannung fiir einzelne
Belaster

14) Speisungskreis, Anzahl der Phasen, Frequenz; es
gelten Einschrankungen fiir den Anschluss an das
offentliche Niederspannungstromnetz (siehe weiter
Informationen zum EMC).

15) Nennspeisungsspannung U,

16) Maximaler Nennspeisungsstrom I,
17) Maximaler effektiver Speisungsstrom |
18) IP-Zahl (Schutzart)

19) Isolierklasse

Teff

20) Kiihlungstyp; Kiihlung durch Zwangsluftstrom
21) Anlagengewicht

C Entspricht den einschldgigen EU-Harmonisierun
gsrechtsvorschriften.
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& Elektroden (mm) 1,6 2 2,5 3,25 4 5
Rutil 30-55 40-70 50-100 80-130 | 120-170 | 150-250
Basische 50-75 60-100 70-120 | 110-150 | 140-200 | 190-260
Cellulose 20-45 30-60 40-80 70-120 | 100-150 | 140-230
Tabelle 4
Bemerkung: mit ihr vertraut machen kann. Falls Sie das Produkt

Die angefiihrten Werte sind rein informativ und sie stellen
keine verbindlich giiltigen Werte dar. Die empfohlenen
SchweiBstromwerte fiir den jeweiligen Durchmesser

der umhiillten SchweiBelektroden sind auf den
Elektrodenverpackungen vom Hersteller angefiihrt.

EMPFOHLENE DURCHMESSER UMHULLTER
ELEKTRODEN FUR DIE STARKE DES
GESCHWEISSTEN MATERIALS

(FUR DIE MMA-METHODE):

Starke des geschweif- Elektrodendurch-
ten Materials (mm) messer (mm)
15-3 2
3-5 25
5-12 3,25
>12 4
Tabelle 5

Bemerkung: Die angefiihrten Werte sind rein informativ.

A WARNUNG

* Lesen Sie vor dem Gebrauch des IL..JI A
Inverters die komplette Bedienungsanleitung und halten
Sie diese in der Nahe des Gerdtes, damit sich der Bediener
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jemandem ausleihen oder verkaufen, legen Sie stets diese
Gebrauchsanleitung bei. Verhindern Sie die Beschddigung
dieser Gebrauchsanleitung. Der Hersteller trégt keine
Verantwortung fiir Schaden infolge vom Gebrauch des
Gerdtes im Widerspruch zu dieser Bedienungsanleitung.
Machen Sie sich vor dem Gebrauch des Gerats mit allen
seinen Bedienungselementen und Bestandteilen und
auch mit dem Ausschalten des Gerates vertraut, um esim
Falle einer gefahrlichen Situation sofort ausschalten zu
kdnnen. Kontrollieren Sie vor der Anwendung den festen
Sitz samtlicher Komponenten und auch ob irgendein Teil
des Gerates, wie z. B. die Sicherheits- und Schutzelemente
nicht beschadigt oder falsch installiert ist, und priifen Sie
ebenfalls den Zustand der Isolierung, der Speisungs- und
SchweiBkabel znd den Zustand der Anschlusselemente
vom Netzkabel und der SchweiBkabel. Kontrollieren

Sie ebenfalls, ob der Anschluss des Elektrodenhalters

und die Erdungsklemmen nicht beschédigt sind. Als
Beschddigung wird auch eine morsche Kabelisolierung
betrachtet. Ein Gerdt mit beschadigten Teilen und/oder
Kabel mit beschadigten Anschlusselementen und/oder
Isolierung diirfen nicht benutzt und miissen in einer
autorisierten Markenwerkstatt repariert werden - siehe
Kapitel Instandhaltung und Service.
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ANSCHLUSS DES INVERTERS
AN DAS STROMNETZ

A WARNUNGEN

= Das Zuleitungskabel vom Inverter ist mit
einem 16 A Stecker fiir den Anschluss an eine
normale 16 A 230 V Steckdose ausgestattet,
die mit einem Schutz mit Abschaltstrom von
16 A gesichert sein muss (d.h. ein normales
Hausversorgungsnetz).

= Wenn der Inverter an eine 230-V-Steckdose
angeschlossen ist, die durch einen
Leistungsschalter mit einem Auslosestrom
von 16 A geschiitzt ist, liegt der maximale
SchweiBstrom, der zum SchweiBen eingestellt
werden kann, im Bereich von ca. 120-130 A. Bei
einem hdoheren eingestellten Schwei3strom
wird der Leistungsschalter ausgelost.

= Falls zur Speisung vom Inverter
mit einer Strombelastung bis 16 A eine
Verlangerungsschnur verwendet werden
soll, muss eine Verlangerungsleitung fiir den
AuBenbereich mit einem Kerndurchmesser
der Litzen von 1,5 mm?, Gummiisolierung
mit der Bezeichnung HO7RNF 3G 1,5 mm?
eingesetzt werden, die auf der Isolierung der
Verlangerungsschnur angefiihrt sein muss, und
einer Lange von 50 m eingesetzt werden. Die
Verlangerungsschnur muss ausgerollte sein,
damit sie gekiihlt wird. Das Verlangerungskabel
muss ausgerollt werden, damit es abkiihlen kann.

Anforderungen an versorgende Verldngerungsleitung
fiir maximalen effektiven Versorgungsstrom |, 25 A:
HO7RNF-3G 2,5 mm? (EN 60974-1). Die Dimensionierung
und Auslegung der Verlangerungsleitung fiir den
maximal effektiven Versorgungsstrom |, 25 A muss
ein qualifizierter Elektriker sicherstellen.

= Vor dem Anschluss des Inverters an
das Stromnetz ist immer zu priifen, ob die
Speisungsspannung und -frequenz dem Bereich
von 220-240 V~50 Hz entspricht.

= Um einen hoheren SchweiB3strom ein-
stellen zu konnen, muss der 16-A-Stecker des

DE

Inverterkabels durch einen blauen dreipoligen
32-A/220-250-V-Stecker ersetzt werden, der

fiir eine Strombelastung von 32 A ausgelegt ist
(fiir niedrigere Strombelastungen wird er nicht
gemaB den Normen hergestellt). Diesem Stecker
muss gleichzeitig die Steckdose, Ausfiihrung

und Sicherung dieser speziellen elektrischen
Leitung entsprechen (es muss sich um einen
separaten Speisungskreis handeln, der sich

vom gelaufigen 16 A Kreis fiir die Speisung von
230V franzdsischen Steckdosen in einem norma-
len Stromnetz unterscheidet). Die Sicherung die-
ses Stromkreises muss 32 A fiir die MMA-Methode
und 25 A fiir die TIG-Methode betragen.

Wenn fiir das MMA-Schweif3verfahren kein spe-
zieller Stromkreis mit einer 32-A-Sicherung und fiir
das TIG-SchweiBverfahren 25 A verfiigbar ist, kann
der SchweiBinverter an einen Generator an-
geschlossen werden, der mit einer dreipoligen 32-A
/230-V-Steckdose ausgestattet ist (siehe unten).
Weitere Speisungsmaglichkeit fiir die
Einstellung vom hoheren SchweiBstrom ist die
Verwendung eines roten Fiinf-Stift-Steckers fiir
32 A/400 V zum Anschluss an ein Dreiphasennetz
mit 25 A Sicherung, es darf jedoch nicht zum
Anschluss des Inverters an eine gemeinschaft-
liche Netzspannung kommen, d.h. Spannung
zwischen zwei Phasen, sonst wird der Inverter
beschédigt (der Inverter hat nur eine Phase!!!).
Die Anderung vom Anschlussmittel am
Netzkabel des Inverters wegen dem Anschluss
an einen speziellen Speisungskreisaluf und

der fachgerechte Anschluss des Inverters

an den Speisungskreislauf darf nur ein
Fachelektriker mit der entsprechenden
Qualifikation und ggf. der Betreiber
(Verwalter) des Versorgungsstromnetzes
durchfiihren und genehmigen. Die Sicherung
der Steckdosen, ﬁnderung vom Anschluss,
Auslegung von Verlangerungsschnuren muss

in Ubereinstimmung mit giiltigen elektrotech-
nischen Normen und Vorschriften erfolgen (in
der Tschechischen Rep. sind es neben anderen
auch die Normen €SN 332000-5-54, EN 60974-1
und CSN 33 1500).
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= Der Speisungskreislauf des Inverters muss
mit einem Fehlerstromschutzschalter (RCD) mit
Ausschaltstrom von 30 mA ausgestattet sein!

o Ist die Elektrozentrale mit einer Einphasen-
Drei-Stift-Steckdose mit 32 A ausgestattet, kann
zum Einstellen eines hohen Schwei8stromes
der Inverter iiber einen 32 A-Stecker in die
32 A-Steckdose der Elektrozentrale angeschlo-
ssen werden, wobei die Nenn-(Betriebs-)Leistung
der Elektrozentrale und der Abschaltstrom der
Steckdosensicherung von 32 A einzuhalten sind.
32 A Die Steckdose der Elektrozentrale kann
durch einen Leistungsschalter mit einem niedri-

T ine 16 A franzésisch geren Nennwert (In) und einem niedrigeren
stderfnverteran eine ranzosische Auslosestromwert (I ) geschiitzt sein!

Steckdose der Elektrozentrale angeschlossen, Gl

muss der max. SchweiBstrom wie bei einer = Den Austausch vom 16 A -Speisungsstecker

16 A Steckdose im elektrischen Verteilernetz am Inverter fiir einen 32 A -Stecker darf

mit einem 16 A Schutz eingestellt sein. nur ein Fachelektriker mit entsprechender
Qualifikation durchfiihren.

= Der Inverter ist ene Anlage mit Schutzklasse
| und muss an einem Einphasennetz mit
drei Leitern und Erdung iiber den Nullleiter
angeschlossen sein.

= Der Inverter ist mit Elektrozentralen kompa-
tibel und kann an sie angeschlossen werden.

lll. Bestandteile und Bedienungselemente
Abb. 7, Position Beschreibung

1) Warnleuchte fiir Uberspannung, iiberschiissigen 5) SchweiBstromregler/Wahlschalter zwischen MMA/TIG

Strom oder Uberhitzung 6) Display mit eingestelltem SchweiBstromwert

2) Kontrolllampe fir die Spannung im Stromnetz 7) Schnellkupplungen zum Anschluss der Schweikabel

3) LED-Kontrolllampe zur Signalisierung vom ein- .
geschalteten MMA-SchweiBmodus 8) Betriebsschalter
4) LED-Kontrolllampe zur Signalisierung vom ein- 9) Netzkabel

geschalteten TIG-SchweiBmodus

= vene i,
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IV. Vor der Inbetriebnahme des Inverters

und vor dem Schweifen

A WARNUNG

= Der SchweiBinverter darf nur von einer
geschulten Person verwendet werden. Der
SchweiBer muss in Ubereinstimmung mit

den Sicherheitsvorschriften des jeweiligen
Staates geschult sein. In der Tschechischen
Republik handelt es sich um die giiltigen
tschechischen Nationalnormen €SN 050601,

(SN 050630 in dndernden Anlagen, welche die
Sicherheitsanforderungen an das Schweif3en von
Metallen und das Schwei8en allgemein festlegen.

Die SchweiBlinverter unterliegen periodis-

chen Kontrollen gemiB der CSN 331500 inkl.
aktueller Anderungsanlagen und nach den
Revisionsanweisungen gem. Kundmachung CUBP
48/1982 Tsch. GBI., CSN 331500 und gem. Kapitel

7 (SN 050630 inkl. aktueller Ainderungsanlagen.
Die angefiihrten Nationalvorschriften sind fiir die
Tschechische Republik giiltig und in einem anderen
Staat werden andere Nationalvorschriften des
jeweiligen Landes gelten.

A WARNUNG

= Samtliche am Inverter ausgefiihrten
Installations- und Wartungsarbeiten miissen bei
einem vom Stromnetz getrenntem Netzkabel des
Inverters durchgefiihrt werden.

A WARNUNG

= SchweiBlinverter diirfen nicht in eingeschrank-
ten oder nassen Bereichen mit spannungsfiihren-
den Wanden (z. B. Tanks, Rohrleitungen u. a.),

in feuchten Bereichen, wo die Arbeitskleidung
nass werden kann, oder in heiBer Umgebung,

wo die Arbeitskleidung mit SchweiB getrankt
werden kann, verwendet werden, da eine
Verletzungsgefahr durch Stromschlag droht.

SCHWEISSSTROM (A)
SCHWEISS- | 0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Hilezizns 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N T T M L1 T R N A B A

A WARNUNG
= Bei der Verwendung vom SchweiBinverter muss der

— o [ > [ 0]

SchweiBer einen speziellen SchweiBschirm in einwan-
dfreiem Zustand mit Schutzfiltern und Dunkelheit nach
dem eingestellten SchweiBstrom und der eingesetzten

MIG (heavy) 10|
MiG (light) 10|

TIG, CTAW _

SchweiBmethode nach der nachstehenden Tabelle

6 benutzen. Fiir den Schutz der Augen muss ein Filter

|
1n | 12 | 13 |a
1 | 12 [ 13
1N | 12 | 13 | 14
9 (10| 11 | 12 | 13 | 14
13 | 14

e, ] o [ v [ |

mit entsprechendem Dunkelheitsgrad in DIN-Einheiten

SAW
verwendet werden. Diese Information muss auf dem

1011 ]12]13]14

PAC

SchweiBschirmfilter angegeben sein. Bei der Verwendung

1n [ 12 | 13

vom SchweiBschirm mit Abdunkelungsfilter muss mit PAW 8lo] 10 | 1 |

122 |

BN e
9L-6 NId

13 | 14

dem Abdunkelungsregler die Abdunkelung auf die
notwendige Stufe mit einem manuell bedientem Regler
gedndert werden, sonst kann es zu Beschadigungen vom
Sehvermdgen kommen, der SchweiBhelm muss jedoch
einen entsprechenden Abdunkelungsbereich nach DIN-
Einheiten aufweisen. Die verwendeten SchweiBhelme
miissen die Anforderungen giiltiger Normen erfiillen,
inklusive ihrer Anlagen, und zwar der Normen EN 175,
EN 169, EN 166 bzw. EN 379+A1 (diese Norm gilt nur

fiir SchweiBfilter mit automatischer Abdunkelung),
sonst kann es zu Beschadigungen vom Sehvermdgen
und Gesicht des Anwenders kommen. Stellen/wadhlen
Sie die Intensitét der Filterdunkelheit in Abhdngigkeit
vom Schweilstrom nach der nachstehenden Tabelle

6 ein. Schauen Sie niemals in den SchweiBort ohne
einen SchweiBhelm mit notwendiger Filterdunkelheit
und verhindern Sie den Zutritt von Personen ohne die
notwendige personliche Schutzausriistung und auch von
Tieren. Verwenden Sie keine beschddigte oder abgenutz-
te persdnliche Schutzausriistung, z.B. SchweiBhelm mit
geplatztem Filter.

SYMBOLERKLARUNGEN

* SMAW = LichtbogenhandschweiBen mit umhiillter
Elektrode

* MIG (heavy) = Lichtbogenschweilen von
Schwermetallen mit Schmelzelektrode unter Inertgas

* MIG (light) = Lichtbogenschweilen von leichten
Legierungen mit Schmelzelektrode unter Achutzgas

Ferner muss weitere geeignete personliche Schutzausriistung
benutzt werden: Geeignete Arbeitskleidung, Handschuhe,
Schuhwerk aus Leder als Schutz vor Funken, Schlacke und
Verbrennungen. Es ist ebenfalls sicherzustellen, dass der
Schweier den beim SchweiBen entstehenden Rauch

nicht einatmet, weil dieser gesundheitsschadlich ist. Der
SchweiBer muss eine geeignete Atemmaske verwenden, die
fiir diesen Zweck entwickelt wurde, z. B. ein Atemschutzgerat
der Klasse FFP3 mit einer Schicht Aktivkohle, die schadliche
Gase absorbiert. Es muss eine Rauchabzug und griindliche
Liiftung sichergestellt sein. Lassen Sie sich iiber geeignete
Personliche Schutzausriistung im Geschéft mit der PSA
beraten. Vermeiden Sie den Zugang von Personen ohne
notwendige personliche Schutzausriistung zum Schweiort.
Stellen Sie einen ausreichenden Abstand von Personen ohne
notwendige personliche Schutzausriistung und Tieren vom
SchweiBort, und - falls anwendbar - informieren Sie Personen
ohne SchweiBhelm, die sich unweit vom Schweilort be-
finden konnen, dass sie nicht in den Schweilort schauen
sollen, sonst kann ihr Sehvermdgen beschédigt werden. Falls
anwendbar, schiitzen Sie den SchweiRort mit einem geeigne-
ten Schutz gegen Blicke in den SchweiBort durch Passanten.

N = = = E ®m = = = =
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Tabelle 6

* TIG, GTAW = Wolfram-Schutzgasschweifen

* MAG/C0,= Lichtbogenschweien
mit Schmelzelektrode in Aktivgas

* SAW = UnterpulverschweiBen
* PAC = Plasma-Schneiden
* PAC = Plasma-Schweif3en

VORBEREITUNG FUR DIE MMA-
SCHWEISSMETHODE
(SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE)

1) Stellen Sie den Inverter auf eine stabile, ebene Flache,
um zu verhindern, dass dieser wahrend des Betriebs
herunterfallt oder umkippt.

2) Vor dem Anschluss des Inverters an die Stromquelle
(Speisungskreislauf) schieben Sie zuerst die
SchweiBkabelstecker in die Steckdosen im Inverter
und sichern Sie diese durch Drehen im Uhrzeigersinn.
Dabei wird der Elektrodenhalter (siehe Abb. 8) in den
meisten Fallen an den positiven Pol des Inverters, und
die Erdungszange (Klemme) an den negativen Pol
angeschlossen.

Priifen Sie jedoch die notwendige

Polaritat fiir die SchweiBelektrode anhand

der Herstellerinformationen auf der
Elektrodenverpackung, da einige saure Elektroden an
den negativen Pol angeschlossen werden.
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3)

5)

A WARNUNG
* Die SchweiBkabel miissen in den
Schnellkupplungen immer ordnungsgema@ gesi-
chert sein, damit in ihnen kein Kontaktwiderstand
und anschlieBendes Aushrennen entsteht.

Spannen Sie den Schaft der vollkommen trockenen,
umhiillten Elektrode in den Elektrodenhalter (siehe
Abb. 8). Die Elektrodenhiille darf nicht beschadigt
sein. Eine beschadigte SchweiBelektrode darf nciht
benutzt werden.

Es st fiir eine perfekte Reinigung der SchweiBstelle
zu sorgen. Diese Stelle muss frei von Rost, Farbe, Fett,
oxidfierten Metallschichten, mechanischem Schmutz
(z. B. Schlamm-/Staubablagerungen) u. &. und troc-
ken sein.

Zur Reinigung verwenden Sie Schleifpapier,
Stahlbiirste oder - wenn mglich - einen
Winkelschleifer mit Lamellenschleifscheibe und
Schleifmittel auf einer Unterlage oder eine auf

einer Bohrmaschine oder Winkelschleifer montierte
Topfbiirste. Zum Entfetten verwenden Sie nicht fetti-
ges organisches Losungsmittel, z. B. Azeton, das vor
dem SchweiBen vollkommen abdampfen muss (am
besten mit einem Tuch vollkommen trockenwischen).

Verbinden Sie die Erdungsklemme direkt mit dem zu
schweiBenden Gegenstand nahe der SchweiBstelle.
Die Kontaktstelle mit der Zange muss trocken, frei
von Rost, Fett, mechanischem Schmutz, Schlamm,
Farbe u. . sein, damit kein Kontaktwiderstand
entsteht. Zur Reinigung verwenden Sie die unter
Punkt 4 angefiihrten Mittel.

Bewegen Sie die Klemme im geschlossenen Zustand
auf der Kontaktfldche, damit die Oxidschicht auf der
Metalloberfldche gestort und es zum bestmdglichen
Kontakt mit dem Schweimaterial kommt.

* Verbinden Sie die Erdungsklemme immer mit dem
geschweilten Material, weil ein zu schweiBendes
Material immer mit der Erde verbunden sein muss,
damit die elektromagnetische Emission weitestge-
hend eingeschrankt wird. Es ist darauf zu achten,
dass die Erdung des geschweilSten Materials die
Unfallgefahr oder Beschadigung einer anderen
elektrischen Anlage nicht erhdht.
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10)

1)

J
Abb.8

Vor dem Anschluss des Speisungskabels des Inverters
an das Stromnetz ist zu priifen, ob der Spannungswert
im Speisungskreis des Gerdtes dem Spannungswert
von 220-240 V~50 Hz entspricht und ob der
Speisungskreis auch zur Speisung von Invertern im
Hinblick auf ihren SchweiBstrom geeignet ist.

Schallten Sie den Betriebsschalter (Abb. 7, Position 8)
auf der Riickseite des Inverters in die Position ,I“ um.

Stellen Sie mit dem Wahlschalter (Abb. 7, Position
5) die SchweiBmethode MMA/TIG ein. Die
SchweiBmethode wird durch Driicken oder Ziehen
des Schalters eingestellt, wobei die Einstellmethode
durch das MMA- oder TIG-Licht angezeigt wird.

Drehen Sie den Regler (Abb. 7, Position 5), um den
erforderlichen SchweiBstrom einzustellen, dessen
Wert auf dem Display angezeigt wird.

Platzieren Sie die Kabel so, dass wahrend der
SchweiBarbeiten ihre Isolierung durch umherfliegen-
de Funken oder Schlacke nicht beschddigt wird und
der Inverter nich stiirzt, wenn die Kabel aus der Hohe
herunterfallen.

A HINWEIS

* Die Schweilkabel sollten im Hinblick zur
Arbeitsaufgabe so kurz wie mdglich gewahlt werden,
eng aneinander liegen und auf dem FuBbodenniveau
oder in seiner Nahe platziert werden.

Bereiten Sie sich den SchweiBhelm vor. Priifen Sie die
Dunkelheit des SchweiBfilters in DIN-Einheiten im
Hinblick zum notwendigen SchweiBstrom. Falls die
Abdunkelung vom Filter nicht ausreichend ist, kann
das Sehvermdgen vom Anwender beschadigt werden.

n | | u
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12) Platzieren Sie das Elektrodenende iiber dem
SchweiBort, setzen Sie den SchweiBhelm auf und
kratzen Sie mit der Elektrodenspitze leicht an dem
Teil, den Sie schweiBBen wollen, bis der Lichtbogen
erscheint. Ein SchweiBhelm mit automatischer
Abdunkelung kann sofort auf den Kopf aufgesetzt
werden, denn nach “der Ziindung vom Lichtbogen
wird der Schweiffilter automatisch abgedunkelt. Bei
einem SchweiBhelm ohne automatische Abdunkelung
muss man den Helm sofort nach der Ziindung des
Lichtbogens aufsetzen.

13) Nach der Ziindung vom Lichtbogen fiihren Sie die
Elektrode iiber der SchweiBnahtstelle unter einem
Winkel von etwa 20-30° von der Senkrechten
und in einer Entfernung von ca. 1,5fachem ihres
Durchmessers iiber der Oberflache und halten Sie
im Verlauf des Schweivorganges diese Entfernung
wenn mdglich konstant.

Nach der Fertigstellung der Schwei@naht unter-
brechen Sie den Lichthogen durch Wegziehen der
Elektrode.

120-30°

AALARRAGALRARARRRARN P
A HINWEIS

* Falls es beim Schweif3en mit geringem Strom
zum Durchbrennen vom Werkstoff kommt,
kann dies durch die Funktion HOT START verur-
sacht sein, und daher versuchen Sie, mit dem
Wahlschalter das SchweiBen auf die TIG-Methode
umzustellen.

A WARNUNG

* Klopfen Sie die Schlacke von der Schwei8naht
mit einem Hammer erst dann ab, wenn die
Naht abgekiihlt ist. Verwenden Sie beim
Abklopfen immer eine Schutzbrille. Die

= = ==
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SchweiBnaht kann mit einem Winkelschleifer
und Lamellenschleifscheibe auf einer Unterlage
oder mit einer Drahtbiirste u. . abgeschliffen
werden.

Nach der Fertigstellung oder Unterbrechung der
SchweiBnaht legen Sie den Elektrodenhalter
mit oder ohne Elektrode auBerhalb des
SchweiBteiles weg, damit kein Lichtbogen
unbeabsichtigt geziindet werden kann. Legen
Sie den heiBBen Elektrodenrest udn Halter auf
eine unbrennbare Oberflache und so ab, dass
keine Personen oder Tiere verbrannt werden.
Ldsen Sie die ausgebrannte und abgekiihlte
Elektrode durch Offnen der Zangenbacken.

A HINWEIS

* Falls wahrend des SchweiBvorgangs die Warnleuchte

auf der Bedientafel aufleuchtet, signalisiert dies eine
Uberhitzung des Inverters, Uber-/Unterspannung im
Speisungskreis oder eine Storung des Inverters. In der
ersten Phase eines Versuchs um die Fehlerbehebung
lassen Sie den Inverter beim eingeschalteten
Betriebsschalter abkiihlen, damit der Liifter uft,

und warten Sie eine ausreichend lange Zeit ab, ob die
Warnleuchte erlischt. Sollte die Kontrolllampe auch
weiterhin leuchten, kann die Ursache eine Uber-/
Unterspannung im Speisungskreis sein, und versuchen
Sie daher, den Inverter an einen anderen Zweig des
Speisungskreises anzuschlieBen. Falls Sie es nicht scha-
ffen, die Fehlerursache zu beheben, kann das Problem
im Inverter liegen, und den miissen Sie dann reparieren
lassen, siehe Kapitel Instandhaltung und Service.

VORBEREITUNG ZURTIG-
SCHWEISSMETHODE UND TIG-SCHWEISSEN

* Bei der TIG-Schweimethode sind spezielle TIG-

SchweiBkabel mit entsprechenden Abmessungen der
Anschlussschnellkupplung 10-25 zu verwenden. Aus
unserem Angebot fiir diesen Zweck empfehlen wir das
TIG-SchweiBkabel Extol® Premium 8898271.

* Das Schutzgas fiir die TIG-Methode muss Argon mit

einer 99,9% Reinheit sein. Andere Gase mit anderer
Reinheit sind nicht zulassig.
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* Die TIG-Methode mit Ausgangsgleichstrom kann
nicht zum SchweiBen von Aluminium, Messing,
Bronze verwendet werden, weil diese auf der
Oberflache eine schiitzende Oxid-Schicht bilden,
und um diese aufzulosen, muss Wechselstrom
verwendet werden, was dieser Inverter mit
SchweiBgleichstrom nicht ermaglicht. Die TIG-
SchweiBmethode mit Ausgangsgleichstrom wird
zum Schweif8en von Stahl, Edelstahl, Gusseisen,
Kupfer, Titan und Nickel eingesetzt.

* Im TIG-Brenner wird eine nicht schmelzende Elektrode
mit farblicher Kennzeichnung nach den Werkstoffen
verwendet, fiir die sie bestimmt ist. Die Elektroden
kdnnen im Bedarfsfall im Geschaft mit SchweiBtechnik
erworben werden. Bei der Auswahl der Elektroden
muss man sich nach dem geschweiBten Werkstoff und
der SchweiBstromart richten, fiir die sie bestimmt sind
(AC, DC, AC/DC).

ANSCHLEIFEN DER ELEKTRODE

o |st die Elektrode nicht spitz wie auf dem Bild 10A, muss
diese durch Schleifen in Richtung ihrer Ldngsachse
mit einem regelméBigen Konus angespitzt werden,
damit die Spitze zentriert ist, denn dies ist notwendig,
damit der SchweiBbogen nicht abgelenkt wird. Das
feine Anspitzen mit einem vollkommenen Konus hat
einen wesentlichen Einfluss auf die Lebensdauer der
Elektrode, Qualitdt und Verlauf des Schweilvorgangs.
Ein Konus mit einer rauen Oberflache brennt schneller
ab. Eine falsch angeschliffene Elektrode muss haufiger
geschliffen werden und dies fiihrt zu schlechteren
SchweiBergebnissen.

J
Abb. 10A Obr. 10B

Ein optimales Schleifergebnis mit einem gleichméRigen
Konus erreicht man durch Spannen der Elektrode in
einen Akkubohrer (dieser hat eine angemessen niedrige
Drehzahl) und diese drehend an das Schleifband einer
Bandschleifmaschine anlegen, auf dem eine Schleiflinie
gekennzeichnet ist, von der die Elektrode beim Schleifen
nicht abweichen sollte. Beim Schleifen muss der
Neigungswinkel der Akkubohrmaschine gegeniiber der
Ebene des Schleifbandes je nach Bedarf eingehalten
werden, weil der Konsuwinkel einen Einfluss auf den
notwendigen SchweiBstrom hat. Im Allgemeinen gilt,
dass je groRer der Winkel zwischen den Konusseiten ist,
um so hoheren SchweiBstrom muss man einstellen, als es
sonst bei einem Konus mit einem kleineren Seitenwinkel
notwendig ware, siehe Tabelle 7.

Abb. 11

Das Schleifen der Elektrode ist je nach Abnutzungsgrad in
regelméBigen Abstanden oder bei ihrer Kontaminierung
zu wiederholen.

Abhé@ngigkeit vom a-Schleifwinkel vom Konus bei
einer Wolframelektrode vom SchweiBstrom
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Obr. 12
Winkelo Schwei3strom (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabelle 7
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EMPFOHLENE (NICHT VERBINDLICHE) WERT DER ABHANGIGKEIT DES SCHWEISSSTROMS
VON DEM DURCHMESSER DER WOLFRAMELEKTRODE, GROSSE/DURCHMESSER DER
SCHWEISSDUSE UND ARGON-DURCHFLUSS BEIM TIG-SCHWEISSEN

*) Die angefiihrten Durchmesser der Schweifdiise in
Bezug auf ihre GroRe (direkt auf der Diise angegebe-
ne Zahl) kénnen sich von den in der Tabelle angefiihr-
ten Angaben je nach Spezifikation unterschiedlicher
Hersteller geringfiigig unterscheiden.

VORBEREITUNG DES GESCHWEISSTEN
MATERIALS

* Das geschweiB3te Material muss vollkommen sauber,
frei von Schmutz, trocken und anhand der in der
MMA-Methode beschriebenen Art vorbereitet sein;
am besten mit einem Winkelschleifer mit Drahtbiirste
oder Lamellenschleifscheibe mit Schleifmittel auf einer
Unterlage gereinigt sein, damit die Oberflachenoxide
oder etwaige Korrosion u. & vom Metall entfernt werden.

Das geschweifte Material sollte die in Tabelle 9 angegeh-
enen Abmessungen mit den Bedeutungen der in Abb. 13
gezeigten Markierungen haben.

( )
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Obr. 13
s a d a
(mm) (mm) (mm) ()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 0
4-6 1-1,5 1-2 60
Tabelle 9
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. Durchmesser SchweiBdiise *) Durchfluss ]
SchweiB3strom
derElektrode von Argon A

(R) - %) GroBe Durchmesser | (/i) r
6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
60-140 1,6 456 6,58,0;9,5 6-7
120-240 24 6;7 9,5,11,0 7-8
190-250 3,2 7,8 1-12,5 89

Tabelle 8

VORBEREITUNGDES TIG-SCHWEISSBRENNERS

UND ZUM TIG-SCHWEISSEN

* Die TIG-Methode ist beim SchweiBen von
Edelstahl sehr effizient.

A WARNUNG
= Samtliche am Inverter ausgefiihrten
Installations- und Wartungsarbeiten miissen
bei einem vom Stromnetz getrenntem
Netzkabel des Inverters durchgefiihrt werden.

a) Verbinden Sie den TIG-SchweiBBbrenner mit der
negativen () Schnellkupplung des Inverters
und das Erdungskabel mit der Klemme zum
positiven Pol (+) des Inverters. In diesem Falle
ist dies umgekehrt als bei der MMA-Methode.

Ar 99,99%
—es

—rz
Obr. 14

b) Durch Losen der Spannverschraubung stellen Sie
am TIG-Brenner den Uberstand der Elektrode aus
der Keramikdiise auf 2-3 mm ein; im Falle von
EckschweiBndhten kann man bis 8 mm einstellen.
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¢) Verbinden Sie den Gasschlauch des
TIG-Brenners am Ausgang aus dem
Gasdurchflussmesser, der am Reduktionsventil
der Argongasflasche angeschlossen ist.
Am Argonausgang der Druckflasche stellen Sie
mit dem ersten Reduktionsventil den Druck von
5-10 bar und am zweiten Reduktionsventil fiir den
Argonausgang den Druck von 2 bar, max. jedoch 2,5
bar, ein. Der eingestellte Druckwert wird durch den
Zeiger an der Manometerskala angezeigt. Die Argon-
Durchflussmesser sind fiir den Druck von max. 2,5 bar
ausgelegt, der hichstzuldssige Argondruck fiir den
Durchflussmesser ist jedoch anhand der Angaben des
Durchflussmesserherstellers zu priifen.

o Eine Druckflasche mit Argon und der geforderten
Reinheit (99,9 %) und einem Reduktionsventil
kann beim Handler mit technischen Gasen und ein
Durchflussmesser fiir TIG/Argon in einem Geschaft
mit SchweiBtechnik bezogen werden.

d) Stellen Sie mit Hilfe des Durchflussmesser eines
Durchfluss vom Argon beim TIG-Brenner nach
dem in der Tabelle 8 angefiihrten empfohlenen
Durchfluss ein.

Der geforderte Durchfluss unterscheidet sich nach

der in der Tabelle angefiihrten Spezifikation. Der
TIG-SchweiBbrenner ist mit einem Ventil fiir die

Argonzufuhr in den Brenner ausgestattet.

-

e) Vor dem Beginn des Schwei3vorgangs muss
der TIG-Brenner und Zuleitungsschlauch vollko-
mmen entliiftet werden, und zwar indem man
den Brenner mit Argon flutet und dieses ausrei-
chend lang durch das System flieBen lasst, damit
sich wirklich keine Luft im System befindet.
Das Argon dient als Antioxidationsschutz der Metalle
vor Sauerstoff, die im Kontakt mit dem Lichtbogen
und der Schmelze unter hohen Temperaturen stehen, g
damit diese nicht oxidieren.

—

f) SchlieBen Sie den Inverter an das Stromnetz
an und schalten Sie den Betriebsschalter
in die Position ,I” um. Stellen Sie die TIG-
SchweiBBmethode am SchweiBinverter mit
dem Schalter (Abb. 7, Position 5) ein (durch
Driicken / Ziehen des Schalters), wahrend
die eingeschaltete TIG-Funktion durch die
Kontrolllampe (Abb. 7, Position 4) angezeigt
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wird. Drehen Sie denselben Schalter, um den
erforderlichen SchweiBstrom einzustellen.

Mit der TIG-Methode kann entweder durch einfaches
Schmelzen und ZusammenflieBen der Rénder vom
geschweiiten Material (d.h. ohne Verwendung vom
Zusatzmaterial - also ohne Schweif3stab), oder durch
Zugabe vom Zusatzstoff und Anschmelzen vom Ende
des SchweiB3stabes mit dhnlicher Zusammensetzung wie
das geschweilte Material geschweilt werden. Der dem
geschweif3ten Material entsprechende Schweistab kann
in einem Schweiltechnikgeschaft bezogen werden. Beim
TIG-HandschweiBen hélt der SchweiBer in einer Hand
den SchweiBstab und in der anderen den TIG-Brenner
und schiebt das Ende des SchweiBstabes langsam in den
Lichtbogen zwischen die Elektrode des TIG-Brenners
und dem geschwei3ten Material, wodurch das Ende des
Schweilstabes angeschmolzen wird und der Schweifer
regelt somit je nach Bedarf selbst die Menge des in die
Schmelze beigegebenen Zusatzmaterials.

Das Prinzip der TIG-Methode ist auf dem nachstehen-
den Bild beschrieben.

Keramikdiise: Wolfram-
Elektrode

Spannzange
Lusatzdraht

AufgeschweiBtes
Metall

(SchweiBnaht)

Argon

Lichtbogen

SchweiBbad

geschweiltes Material

Obr. 15, Prinzip der TIG-Methode
mit Einsatz vom SchweiBstab

Nehmen Sie eine bequeme Stellung ein, z. B.
sitzend, und legen Sie das elektrische Kabel mit
dem Schlauch fiir die Strom- und Argonzufuhr
in den TIG-Brenner iiber die Schulter, um den
TIG-Brenner bequem bedienen und sich bei

der Arbeit komfortabel fiihlen zu konnen.
Nehmen Sie den TIG-Brenner wie einen
Kugelschreiber in die Hand. Falls Sie in die
Schmelze auch geschmolzenes Metall beigeben
wollen, nehmen Sie in die andere Hand den
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SchweiBstab wie einen Kugelschreiber. Setzen
Sie den SchweiBhelm auf und legen Sie die
Elektrode des TIG-Brenners mit eingeschalte-
tem Argonfluss iiber das geschweiBSte Material
s0, dass zwischen der Elektrode und dem
geschweiBRten Material ein Lichtbogen geziindet
wird. Nach dem Ziinden vom Lichtbogen fiihren
Sie den TIG-Brenner langsam in Richtung der
SchweiBlinie, wobei nach jedem Nachschieben
des Brenners in den Lichtbogen der SchweiB3stab
zu schieben ist, damit dieser schmelzen kann.
Der Schweif3stab ist daher nicht dauernd in

den Lichtbogen geschoben, sondern muss bei
solchen Nachschiiben des TUG-Brenners nach-
gefiihrt werden, damit aus dem Zusatzmaterial
eine kontinuierliche Schwei3raupe gebildet
wird, wodurch die Qualitat der Schwei8naht
beeinflusst wird. Das schmelzende Ende vom
SchweiBstab muss sich ebenfalls unter dem
schiitzenden Strom von Argongas befin-

den, damit es nicht oxidiert. Falls Sie beim
SchweiBen den SchweiBstab verwenden, kann
es von Vorteil sein, die SchweiBlinie zuerst

mit dem TIG-Brenner ohne Zusatzmaterial
vorzuschmelzen. Dies kann zu einer besseren
Verbindung vom SchweiBmaterial beitragen.

Auf dem folgenden Bild ist das Halten des
SchweiBBbrenners und ggf. des SchweiB8stabs
beim TIG-Schwei8en dargestellt:

A
272222222227
Position h (PB)

N

Position w (PA)
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h) Trennen Sie nach dem Gebrauch den SchweiRbrenner
vorsichtig vom Inverter und vermeiden Sie den
Kontakt mit den geerdeten Teilen.

A WARNUNG

* Warten Sie aus Sicherheitsgriinden nach dem
Ausschalten des Inverters oder dem Trennen des
Inverters von der Stromversorgung 5 Minuten,
bis die Kondensatorspannung auf eine sichere
Spannung von 34V abfallt!

Diese SchweiBmethode erfordert bestimmte Ubung und
personliche Erfahrung mit dem Schweien von ver-
schiedenen Materialtypen. Auf dem Internetvideokanal
YouTube befinden sich viele gute und illustrative Videos,
wie man mit dieser Methoden schweilen kann, welche
Ausstattung man braucht und wie diese vorzubereiten
ist, . B. das tolle Video mit einem englischen Kommentar
,Welding Basics & How-to TIG Weld” (Teil 1und 2).
Kommt es zum Abschmelzen der Elektrodenspitze im
TIG-Brenner, muss diese wieder prézise in Spitzenform
und hochwertigen Konus auf die vorgenannte Weise
angeschliffen werden.

A HINWEIS

a) Ein zu niedriger SchweiBstrom ist die Ursache
von einem instabilen Lichthogen.

b) Ein zu hoher SchweiB8strom fiihrt zur
Beschddigung der Elektrodenspitze am TIG-
Brenner, was zu einem unruhigen Brennen des
Lichtbogens fiihrt.

¢) Mangel durch schlechte Fiihrung des
TIG-Brenners oder falsche Zugabe vom
Zusatzmaterial aus dem SchweiBstab.

V. Sicherheitshinweise

A WARNUNG

* Elektrodenhalter diirfen nur auf einem Isolierkissen
oder einem isolierten Stander platziert werden und
miissen gegen versehentlichen Kontakt mit leitfahigen
Gegenstdnden gesichert werden. Es ist nicht zuldssig,
die SchweiBkabel auf eine Druckflasche mit Argon zu
legen (aufzuhangen).

* Die Elektrodenhalter diirfen nicht durch Eintauchen in
Wasser gekiihlt werden.
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* Die Stromversorgung zum Schweilen muss vor
Verlassen des Arbeitsplatzes abgeschaltet werden.

 Warten Sie aus Sicherheitsgriinden nach dem
Ausschalten des Inverters oder dem Trennen des
Inverters von der Stromversorgung 5 Minuten, bis die
Kondensatorspannung auf eine sichere Spannung von
34V abfillt!

Verhindern Sie die Benutzung des Gerates durch Kinder,
Personen mit geminderter kdrperlicher Beweglichkeit,
Sinneswahrnehmung oder geistigen Behinderungen,
oder Personen ohne ausreichende Erfahrungen und
Kenntnisse oder Personen, die mit diesen Anweisungen
nicht vertraut sind. Kinder diirfen nicht mit dem Gerat
spielen. Das Alter des Bedieners kann durch nationale
Vorschriften eingeschrankt sein.

Das Gerdt bildet wahrend seines Betriebs
ein elektromagnetisches Feld, das die @
Funktionsfahigkeit von aktiven bzw. passi-

ven medizinischen Implantaten (Herzschrittmachern)
negativ beeinflussen und das Leben des Nutzers
gefdhrden kann. Informieren Sie sich vor dem Gebrauch
dieses Gerdtes beim Arzt oder Implantathersteller, ob

Sie mit diesem Gerat arbeiten diirfen.

Vor dem Schweilen ist zu priifen, ob durch den
Arbeitsvorgang keine versteckten Strom-, Gas-,
Wasserleitungen u. . nicht getroffen werden, sonst
droht eine Gefahr von Verletzungen, Explosion oder
anderer Schaden.

Die Schweif3teile, Elektrodenklemmen und Umgebung
des Schweiteiles sind sehr heil und es droht
Verbrennungsgefahr. Achten Sie auf einen Schutz vor
Verbrennungen. Informieren Sie dariiber auch Personen
in lhrer Umgebunyg, falls ihr Kontakt mit der SchweiBstelle
in Frage kommt. Vermeiden Sie Zutritt von Kindern.

Der Arbeitsbereich muss vollkommen entliiftet sein
oder der Schweier muss einen Schutz gegen Einatmen
von Rauch tragen.

Die Sicherheitsanweisungen fiir Schweier beim
SchweiBen von Metallen und Lichtbogenschweilen sind
in nationalen Normen oder Vorschriften angefiihrt, in der
Tschechischen Republik sind es die Normen CSN 050601,
(SN 050630 in den Anderungsanlagen. In anderen Landern
gelten andere technische Vorschriften und Normen.
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* Die regelmaBigen Revisionen vom elek-
trischen Teil der Inverter werden vom
Revisionstechniker fiir elektrische Anlagen
oder von einer berechtigen und qualifi-
zierten Person im Umfang und Fristen
durchgefiihrt, die von der tschechischen
Nationalnorm €SN 33 1500 a EN 60974-4
festgelegt werden. Die Anforderungen kon-
nen sich von den Vorschriften eines anderen
Landes unterscheiden. Die Anforderungen
an regelmaBige Kontrollen und Revisionen
der Anlagen fiir LichtbogenschweiBen rich-
ten sich nach der europdischen Norm.

o Verwenden Sie zum Schweilen keine SchweiB3- und
spannungsfiihrende Kabel, die einen nicht ausreichen-
den Querschnitt der Leiterkerne aufweisen. Die Leiter
miissen wegen der Kiihlung durch die Umgebungsluft
ausgerollt sein.

o Stoppen Sie das Schweifen, falls der TIG-Brenner oder
die Speisungskabel iiberhitzt sind, damit die Isolierung
nicht beschddigt wird.

* Beriihren Sie niemals die geladenen Bereich des
Stromkreislaufes. Trennen Sie nach dem Gebrauch den
SchweiBbrenner vorsichtig vom Inverter und vermeiden
Sie den Kontakt mit den geerdeten Teilen.

* Beim Schweilen von Legierungen und Metallen, die
giftige Bestandteile wie Blei, Quecksilber, Kadmium,
Zink und Beryllium enthalten, sind Sondervorschriften
einzuhalten und das Einatmen vom Rauch mit enthal-
tenen Dampfen giftiger Metalle durch Gasmasken usw.
zu vermeiden.

o Entfernen Sie von den Schweif3teilen zuerst alle
Anstriche, Fett und anderen Schmutz, damit eine
Freisetzung von giftigen Gasen wahrend der
SchweiBarbeiten vermieden wird.

* Der Arbeitshereich muss immer gut beliiftet sein.
SchweiBBen Sie nicht in Bereichen, in denen der
Verdacht auf Leckagen von Erd- oder einem ande-
ren brennbaren Gas besteht, oder in der Nahe von
Verbrennungsmotoren.
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* Schwei3en Sie nicht in Bereichen oder in der Ndhe vom
Aufkommen fliissiger chlorierter Kohlenwasserstoffe
(z. B. Entfettungswannen), weil beim SchweiBen
UV-Strahlung entsteht, die aus chlorierten
Kohlenwasserstoffen hochgiftige Gase bildet.

® Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Tanks mit enthaltenen Brennstoffen (Gas-, OI-,
Treibstofftanks u. a.), DruckgefdBen u. &. durchge-
fiihrt werden. Es droht Explosions- und Brandgefahr.
Schweilarbeiten diirfen auch nicht an leeren
Brennstofftanks oder an leeren Druckbehdltern dur-
chgefiihrt werden. Das Schweilen hat nach speziellen
Vorschriften zu erfolgen und die Tanks miissen anschlieBend
vor dem Befiillen die entsprechenden Revisionspriifungen
erfiillen. Fiir Schweiarbeiten in explosionsgeféhrdeten
Bereichen gelten spezielle Sicherheitsvorschriften.

* Soll der Inverter auf einer geneigten Oberflache
eingesetzt werden, muss dieser gegen Umkippen,
Abrutschen und gegen Sturz abgesichert werden. Das
Gerdt weist eine vollkommene Stabilitdt gegen Sturz
bei einem Neigungswinkel bis 10 % Neigung auf.

* Der SchweiBstrom (Lichthogen) darf nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen verwendet werden.

* Bei Hohenarbeiten ist fiir eine sichere Stabilitét des
SchweiBers, Inverters und der SchweiBkabel zu sorgen und
darauf zu achten, damit es zu keinen Verletzungen oder
Sturz infolge vom Stolpern diber die SchweiBkabel kommen
kann oder damit die langen SchweiBkabel nicht herun-
terhdngen und durch ihr Gewicht den Inverter nicht zum
Sturz und Fall von der Hohe bringen. Die Sturzgefahr vom
Inverter und SchweiBer aus der Hohe ist zu minimieren.

* Bei Hohenarbeiten ist eine stabile und sichere Ebene
(Flache) sicherzustellen, und ebenfalls auch dafiir zu
sorgen, dass die langen SchweiBkabel nicht herun-
terhdngen und durch ihr Gewicht den Inverter nicht zum
Sturz und Fall von der Hohe bringen. Die Sturzgefahr vom
Inverter und Bediener aus der Hohe ist zu minimieren.

* Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Metallen durchgefiihrt werden, die Medien enthal-
ten (z. B. Rohrleitungen mit Wasser, Brennstoffen,
Druckdampf, DruckgefdBe mit Gas u. &.), sonst droht
Explosions-, Brand- oder Verletzungsgefahr u. &.

* Die Inverter diirfen nicht nicht in brand- oder explosi-
onsgefahrdeten Bereichen benutzt werden. Schweilen
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Sie keine Werkstoffe, in denen brennbare Stoffe
enthalten waren, oder jene Materialien, die giftige oder
brennbare Dampfe bilden, wenn sie erwarmt werden.
Nehmen Sie die SchweiBarbeiten nicht auf, solange

Sie nicht festgestellt haben, welche Stoffe in diesen
Materialien enthalten waren. Auch eine ganz geringe
Menge an brennbarem Gas oder Fliissigkeit kann eine
Explosion oder einen Brand verursachen.

* Verwenden Sie im TIG-Brenner niemals keine anderen
Gase als reines Argon.

e Verhindern Sie den Zutritt von Personen ohne notwen-
dige Schutzausriistung und auch von Kindern und
Tieren, damit die Stolpergefahr iiber die SchweiB3- oder
Speisungskabel und Verbrennung minimiert wird.

o Stellen Sie sicher, dass die Isolierung des Speisungs-
oder Schweilkabels durch fliegende Funken, Schlacke
u. & nicht beschadigt wird. Wahrend der Arbeit sind
Brandsicherheitsregeln einzuhalten (z. B. keine brennba-
ren Werkstoffe auf heifen Oberflachen weglegen u. .).

* Der Benutzer oder sein Arbeitgeber hat die spezifischen
Risiken zu beurteilen, die infolge jeder Anwendung auf-
treten konnen. Der Benutzer tragt die Verantwortung
fiir die vorhersehbare falsche Anwendung, falls es
erfahrungsgemaB dazu kommen kann.

VL. Installation
und Anwendung

ALLGEMEINES

* Der Benutzer ist fiir die Installation und Anwendung
des Lichtbogenschweilgerates nach den
Herstelleranweisungen verantwortlich. Falls elektro-
magnetische Storungen festgestellt werden, ist der
Benutzer des LichthogenschweiBgerates verpflichtet,
diese Situation mit Hilfe der technischen Unterstiitzung
vom Hersteller zu lgsen. In einigen Féllen kann die
AbhilfemaBnahme einfach sein, z. B. durch Erdung
des SchweiBkreislaufs. In anderen Féllen kann dies die
Bildung einer elektromagnetischen Abschirmung erfor-
dern, welche die Quelle des Schwei3stroms schlief3t,
und die Arbeiten durch zusétzliche Eingangsfilter
abrunden. In allen Fallen muss jedoch die elektromag-
netische Storung auf ein Niveau eingeschrénkt werden,
bei dem keine weiteren Probleme bestehen.
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BEURTEILUNG VOM ARBEITSBEREICH

* Vor der Installation der Lichtbogenschweianlage hat
der Anwender eine Beurteilung mdglicher elektromag-
netischer Probleme im umliegenden Bereich durchzu-
fiihren. Folgendes muss in Betracht gezogen werden:

a) weitere speisende Leiter, Steuerleitungen, signali-
sierungs- und Fernmeldekabel, die iiber, unter oder
an der LichtbogenschweiBanlage liegen;

b) Rundfunk- und Fernsehsender und -empfénger;
¢ Computer und andere Steuergerate;

d) sicherheits-kritische Anlagen, zum Beispiel Schutz
von industriellen Anlagen;

e) gesundheitlicher Zustand von Menschen in
der Umgebung, z. B. die Verwendung von
Herzschrittmachern und Horgeraten;

f) zurKalibrierung und Messung verwendete Anlagen;

g) Bestandigkeit sonstiger Anlagen in der
Umgebung. Der Anwender hat sicherzustellen,
dass die in der Umgebung verwendeten sonstigen
Anlagen kompatibel sind. Dies kann zusatzliche
SchutzmaBnahmen erfordern;

h) Tageszeit, an der das SchweiBen oder andere
Arbeiten stattfinden sollen.

* Die GroRe des geplanten Nachbarbereiches héngt
von der Konstruktion des Bauwerks und sonstigen
Tatigkeiten ab, die hier durchgefiihrt werden. Der
Nachbarbereich kann die Arealgrenzen iibersteigen.

BEURTEILUNG DER SCHWEISSANLAGE

* Neben der Bewertung vom Bereich kann die Beurteilung der
LichtbogenschweiBanlage auch zur Auswertung und Ldsung
von Interferenzféllen eingesetzt werden. Die Beurteilung
von Emissionen sollte Messungen vor Ort enthalten, wie
im CISPR 11:2009 festgelegt ist. Die Vorortmessungen
konnen auch fiir die Beurteilung der Effizienz von
Strahlungsreduzierungsmafinahmen angewendet werden.

ARTEN DER STRAHLUNGSREDUZIERUNG

STROMNETZ

* Die SchweiBinverter erfiillen die Anforderung an
elektromagnetische Kompatibilitét gem. Norm EN
60974-10, welche die Anforderungen an elektromagne-
tische Kompatibilitdt von Lichtbogenschweianlagen
festlegt. Die SchweiRinverter sind aus der Sicht der
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elektromagnetischen Vertraglichkeit Anlagen der
Klasse A. Die Norm EN 60974-10 erfordert, dass in der
Gebrauchsanleitung fiir SchweiBanlagen der Klasse
Afolgende Mitteilung aufgefiihrt wird:

* Diese Anlage der Klasse A ist nicht zur Verwendung in
Wohnbereichen bestimmt, in denen der Strom {iber ein
offentliches Niederspannungsnetz geliefert wird. Hier
kénnen Probleme mit der Sicherstellung der elektro-
magnetischen Kompatibilitat in diesen Bereichen auf-
treten, verursacht durch Storung, die iiber die

Leitungen verbreitet wird, sowie ﬁ g

Verbindung des geschweiSten Materials mit der Erde die
Ausstrahlung in einigen, jedoch nicht in allen Féllen redu-
zieren. Besondere Aufmerksamkeit sollte Féllen gewi-
dmet werden, in denen die Erdung des geschweil3ten
Materials zu verhindern ist, welche die Verletzungsgefahr
fiir den Anwender oder die Gefahr von Schéden an

einer anderen elektrischen Anlage erhdht. Dort, wo es
notwendig ist, kann die Verbindung des geschweiB3ten
Werkstoffes mit der Erde durch direkte Anbindung an das
geschweilte Material erfolgen, jedoch in einigen Staaten,
wo eine direkte Anbindung nicht gestattet ist, sollte man
die Verhindung iiber einen nach den Nationalvorschriften
ausgewahlten geeigneten Kondensator erreichen.

ABSCHIRMUNG

auch diber die ausgestrahlte Stérung.

INSTANDHALTUNG

DER LICHTBOGENSCHWEISSANLAGE

* Die gelaufige Wartung der LichtbogenschweiBanlage
ist nach den Herstellerempfehlungen durchzufiihren.
Beim Betrieb der Lichtbogenschweianlage soll-
ten alle Zugdnge, Bedientiiren und Abdeckungen
geschlossen und ordnungsgemdR befestigt sein. Die
LichtbogenschweiBanlage darf keinesfalls modifi-
ziert werden, ausgenommen der Anderungen und
Einstellungen, die in den Herstelleranweisungen
angegeben sind. Vor allem die Funkenstrecke von
Ziind- und Stabilisierungsanlagen sollte nach den
Herstellerempfehlungen eingestellt und gewartet werden.

SCHWEISSLEITER

* Die SchweiBleiter sollten so kurz und so nahe beieinan-
der wie méglich platziert und auf dem Fuboden oder
in seiner Naher verlegt sein.

VERBINDUNG

* Es sollte die Verbindung von sémtlichen
Metallgegenstédnden im benachbarten Bereich in Erwdgung
gezogen werden. Die mit dem geschweilSten Werkstoff
verbundenen Metallgegensténde erhdhen jedoch die
Gefahr, dass der SchweiBer Stromschlagverletzungen erlei-
den kann, wenn es zum Kontakt dieser Metallgegenstande
und der Elektrode kommt. Der Bediener sollte von all so
verbundenen Gegenstanden isoliert sein.

ERDUNG DES GESCHWEISSTEN MATERIALS
* Dort, wo der geschweilSte Werkstoff wegen elektris-
cher Sicherheit nicht mit der Erde verbunden oder
im Hinblick auf seine Abmessungen und Platzierung
nicht geerdet ist, etwa wie bei einem Schiffsrumpf
oder Metallkonstruktion eines Bauwerks, kann die
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* Eine selektive Abschirmung sonstiger Leiter und Anlagen in

den Nachbarbereichen kann die Storungsprobleme reduzi-
eren. In speziellen Fallen kann mit einer Abschirmung von
ganzen geschweiften Installationen gerechnet werden.

HANDHABUNG UND LAGERUNG
VON DRUCKGASEN

* Die Sicherheitsanweisungen fiir die Verwendung von

Druckgasen sind in der CSN 07 83 05 inklusive ihrer
Anderungsanlage angefiihrt, oder sie sollten Ihnen vom
Gaslieferanten zur Verfiigung gestellt werden.

* Es muss immer eine Argondruckflasche mit dem rich-

tigen Reduktionsventil fiir das jeweilige Gas benutzt
werden (die Ventile unterscheiden sich je nach Gastyp).
Die Druckflasche muss mit einem Reduktionsverntil aus-
gestattet sein, der sich aus dem Hauptreduktionsventil
und dem Ausgangsreduktionsventil zusammensetzt. Auf
dem Hauptventil wird der ,grobe Druck” von ca. 10 bar
und auf dem zweiten Reduktionsventil am Ausgang wird
der genaue Druck fiir den Ausgang (ca. 2 bar) eingestellt.

* Die Druckflasche muss gegen Sturz gesichert werden. Falls

die Flasche steht, muss sie gegen Umkippen gesichert sein.

* Die Flasche ist vor strahlenden Hitzequellen, direktem

Sonnenlicht und hohen Temperaturen zu schiitzen.

VII. Instandhaltung
und Wartung

A WARNUNG

= Samtliche am Inverter ausgefiihrten Installations- und
Wartungsarbeiten miissen bei einem vom Stromnetz
getrenntem Netzkabel des Inverters durchgefiihrt werden.
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* Warten Sie aus Sicherheitsgriinden nach dem
Ausschalten des Inverters oder dem Trennen
des Inverters von der Stromversorgung
5 Minuten, bis die Kondensatorspannung auf
eine sichere Spannung von 34 V abfallt!

Der Inverter als solcher erfordert keine spezielle Wartung.

* Halten Sie die Liiftungsschlitze sauber. Zugesetzte Offnungen
verhindern die Luftstrdmung, was zu einer Beschddigung des
Gertes oder zur seiner Uberhitzung infolge einer unzurei-
chenden Kiihlung durch die Luftstrdmung fiihren kann.

* Benutzen Sie zur Reinigung des Gerdtes einen feuchten,
in Spiilmittel eingetauchten Lappen, verhindern Sie das
Eindringen von Wasser in das Gerat. Benutzen Sie keine
aggressiven Reinigungs- und Ldsungsmittel. Dies wiirde
das Gerdtegehduse beschadigen.

* Zur Reparatur des Gerdtes miissen Originalteile vom
Hersteller benutzt werden.

Bei Bedarf zu erwerbende ErsatzschweiBkabel sind
in der Einleitung zu dieser Bedienungsanleitung
aufgefiihrt.

VIII. Abfallentsorgung
VERPACKUNGSMATERIALIEN

* Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden
Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROANLAGEN

UND SCHWEISSKABEL/ TIG-BRENNER

* Werfen Sie das unbrauchbare Gert nicht in den
Hausmiill, sondern Gibergeben Sie es an eine E
umweltgerechte Entsorgung. Nach der
Richtlinie (EU) 2012/19 diirfen Elektrogerdte N
nicht in den Hausmiill geworfen, sondern
miissen einer umweltgerechten Entsorgung einer
Elektroniksammelstelle zugefiihrt werden.
Informationen iiber die Sammelstellen und -bedingun-
gen erhalten Sie bei dem Gemeindeamt.

IX. Lagerung

* Lagern Sie das gereinigte Gerdt und abgekiihltes Zubehdr
an einem trockenen Ort auBerhalb der Reichweite von
Kindern, mit Temperaturen bis 45 °C. Schiitzen Sie das
Werkzeug vor direktem Sonnenstrahl, strahlenden
Wadrmequellen, Feuchtigkeit und Eindringen von Wasser.
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IntrOd UCtlon REPLACEMENT WELDING CABLES EXTOL® PREMIUM FROM OUR PRODUCT LINE

o

- Welding cables, 2-piece set
£
Ll the grounding clamp of the part no. description
Dear customer, welding cable has a copper contact 8898225  25mm?, 3m, 10-25, clamp 200A, rubber,
Thank you for the confidence you have shown in the Extol® brand by purchasing this product. f:;;‘e‘:';::;“d ik 3m rubber welding cable with 200A brass clamp, 3m rubber

This product has been tested for reliability, safety and quality according to the prescribed norms

grounding cable with 200A grounding clamp
and regulations of the European Union.

8898226 25mm?, 5m, 10-25, clamp 200A, rubber,
5m rubber welding cable with 200A brass clamp, 5Sm rubber
grounding cable with 200A grounding clamp

Contact our customer and consulting centre for any questions at:

www.extol.eu

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslovd zéna Pfiluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic.
Date of issue: 4. 5. 2020

Table 2
I. Description and purpose of use

RECOMMENDED ACCESSORIES * MMA/TIG welding inverter with display Extol® Premium 8896025

TIG torch Extol® Premium 8898271 | Technical specifications with PWM ™ module is welding equipment with computer control in
which modern IGBT ? technology is used, replacing the traditional
massive power frequency converter with a small and light holistic welding

Quick coupler connector: 10-25
Length of cable: approx. 3.8 m

Length of argon connection hose: approx. 5.5 undlt czmp;ared to traciitional welding machines that are constructed from gg =
individual components. -
Diameter of tungsten electrode: 2.4 mm The inverter is intended for welding with direct welding current (DC) for 3
Type of tungsten electrode: WC20 (grey) MMA and TIG welding methods (see later). .
(we reserve the right to change the colour designation of the electrode s
with respect to the specified type), » PWM: "Pulse Width Modulation"
: Electrode intended for metals: aluminium, stainless steel, carbon steel, ? IGBT: "Insulated Gate Bipolar Transistor" Fig. 1
= EIectr::i(;nlf(:i;gf?lIaunT;;:c;.T-’;/rSZ, length 50 mm * The inverter is supplied with welding cables with . Max.
Size of ceramic nozzle: 7 mm alength of 3 m. The grounding clamp of the welding 160 A
Inner diameter of ceramic nozzle: 11 mm cable has a copper contact part connected with a plai-
Argon connection hose thread: G1/4" ted copper band for a perfect conductive connection. MMA TIG

The torch is intended for electrodes of diameter: 0.5-4 mm

Max. welding current: 200 A DC

Torch load factor: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Nominal ignition voltage: depending on idle voltage Uy of the used welding
power source (usually in the range of 60-70 V DC).

* The high dynamic response speed reduces the
impact of a fluctuating arc length on the current.

* The welding arc is simple to ignite and there is redu-
ced spattering of material from the weld pool during

Nominal stabilisation voltage in relation to the set welding current accor- : Fig. 2 the welding process, which increases the quality of
ding to formula: U=10+0.04 x| the performed weld.
Cooling:byair ~ Shielding gas: argon Torch is manually guided * Thanks to sophisticated electronicsand ~ amy,
Meets req)Lllirements of standard: EN IEC 60974-7 ! the current value shown on the display, (.z a ALARM
. it is possible to variably and finely +1A
The torch is complete, ready for use adjust the welding currentin 1A * In the event of undervoltage, overvoltage and
Table 1 increments as required even while welding and the overheating, the automatic protection function will
constant welding current enables a stable welding disconnect the input voltage-current and a warning
arc to be maintained. light will be lit on the front panel, which will protect
the equipment against damage and will extend its
lifetime.
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HOT SOFT ARC

ANTI LIFT

START START FORCE STICK TIG

HOT START

* This function simplifies the ignition/striking of an
arc, wherein the ignition current is first automati-
cally increased relative to the already set welding
current value.

SOFT START

* Slow ramp-up of the power welding current when
turned on.

ARCFORCE

* Function for the stabilisation of the ignited welding
arc during the welding process based on the length
of the welding arc. In the event that the electrode is
sticking when the arc is shortened, the inverter will
increase the current. In the event of a long arc, the
inverter will reduce the current, which will provide

time for bringing the electrode closer to the material

without breaking the arc.

ANTI STICK

* Function that automatically reduces the welding
current to minimum (approx 10 A) in the event that
the electrode sticks, which cools down the electrode
thereby making it easy to tear off.

LIFTTIG

(applies only when the TIG welding method is set)

* Function for the option of igniting the electricarc
by moving the tungsten electrode away from the

welded object. This method significantly contributes

to electromagnetic compatibility and reduces to
aminimum the presence of tungsten inclusions and
wear and tear on the electrode.

Fig.3,

TIG welding
cable with
aTlG torch

and a tungsten
electrode

EN

* The welding inverter can be used with

special welding cables intended for the é
TIG welding method (need to be purcha- TG
sed separately, part no. 8898271) with

the use of inert argon gas, which include a quick
coupler for connection to the inverter, TIG torch (noz-
zle) with a tungsten electrode and grounding clamp.
This method is very effective for welding
stainless steel and steel, primarily cast iron,
and furthermore copper, titanium and nickel.
The TIG welding cables can be purchased separately
for the inverter; the specifications and the part num-
ber are provided in the text above as recommended
accessories.

1) MMA WELDING METHOD E

(MANUAL METAL ARCQ)

* |tis a manual welding method MMA
with an electrical arc using coated welding
electrodes. This method is suitable for welding
work in hard to reach places.

2) TIG WELDING METHOD 5)(;
(TUNGSTEN INERT GAS) ——
OR ALSO WIG IN GERMAN TIG

* Itis a procedure that utilises the heat released

from an ignited electrical arc between an infusi-
ble electrode inserted inside a TIG torch and the
welded object. The welding torch enables both
the transmission of the required welding current
to the infusible electrode as well as simultane-
ously protects the electrode against oxidation
by air by means of a current of inert argon gas
from the ceramic nozzle, the source of which is
a separate supply pressure vessel. The principle
of the method is shown in fig. 14.
Compared to the MMA method, the TIG method
has several fundamental advantages that come
from the principle of the method as such, and it
is described in the following text.
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) High temperature of the welding arc.

Thanks to the pointed infusible electrode and the high
temperature of the welding arc, it is possible to weld
materials that cannot be melted by a oxyacetylene
burner, namely highly alloyed steel, titanium, nickel,
castiron (and also copper). The thermal plane is very
narrow because thermal dispersion into a wide band
does not occur and thus it is possible to achieve a signi-
ficant welding penetration depth, which has a positive
effect on the thermal deformation of the welded piece.
The delivery of heat to the weld can be effectively con-
trolled and the TIG arc can be extended or shortened,
widened or narrowed and bent, and thus it is possible to
achieve various thermal effects on the welded material.

-

Precision and fineness of welding and out-
standing control over the weld pool.

The above mentioned characteristics are based on the
fact that, unlike with other welding arc methods, the
welder himself adds additional material as required and
material is not constantly being fed into the weld pool
asis the case with the MMA method, and thereby the
welder is better able to influence the weld pool and the
characteristics of the welded joint. The additional mate-
rial in this case is the melted melt stick that the welder
holds in his other hand separately and independently
of the infusible electrode in the TIG welding torch and
controls everything himself by moving the melt stick.

TIG torch (nozzle) ‘
with a tungsten electrode

Fig. 4
The TIG method can also be used to weld entirely
without a melt stick, e.g. by melting the edge on
edge joints, which from the metallurgical stand-
point is better because the welded materials have
the same chemical composition and thereby the
mixing of foreign metals and adjuncts into the

= = ==
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d)

welded material does not occur. In certain cases, it
is possible to use a piece of the base material from
which the welded material is comprised as a joi-
ning material, which again ensures the identical
composition to the material being welded.

Fig. 5
Favourably formed weld beads on the sur-
face and in the root, and good operative
characteristics in various positions.

Itis possible to use the TIG method to also weld
very thin materials because it is possible to use
very low welding currents with the TIG method.
Depending on the specific case, it may be nece-
ssary to select an appropriate torch or inverter.

* The above mentioned advantages of the TIG
method are not possible in the compared MMA
method and thus it is necessary to use it despite
the need to use the relatively expensive inert gas
argon in the process. Thanks to the high welding
temperature, precision, fineness and good ope-
rative characteristics in various positions, this
method finds its application when creating joints
on pipes for utility lines an structures and frames.

Fig. 6. Stainless steel tubes
welded using the TIG method
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%) Protection class IP23S means that the inverters are not inten-
ded for use when it is raining, unless located under a roof.

# The rating specification and installation of the extension

* The TIG method with direct output current (DC) is used for welding steel, stainless steel, cast iron, copper, power cord must be performed by a qualified electrician.

titanium and nickel. For welding aluminium, bronze, etc. it is necessary to use an alternating welding current

(AC), which this inverter does not have. MEANING OF INFORMATION PROVIDED ON THE RATING LABEL

Il. Technical speaﬁcatlons 1) PRODUCER: Madal Bal, a.s. BRAND: EXTOL® PREMIUM
ADDRESS: Priimyslova zdna Priluky 244, CZ-760 01; Czech Republic
Model/order number 8896025 2) MODEL (TYPE): EXTOL® PREMIUM 8896025 3) SERIAL NUMBER:
: : & 1~ — 5) ENIEC 60974-1:2022
Maximum welding current 160 A LD EN IEC 60974-10:2021, EMC class A
Max. welding current at protection of 16 A (for 230V socket) " approx 120-130 A B. OUTPUTOFWELDER |
Welding current range 10-160 A 9 4 [Ban,104v-160a70,16,4V][7 (107U, 20,4v-160A/U,26 4V
Type of welding current (output) DC (direct-current) e T TTE 175 Tic Tt T T 118 TTc
Supply voltage/ frequency 220-240V~50 Hz JE 1)8) 122 % 126b6 % 121 0% JE 1x) 1? % 126:2) % 1: 0%
Max. effective power current |, 2 18.5 A (MMA) Bl iz 120a |'T05A [80A e iz 1%0A |'105A |'80A
13.5A(TIG) g 18 T33) 1312 13% 9 18 1%2 1% 1%
=70V 16,4V | 14,2V | 13,2V |U=70V FAY 2V 2V
Protection at max. welding current 32 A (MMA) ’ : ° ?
ZSA(TIG) &4: 15 16 17 6 .15 16 17
Load factor of X% for MMA/TIG and welding current (at 40°C) 25% 160 A &= |Ur1=230V | limax=27A| l1err=13,5A E Ui=230V [limax=37A |lie#=18,5A
60% 105 A "p>1-50/60Hz A [P23s [P H [P AF  [B35kg
100% 80 A
Nominal idle voltage U, 70V (MMA)
70V (TIG) 1) Name and address of the manufacturer and the 11) load factor symbol
Welding current efficiency 85% commercial brand. 11a) to 11 ¢) load factor
::we(rj!'nputtwhe;n idlted ecrode? ‘1‘0.5 W 2) Model number (part number) 12) Nominal welding current
ax.. iameter of coate .e ectrode mm . 3) Serial number (year of manufacture, month of manu- 12a) to 12 ¢) nom. welding current relative to load factor
Requirements for extension power cord HO7RNF-3G 1.5 mm?, : .
i facture and serial production number) . .
pro nominal supply current up to 16 A max. length 50 m (CSN 34 0350) Desianation of the weldi . 13) Normalised operating voltage
Requirements for extension power cord HO7RNF-3G 2.5 mm?, 4 s'fls'?erja'tt:g:eos:asxfe |n3nccur£§:t :ﬁ:’rer s;)hu :::ns 13a) to 13 ¢) Normalised operating voltage for individual
for maximum effective supply current . 25 A (EN 60974-1) ¥ ngle-phase, atl quency converterwi load factors
Protection ¥ 1P23S former and rectifier.
) ) . 14) Power supply circuit, number of phases, frequencies,
Insulation class H 5) Reference to norms which the welding current power ) ) .
p ondl | source meets applies for connection to public low-voltage power
ro.tectlorT dlass ’ grids (see hereinafter information about EMC)
Weight without power cord 3.5kg 6) Welding method symbol 15) Nominal v voltage U
Dimensions of the inverter (without handle) 325%133%217 mm ?:, Hand-held arc welding with coated electrodes ) Nominal supply voltage U,
Ambient temperature for operating the inverter -10°Cto + 40°C L (MMA) 16) Maximum nominal supply current|,
Table 3 52(; Held-held arc welding using an infusible electrode ~ 17) Maximum effective supply current [
Note: corresponding load factor X and idle power current = ina protective inert gas atmosphere (TIG) 18) IP number (protection class)
Additional electrical parameters of the welding current 1, according to the special formula as per EN 60974-1 7) The equipment is not intended for wel-  19) |nqylation class
source are provided on the rating label, which is described (after the end of validity according to EN IEC 60974-1) ding tasks performed in areas with an inc- o .
. ) . ) ) - _ ' reased risk of injury by electrical shock 20) Type of cooling; cooling by forced air flow
later in the text, including explanations of the markings. 3 The specified maximum diameter of the coated . 21) Weight of equipment
" With respect to the higher max. effective power currentl, electrode relative to the maximum adjustable welding 8) === Type of welding current; g
for the MMA welding method, the max. welding current for current of the inverter is based on generally valid reco- direct-current welding current (DC) C Corresponds to respective EU harmonisation
16 A protection (for 230 V socket) may be higher for the TG mmendations, which are provided in table 4 below. In 9) Nominal idle voltage U, leqal directives.

welding method than for the MMA method.
is the current

2 Maximum effective power current |
calculated from the nominal/rated power current |,

EN

the specific case of a selected electrode, it is necessary
to adhere to the manufacturer’s recommendations
provided on the packaging of the electrodes.
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10) Output range; minimum welding current and its norma-

lised operating voltage U, and maximum welding current
and its corresponding normalised operating voltage U,
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DEFINITION OF LOAD FACTOR

= A load factor of 100% corresponds to 10 minutes of non-stop welding for the specified welding current. A load
factor of X% corresponds to the number of minutes out of 10 that it is possible to weld at the specified welding
current and the number of minutes for which it is necessary to interrupt the welding task (idle time), so that the
thermal overheating protection is not triggered, and thereby welding is also not interrupted. In the case where
awelding current of 160 A is specified for a load factor of 25% at a temperature of 40°C, it means that when
awelding current of 160 A is set, it is possible to weld non-stop at a temperature of 40°C for 2.5 minutes out of
10 minutes. The load factor significantly depends on the ambient temperature and, therefore, it is important
to always provide the load factor together with the ambient temperature to which it relates. If the load factor
relates to an ambient temperature of 40°C, then in a colder environment it is possible to weld for a longer time
than that corresponding to a temperature of 40°C. At a higher temperature this applies conversely.

RECOMMENDED WELDING CURRENT VALUES
FOR DIAMETERS OF COATED ELECTRODES FROM VARIOUS MATERIALS (FOR MMA METHOD)

& of electrode (mm) 1.6 2 2.5 3.25 4 5
Rutile 30-55 40-70 50-100 80-130 120-170 | 150-250
Basic 50-75 60-100 70-120 110-150 | 140-200 | 190-260
Cellulose 20-45 30-60 40-80 70-120 100-150 | 140-230
Table 4
Note: A WARNING
The here provided values are of an informative character * Carefully read the entire user’s manual before first using the

only and do not represent binding valid values. The reco-
mmended welding current values for the given diameter
of coated electrodes are specified by the manufacturer on
the packaging of the electrodes.

inverter, and keep the manual with the product so that the
user can become acquainted with it. If I!!I A
you lend or sell the product to some- |‘ -I

body, include this user’s manual with it. Prevent this user's
RECOMMENDED DIAMETERS OF COATED manual from being damaged. The manufacturer takes no

ELECTRODES FOR THE THICKNESS OF responsibility for damages or injuries arising from use that is
THE WELDED MATERIAL (FOR MMA METHOD) in contradiction to this user's manual. Before using the equi-

- - pment, first acquaint yourself with all the control elements
Thickness ofthewel- | Electrode diameter and parts as well as how to turn it offimmediately in the
ded material (mm) (mm) event of a dangerous situation arising. Before using, first
15-3 2 check that all parts are firmly attached and check that no
35 25 part of the equipment, such as for example safety protective

elements are damaged or incorrectly installed and also

512 3.25 check the condition of the insulation and the power cable

>12 4 and the welding cables and the condition of the power

Table 5 cable’s fastening elements and the welding cables. Likewise,
check that the connection of the electrode clamp and the
grounding terminals are not damaged Degraded insulation
on the cable s also considered to constitute damage. Do not
use equipment with damaged components and/or or cables
with damaged connection elements and/or insulation and
have this repaired at an authorised service centre for the
brand - see chapter Servicing and maintenance.

Note:
The specified values are only of informative character.
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CONNECTING THE INVERTER
TO THE POWER GRID

A WARNINGS

= The power cord of the inverter is equipped
with a 16 A plug for connection to a standard
16A/230V socket, which must be protected by
a circuit breaker with a trip current of 16 A (i.e.
a standard and domestic power grid).

= If the inverter is connected to a 230V socket
protected by a circuit breakers with a trip current
of 16 A, then the max welding current that can be
set for welding is in the range of approximately
120-130A. When a higher welding current is set,
the circuit breaker will be tripped.

= In the event that it is necessary to use an
extension cord in order to provide power to an
inverter with a current load of 16 A, then one
must use an extension cord intended for outdoor
use with a core conductor diameter of 1.5 mm?,
rubber insulation with the designation HO7RNF 3G
1.5 mm?, which must be marked on the insulation
of the extension cord that has a maximum length
of 50 m (CSN 34 0350). The extension cord must be
fully unwound so that it is cooled.

Requirements for extension power cord for maximum
effective supply current of |, 25 A: HO7RNF-3G 2.5 mm?
(EN 60974-1). The rating specification and installation
of the extension cord for max. effective supply current
of . 25 A must be performed by a qualified electrician.

= Prior to connecting the inverter to the elect-
rical power grid, always check that the supply
voltage and frequency correspond to the range
220-240 V~50 Hz.

= In order to be able to set a higher welding
current, it is necessary to replace the 16 A plug
on the cable of the inverter for a blue three pin
32 A/220-250 V plug rated for a current load of 32 A
(according to norms, they are not manufactured
for lower current loads). At the same time, the
socket, the design and protection of this special
electrical system must correspond to this plug (it
must be a separate power supply circuit that is
different to the 16 A circuit intended for powering
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230V French sockets used in standard mains
grids). The protection for this circuit must be 32 A
for the MMA method and 25 A for the TIG method.

In the event that a special electrical circuit with
a protection of 32 A for the MMA welding me-
thod and 25 A for the TIG welding method is not
available, the welding inverter can be conne-
cted to a generator equipped with a three-pin
32 A/230V socket, see later.
Another powering option that enables the se-
tting of a higher welding current is the option to
use a red five-pin 32 A/400 V plug for connection
to a three-phase grid protected at 25 A, however,
it must not happen that the inverter is connected
to a phase-to-phase (interlinked) voltage, i.e.
the voltage between two phases, in which case
theinverter would be damaged (the inverter is
asingle-phase type equipment).
Changing the connecting element on the power
cord of the inverter for the connection to a spe-
cial power supply circuit and the authority to
connect the welding inverter to the power circuit
may only be performed and approved by an elect-
rician with the respective electrical qualifications
and possibly the operator (administrator) of the
electrical power grid. The protection on sockets,
changes in connections, specification/rating of
extension cords must be performed in accordance
with respective valid electro-technical norms and
regulations (in the Czech Republic, apart from
others, the norms CSN 332000-5-54, EN 60974-1
and CSN 33 1500 apply).

= The power supply circuit for the inverter
must be fitted with a residual current device
(RSD) with a breaking current of 30 mA.

= The inverter is protection class | equipment and
must be connected to a single-phase three-conduc-
tor grid with a grounded neutral conductor.

= The inverter is compatible with power gene-
rators and can be connected to them.

o If the inverter is connected to a 16 A French
power socket on a generator, then the maxi-
mum welding current must be set in the same
way as for a 16 A power socket in the power
grid protected by a 16 A circuit breaker.
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* If a generator is equipped with a single-phase

32 A three-pin socket, then in order to set

a high welding current it is possible to connect
the inverter via a 32 A plug into the 32 A socket
of the generator, whilst it is necessary to
respect the nominal (rated) electrical power
output of the generator and the trip current
of circuit breaker of the 32 A socket. The 32 A

socket of the generator may be protected by
a circuit breaker with a lower nominal (In) and

trip (I,,,) current value!

= The replacement of a 16 A plug on the power
cord of the inverter for a 32 A plug may only
be performed by an electrician with the
necessary electrical qualifications.

lll. Parts and control elements

Fig.7; position description

1) Warning light in the event of overvoltage,
overcurrent or overheating.

2) Lightindicating the presence of voltage in the grid
3
4

LED light indicating turned on MMA welding mode

LED light indicating turned on TIG welding mode

5) Welding current control knob
and MMA/TIG toggle switch
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6) Display with set welding current value
7) Quick couplers for connecting the welding cables
8) Power switch

9) Power cord

Fig.7
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IV. Prior to putting the inverter

into operation and welding

A WARNING

= The welding inverter may only be used by
a trained person. The welder must be trained in
accordance with the safety reqgulations of the
given state. In the Czech Republic these consist of
the valid national norms CSN 050601, CSN 050630
as amended and stipulate the safety requirements
for welding metals and welding in general.

Welding inverters must undergo periodicinspecti-
on audits pursuant to CSN 331500 as amended and
pursuant to EN instructions relating to inspection
audits pursuant to Directive CUBP 48/1982 Coll.,
(SN 331500 and furthermore chapters 7 (SN 050630
as amended. The here-mentioned national regula-
tions are valid for the Czech Republic and different
national regulations will apply for the given state.

A WARNING

= Allinstallation and maintenance tasks perfor-
med on the inverter must be performed with the
el. current into the inverter disconnected.

A WARNING

= Welding inverters must not be used in limited
or wet areas with conductive walls (e.g. in tanks,
pipes, etc.), in damp areas where work attire could
become wet or in hot environments where work
attire could become soaked with sweat, due the
the risk of injury by electrical shock.
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A WARNING

= When using a welding inverter, the welder must use
a special welder's helmet in perfect condition equipped
with welding filters with darkness levels based on the set
welding current and based on the welding method used,
as per table 6 below. For eye protection during welding, it
is necessary to look through a welding helmet filter with
a corresponding filter darkness in DIN units. This infor-
mation must be shown on the helmet’s welding filter.
When using a welding helmet with an auto-darkening
filter, the darkness of the filter is set using the manual
control element to the required darkness, otherwise eye
damage may result; in any case, the welding helmet must
have the necessary darkness range in DIN units. The used
welding helmet must meet the requirements of valid
standards and respective annexes, namely standards
EN 175, EN 169, EN 166 respectively EN 379+A1 (this norm
applies only for auto-darkening welding filters), otherwi-
seinjury to the vision or face of the user could result. Set/
select the filter darkness intensity based on the welding
current according to the following table 6. Never look into
the location of the weld without the required welding
helmet with the required filter darkness and prevent
access to persons without required protective equipment
and access to animals. Do not use damaged or worn out
personal protective equipment, e.g. a welding helmet
with a cracked filter.
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WELDING CURRENT (A)

e 1 5 15 30 60

WELDING | o5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

100 150 200 250 300 400 500
L1 1 I Y I Y Y

— o ] 5 [ o |

11 12 | 13 |a
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12 | 13 |4
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13 14
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3|
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| 14
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13
1| 12|
12 | 13

|
|
|
n [ 12 | 14 [is]
| |
|
|
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PAW

8lo] 10 | 11 |

[s] |

2 | 13 | 14

SYMBOL EXPLANATIONS

* SMAW = Shielded metal arc welding (manual arc wel-
ding with a coated electrode)

* MIG (heavy) = Metal inert gas welding (arc welding of
heavy metals with an electrode in inert gas)

* MIG (light) = Metal inert gas welding (arc welding of
light alloys with an electrode in inert gas)

* TIG, GTAW = Tungsten inert gas, Gas tungsten arc wel-
ding (arc welding with tungsten electrode in inert gas)

Furthermore, other personal protective aids must be used:
suitable protective work clothing, gloves, leather work
footwear for protection against flying sparks, slag and burns.
Likewise, it is necessary to ensure that the welder does not in-
hale the smoke emissions created during the welding process
because they are damaging to health. The welder must use
an appropriate breathing mask, e.g. an FFP3 class respirator
with a layer of active carbon that captures harmful gases.
Exhaust for the emissions and ventilation must be provided
for. Consult the suitability of the usability of personal pro-
tective aids at a personal protective aids store. Prevent access
to persons without the required personal protective aids to
the welding location. Ensure sufficient distance of persons
without personal protective aids and animals from the wel-
ding location, and when appropriate, inform persons without
welding helmets that may come in the vicinity of the welding
location not to look into the welding location, as otherwise
their vision may be damaged. When appropriate, protect

the welding location by means of suitable protection against
unwanted views of passerbys into the welding location.
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Table 6

* MAG/C0,= Metal active gas (arc welding with melting
electrode in active gas)

* SAW = Submerged arc welding (automatic welding
under flux)

* PAC=Plasma arc cutting

* PAW = Plasma arc welding

PREPARATION FOR MMA WELDING

(MANUAL METAL ARC METHOD)

1) Position the inverter on a level, stable, rigid surface
so that the is no risk of the inverter falling or being
tipped over while it is running.

2) Before connecting the nvertertoa power source (to a power
supplyline), firstinsert the welding cable connectorsinto the
socketsin the inverter and secure them in place by tuming them
dockwise. Whilst the electrode holder (fig. 8) is connected, in
the absolute majority of cases, to the positive pole on the inver-
terand the grounding damp is connected to the negative pole.

Nevertheless, verify the necessary polarity for the
welding electrode according to the manufacturer’s
instruction on the electrode package since certain
acid electrodes are connected to the negative pole.

A WARNING

* The welding cables must be properly secured in the
quick couplers to prevent transition resistance and
their subsequent burning out.
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8) Mounta perfectly dry coated electrode stem into the hol-
der (see fig. 8). The electrode must not have a damaged
coat. Do not use damaged welding electrodes.

4) Perfectly clean the location of the weld. This location
must be free of corrosion, paint, grease, metal oxide
layers, mechanical particles (e.g. mud, dust deposits),
etc. and it must be dry.

For cleaning, use sandpaper, a steel brush or if possi-
ble clean the given surface using an angle grinder
with a flap disc with abrasive on the pad or with

a wire brush installed on an angle grinder or drill. To
remove grease, use a grease-free organic solvent, e.g.
acetone, which needs to be thoroughly evaporated
before continuing (ideally wiped dry using a textile).

5

Connect the grounding clamp directly to the part
intended for welding near the weld location. The
clamp contact point must be dry, free of corrosion,
grease, mechanical particles, mud, paint, etc. to
prevent transition resistance. For cleaning, use only
cleaning agents specified in point 4.

Move the already clamped clamp around in order to
disturb the oxidised layer on the metal and to achieve
the best possible contact with the welded material.

* Always connect the grounding clamp to the welded
material because the material that is to be welded
must always be in contact with the ground in order
to minimise electromagnetic emissions as much as
possible. It is important to make sure that the groun-
ding of the welded material does not increase the risk
of injury or damage to another electrical device.

e 1\
| J
Fig. 8
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6) Before connecting to the power cord of the inverter
to a power source, check that the voltage in the
power supply circuit corresponds to a voltage of
220-240V~50 Hz and that the power supply circuit is
suitable for powering the inverter.

7) Set the power switch (fig. 7, position 8) on the rear
side of the inverter to the I position.

8

Use the toggle switch (fig. 7, position 5) to set the
welding method MMA/TIG. The Welding method is
set by pushing down or pulling up the toggle switch,
whilst the set method is indicated by the MMA or TIG
indicator light.

9) Turn the control knob (fig. 7, position 5) to set the
required welding current, the value of which is shown
on the display.

10) Locate the cables in such a way that their insulation
cannot be damaged by flying sparks or slag, and that
the inverter cannot fall in the event that the welding
cables were to fall from a height.

A ATTENTION

© The selected welding cables should be as short as possi-
ble respecting the work conditions, should be close to
each other and located at the floor level or near it.

11) Prepare a welder’s helmet. Check the darkness of the
welding filter in DIN units with respect to the nece-
ssary welding current. In the event that the darkness
is insufficient, the user’s vision could be damaged.

12) Place the end of the electrode above the location of
the weld, put the welder’s face shield on your head
and lightly strike the tip of the electrode on the part
that you wish to weld until the arc s ignited. A wel-
der’s face shield with an auto-darkening welding
filter can be placed on the face immediately, upon
ignition of the arc, the welding filter will darken
automatically. With welder’s helmets without a auto-
-darkening filter, it is necessary to put the shield on
the face immediately upon the arc being ignited.

13) Once the arcignites, guide the electrode above the
location of the weld at an angle of approximately
20-30° from the vertical and at a distance of approxi-
mately 1.5 times its diameter above the surface and
maintain this distance as constantly as possible while
welding.
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To end the weld, disconnect the burning arc by
moving the electrode away.

120-30°
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A ATTENTION

* In the event that burn-through of the welded
material is occurring when welding under low
current, then this may be caused by the HOT
START function, therefore try setting the welding
method selector to the TIG function.

A WARNING

* Tap the slag away from the weld once the weld
cools down. When tapping away the slag, use eye
protection. The weld can subsequently be ground
down using an angle grinder with a flap disc with
an abrasive pad or a wire brush, etc.

When the weld is finished or interrupted, place
the holder with the electrode or without it away
from the welded workpiece so that an arc s not
inadvertently ignited. Place the hot remaining
piece of electrode and holder on to a non-
-flammable surface so that persons or animals
cannot suffer burns. Release the cooled burnt
out electrodes out of the clamps by opening the
clamp’s jaws.

A ATTENTION

* |n the event that the warning light on the control panel
is lit during the welding process, this indicates that the
inverter has overheated, overvoltage/undervoltage in
the power supply circuit or that there is a malfunction
on the inverter. In the first phase of troubleshooting
the problem, allow the inverter to cool down with
the power switch turned on to ensure that the fan is
running and wait a sufficiently long time until the light
turns off. If the light continues to remain lit, the cause
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may be overvoltage or undervoltage in the power supp-
ly grid, and so try connecting the inverter to a different
branch of the power supply grid. If you are unable to
remedy the problem, the problem may be inside the
inverter, in which case have it repaired, see chapter
maintenance and servicing.

PREPARING FOR WELDING

USING THE TIG METHOD AND TIG WELDING

* For the TIG welding method, it is necessary to use speci-
al TIG welding cables with corresponding quick coupler
dimensions of 10-25. For this purpose, we recommend
the TIG welding cable Extol® Premium 8898271 from
our product line.

* The inert gas for the TIG method must be argon with
a purity of 99.9%. Different gases with a different puri-
ty are not permitted.

* The TIG method with direct output current (DC)
cannot be used for welding aluminium, brass,
bronze because they form a protective oxide layer
on their surface and alternating welding current
(AC) is necessary for its dislocation, which is not
possible with this inverter with direct welding
current (DC). The TIG method with direct output
current (DC) is used for welding steel, stainless
steel, cast iron, copper, titanium and nickel.

* Aninfusible electrode marked by a colour correspon-
ding to the material for which it is intended is used in
the TIG torch. If necessary, it is possible to purchase the
electrodes in a store selling welding equipment. When
selecting electrodes, it is necessary to be guided by the
welded material and the type of welding current for
which they are intended (AC, DC, AC/DC).

GRINDING THE ELECTRODE

o |f the electrode is not sharp as per fig. 10A, then it is
necessary to grind it into a point along its longitudinal
axis with a regular cone so that the tip is centred, which
is necessary to ensure that the welding arc does not
deviate. Fine grinding with a perfect cone has a funda-
mental effect on the lifetime of the electrode, quality
and the welding process. A cone with a rough surface
burns away faster. An incorrectly ground electrode
needs to be ground more frequently.
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Fig. 10A Fig. 108

The optimal grinding result with an even cone can be
achieved by fastening the electrode into a cordless drill
(atan appropriate low speed) and while the electrode

is rotating, place it on a sanding belt of a belt grinder,

on which a grinding line is marked and from which the
electrode should not deviate during grinding. During the
grinding process, it is necessary to maintain the angle

of the cordless drill relative to the level of the grinder as
required because the angle of the cone has an effect on
the necessary welding current. It generally applies that
the greater the angle between the sides of the cone, the
greater the welding current that needs to be set than
would otherwise be required for a cone with a lower pitch,
seetable 7.

Fig. 11

The electrode will need to be reground regularly depen-
ding on the wear of the electrode or in the case of undesi-
rable contamination occurring.

Relationship between ground cone angle a
on the tungsten electrode and the welding current
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Fig. 12
Angle o Welding current (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Table7

THE RECOMMENDED VALUES (NOT NECESSARILY BINDING) DEPENDING ON THE WELDING
CURRENT, DIAMETER OF THE TUNGSTEN ELECTRODE, SIZE/DIAMETER OF THE WELDING
NOZZLE AND THE ARGON FLOW RATE FOR TIG WELDING.

*) The here provided welding nozzle diameters with respect
to their size (number is provided on the nozzle) may
differ slightly from the information provided in the table
based on the specifications of various manufacturers.
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H *
Welding aiment E!ectrode Welding nozzle *) Argon ]
) diameter %) . ) flowrate
(mm) Size Diameter (/min)
6-70 1.0 4,5 6.5,8.0 5-6
60-140 16 4,56 6.5;8.0;9.5 6-7
120-240 24 6,7 9.5, 11.0 7-8
190-250 3.2 7,8 11-12.5 8-9
Table 8

PREPARING THE WELDED MATERIAL

* The welded material must be perfectly clean, free of
dirt and mechanical particles, dry and prepared in the
manner described in the MMA method, ideally cleaned
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using an angle grinder with a wire brush or with a flap
disc with abrasive on the pad, so that oxides and possi-
bly rust, etc. are removed from the metal.

The welded material should have the dimensions provided
in table 9 with the meanings of the symbols provided in fig. 13.
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Fig. 13

s a d a

(mm) (mm) (mm) ()

0-3 0 0 0

3 0 0.5 0

4-6 1-1.5 1-2 60
Table 9

PREPARING A TIG WELDING TORCH

AND TIG WELDING

* The TIG method is very effective for welding
stainless steels.

A WARNING

= All installation and maintenance tasks perfor-
med on the inverter must be performed with
the el. current into the inverter disconnected.

a) Connectthe TIG welding torch to the negative (-) quick
coupler on the inverter and the grounding cable
with damp to the positive (+) terminal on the inver-
ter. In this case, it is the reverse of the MMA method.

Ar 99,99%

_I__Q', ~
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b) Inthe TIG torch, set the extension distance of the
electrode from the ceramic nozzle to 2-3 mm by
loosening the clamping screw mechanism; this can be
set to up to 8 mm in the case of corner welds.

¢) Connect the gas hose of the TIG torch to the
outlet fitting on the flow meter connected to
areduction valve on an argon pressure vessel.
On the argon outlet from the bottle, use the first
reduction valve to set a pressure of 5-10 bar and
on the second argon outflow reduction valve set
a pressure of 2 bar, however, no greater than 2.5 bar.
The set pressure will be shown by the hand on the
pressure meter scale. Argon flow meters are usually
designed for a max. pressure of 2.5 bar, but the maxi-
mum permitted argon pressure for the flow meter
must, nevertheless, be checked against the informati-
on of the flow meter’s manufacturer.

* A pressure vessel with argon of required purity
(99.9%) and the reduction valve can be purchased
from a vendor of technical gases and the flow
meter for TIG/argon in a welding supplies store.

d

-

Use the flow meter to set the argon flow rate

of the TIG welding torch according to the reco-
mmended flow rate provided in table 8.

The required flow rate differs based on the specifica-
tions provided in the table. The TIG welding torch is
equipped with a valve for supplying argon to the torch.

e) Before starting welding, it is necessary to tho-
roughly remove any present air in the TIG torch
and supply hose by releasing argon into the torch
and to allow it to flow through the system long
enough to push all the air out of the system.
Argon serves as an anti-oxidation protection of
metals against oxygen, which are in contact with

the welding arc and with the welding puddle at high

temperature to prevent their oxidation.

9)

f) Connect the inverter to the el. power source
and set the power switch to the ,1” position.
Using the toggle switch (fig. 7, position 5), set
the TIG welding method (by pushing down or
pulling out the toggle switch), whilst the acti-
vated TIG function is indicated by the indicator
light (fig. 7, position 4). Rotate the same toggle
switch to set the required welding current.
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The TIG welding method can be used to either melt
together the edges of a welded material (i.e. without
the use of additional material, i.e. without a filler

rod), or with additional material by melting the end

of a welding filler rod made with similar composition

to the material being welded. Based on the type of
material being welded, the filler rod can be purchased at
a welding supply store. During manual TIG welding, the
welder holds the filler rod in one hand and the TIG torch
in the other, whilst gently pushing the end of the filler
rod into the welding arc between the TIG torch electrode
and the welded material, by which the end of the filler
rod is melted and the welder self-regulates the amount
of material added to the welding puddle as necessary.
The TIG welding principle is described in the following figure.

ceramic nozzle tungsten

electrode

collet
filler rod

welded metal
(weld bead)

electric
arc
welding

puddle welded material

Fig.15, TIG method principle
with the use of a welding filler rod

Assume a comfortable position, e.g. when
sitting down, place the electric cable with the
hose for the supply of el. current over your shoul-
der for easier handling of the TIG torch with you
hand and to feel comfortable during work. Grasp
the TIG torch in your hand like a writing imple-
ment, e.g. a pen. When adding melted metal
into the welding puddle, hold the filler rod in
your other hand similarly to that of a writing
implement, e.g. a pen. Put the welding shield on
your face and put the TIG torch electrode, with
argon flowing, over the welded material so that
the welding arc s ignited between the electrode
and the welded material. Once the arcis ignited,
gently lead the TIG torch in the direction of the
weld line, whilst each time you move the torch,
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insert the end of the filler rod into the welding
arcto melt it. The filler rod is, therefore, not
constantly inserted in the welding arc, but
rather, must be inserted during the movement
of the TIG torch to create a continuous weld
bead from the added material, by which the
quality of the weld can be affected. To prevent
its oxidation, the melted end of the filler rod
must also be under the shielding flow of gaseous
argon. In the event that you will use a filler rod
when welding, it may be useful to first pre-weld
the weld line only with the TIG torch without
the additional material. This may contribute to
a better connection of the welded material with
additional material.

The following figure shows how the welding
torch and the filler rod are held during the TIG
welding process.

Fig. 16

h) After use, carefully disconnect the welding torch from
the inverter and prevent it from coming into contact
with grounded parts.

A WARNING

* For safety reasons, after turning off the welding
inverter or disconnecting the inverter from the el.
power source, wait 5 minutes until the voltage on
the capacitor falls to a safe voltage of 34 V!

This welding method requires a certain degree of practice
and personal experience with the welding of various types
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of materials. There are very good illustrative videos on
Youtube showing how to weld using this method and the
necessary equipment and its preparation, for example an
excellent video with commentary in English is ,Welding
Basics & How-to TIG Weld” (part 1and 2).

In the event that the electrode tip in the TIG torch melts off,
itis necessary to precisely grind it into a point and a quality
cone according to the procedure described above.

A ATTENTION
a) Awelding current that is too low results in an
unstable welding arc.

b) Awelding current that is too high damages
the tip of the electrode of the TIG torch, which

results in disharmonious arc burning.

o) Deficiencies caused by the incorrect guidance
of the TIG torch or incorrect addition of additio-

nal material from the filler rod.

V. Safety Instructions

A WARNING

o Electrode holders may only be put down on to insula-
ting mats or on an insulated stand and must be secured
against accidental contact with conductive items. It
is forbidden to place (hang) the welding cables on an
electrically conductive pressure vessel filled with argon.

o Electrode holders must not be cooled by means of sub-
mersion in water.

* Prior to leaving the workplace, the welding power sour-
ce must be turned off.

* For safety reasons, after turning off the welding inver-
ter or disconnecting the inverter from the el. power
source, wait 5 minutes until the voltage on the capaci-
tor falls to a safe voltage of 34 V!

* Prevent the use of the welding unit by children, persons
with reduced mobility, mental perception or mental
disorders, or persons with insufficient experience
or knowledge or persons not acquainted with these
instruction to not use this equipment. Children must
not play with the welding unit. National requlations
may limit the age of the user.
field during operation, which may negative- @
ly affect the operation of active or passive
medical implants (pacemakers) and threaten the life of
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* The equipment creates an electromagnetic

the user. Prior to using this equipment, ask a doctor or
the manufacturer of the implant, whether you may
work with this equipment.

* Prior to welding, it is necessary to check that no hidden
electrical wires or cables, gas or water lines, etc. will be
impacted by the welding process. Otherwise there is
arisk of injury, explosion or other damages.

* The welded workpieces, electrode clamps and the
area around the welding unit are very hot and there is
a risk of burns. Take steps to prevent burns. Also inform
the people around you if there is a possibility of them
coming into contact with the welding location. Prevent
access to children.

* The work environment must be perfectly ventilated or
the welder must wear protection against the inhalation
of fumes.

o The safety instructions for welders, welders of metals
and for arc welding are provided in national standards
or directives; in the Czech Republic these standards are
(SN 050601, CSN 050630 as further amended. In different
states, other technical requlations and standards apply.

* Regular audits of electrical parts of the
inverter are performed by an electrical
audit technician or an authorised qualified
person in the scope and intervals speci-
fied by Czech national norm CSN 33 1500
and EN 60974-4. Requirements may differ
as per the regulations of a different state.
Requirements for regular inspections and
audits of arc welding equipment are gover-
ned by a European standard.

* Do not weld with power cords and welding cables with
insufficient conductor core cross-section. For reason of coo-
ling by ambient air, conductors (cables) must be unwound.

* |n the event that the TIG torch or power cord or welding
cables overheat, stop welding in order to prevent
damaging the insulation.

* Never touch the charged parts of the electrical circuit.
After use, carefully disconnect the welding torch from
the inverter and prevent it from coming into contact
with grounded parts.

* When welding alloys and metals containing toxic
metals such as lead, mercury, cadmium, zinc and
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beryllium, it is necessary to adhere to special safety
regulations and prevent the inhalation of smoke emi-
ssions containing toxic metal fumes by means of gas
masks, etc.

To prevent the release of toxic gases while welding,
thoroughly remove any paint coats, grease and other
substances from the parts being welded.

Always thoroughly ventilate work locations. Do not
weld in locations where there is a suspicion of leaking
natural gas or another flammable gas or in the vicinity
of combustion engines.

Do not weld in an environment or in the vicinity of
liquid chlorofluorocarbons (e.g. in degreasing pans),
since during the welding process UV radiation is crea-
ted, which transforms chlorofluorocarbon fumes into
highly toxic gases.

For safety reasons, welding work must not be perfor-
med on tanks containing flammable substances (tanks
storing gas, oils, fuels, etc.), pressure tanks, etc. This
presents an explosion or fire hazard. Welding works
must not be performed even on empty storage tanks
used for flammable substances or empty pressure
tanks. Welding must be performed pursuant to special
regulations and the tanks must pass audit tests prior to
being filled up. For welding in an environment with an
explosion hazard, special safety requlations apply.

In the event that it is necessary to use the inverter on
a sloping surface, it must be secured against overtur-
ning, sliding off or falling. The equipment has perfect
stability up to an incline of 10%,

Welding current (arc) must not be used for defrosting pipes.

When working in heights, it is necessary to ensure the
secure stability of the welder, the inverter and the wel-
ding cables, and to ensure that accidents cannot occur
as a result of tripping on the welding cables or that long
welding cables do not hang from a height and by their
weight overturn or pull down the inverter from the hei-
ght downwards. It is necessary to minimise the risk of
the inverter and the welder falling from a height.

When working at an elevated height, it is necessary to
provide for a stable and safe surface (area) and also that
the welding cables do not hang down from an elevated
height and by their own weight do not overturn or pull
down the inverter. It is necessary to minimise the risk of
the inverter and the user falling from a height.
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* For safety reasons, the welding work must not be per-
formed on metals containing inner fillings (e.g. pipes
filled with water, flammable substances, pressurised
steam, pressure vessels filled with gases, etc.), otherwi-
se this presents a fire, explosion and injury, etc. hazard.

* The inverter must not be operated in an environment with
an explosion or fire hazard. Do not weld materials that
contained flammable substances, or materials that create
toxic or flammable fumes when heated. Do not start wel-
ding before identifying the substances that the materials
contained. Even a very small amount of flammable gas or
liquid may be the cause of a fire or explosion.

* Never use a gas other than pure argon in the TIG torch.

* To minimise the risk of tripping over a welding cable or
power cord, or burns, prevent access to persons without
necessary protective aids as well as animals and children.

* Ensure that insulation on the power cord or welding cables
cannot be damaged by flying sparks, slag, etc. It is nece-
ssary to adhere to fire safety rules when working (e.g. do
not place flammable materials on hot surfaces, etc.).

* The user or the user’s employer must assess the specific
risks that may arise as the result of every use. The user
bears responsibility for foreseeable incorrect use if
according to experience it could occur.

VI. Installation and use

GENERALLY

* The useris responsible for the installation and use of the
arc welding equipment according to the manufacturer’s
instructions. In the event that electromagnetic interference
is discovered, then it is the responsibility of the user of the arc
welding equipment to resolve this situation with technical
assistance from the manufacturer. In certain cases the
corrective measures may be simple, for example by grounding
the welding circuit. In other cases electromagnetic shielding
may need to be created to shield the source of the welding
current (inverter) and to complete the work with additional
input filters. In all cases, electromagnetic interference must
be limited to a level at which there are no further problems.

ASSESSING THE AREA

* Prior to installing the arc welding equipment, the user
must perform an assessment of the possible electro-
magnetic problems in its vicinity. The following must
be taken into consideration:
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a) other power supply conductors, control conductors,
signal and telephone cables that are above, below
and in contact with the arc welding equipment.

b) radio and television transmitters and receivers;
¢) computers and other control equipment;

d) critical safety equipment, e.g. industrial equipment
protection;

e) health condition of people in the vicinity, e.g. those
using cardiostimulators (pacemakers) and hearing aids;

f) equipment used for calibration or measurement;

resistance of other equipment in the environment.
The user must ensure that other equipment that is
used in the environment is compatible. This may
require addition protective measures;
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h) time of day when welding tasks or other activities
are to be performed

* The size of the surrounding area depends on the
structure of the building and other activities that are
performed there. The surrounding area may extend
past the boundaries of the complex/building.

ASSESSING THE WELDING EQUIPMENT

o Apart from assessing the area, the arc welding equi-
pment may be assessed to evaluate and troubleshoot
cases of interference. The assessment of emissions
should include in-situ measurement as specified in
CISPR 11:2009. In-situ measurements may also be used to
confirm the effectiveness of emission reduction methods.

METHODS FOR REDUCING EMISSIONS

POWER GRID

* The welding inverters meet the requirement for
electromagnetic compatibility according to norm
EN 60974-10 stipulating the requirements for electro-
magnetic compatibility of equipment for arc welding.
From the perspective of electromagnetic compatibi-
lity, welding inverters are class A equipment. Norm
EN 60974-10 requires that a user's manual for class
A welding equipment contains the following statement.

* This class A equipment is not intended
for use in residential areas where ﬁ A
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electricity is supplied from a public low-voltage power
grid. Problems with ensuring electromagnetic compati-
bility may arise in these areas that are caused by inter-
ference transmitted through the grid as well as by emi-
ssion (radiation) interference.

MAINTAINING ARC WELDING EQUIPMENT

* Arc welding equipment should undergo standard main-
tenance according to the manufacturer’s recommen-
dations. When operating arc welding equipment, all
access points, service doors and covers should be closed
and firmly fastened Arc welding equipment should in
no way be modified with the exception of changes to
the settings that are described in the manufacturer’s
instructions. In particular the spark gap of ignition
and stabilisation equipment should be adjusted and
maintained according to the manufacturer’s reco-
mmendations.

WELDING CABLES

* Welding cables should be as short as possible and
should be located directly next to each other, placed on
the floor or in its close vicinity.

CONDUCTIVE INTERCONNECTION

* Conductively interconnecting all metal objects in the
surrounding area should be considered. However, metal
objects conductively interconnected with the material
being welded increase the risk of the welder suffering
an injury by electrical shock in the event that they con-
currently come into contact with these metal objects
and the electrode. The user/welder should be insulated
from all such interconnected metal objects.

GROUNDING THE WELDED MATERIAL

* |n situations where the welded material is not connected
with ground due to electrical safety, or not grounded
due to its dimensions and location, for example the hull
of a ship or a metal building structure, the interconnecti-
on of the welded material with ground may reduce emi-
ssions in certain but not all cases. Attention should be
paid to preventing the grounding of the welded materi-
al, which increases the risk of injury for the user/welder
or damages to other electrical equipment. In situations
where it is necessary, the interconnection of the welded
material with ground is performed via a direct connec-
tion to the welded material, however, in certain states,
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where direct connection is not permitted, the connecti-
on should be achieved by means of a suitable capacitor
selected according to national regulations.

SCREENING AND SHIELDING

* Selective screening and shielding of other conductors
and equipment in the vicinity may reduce interference

problems. For special cases, one may consider the use of

fully-shielded welding installations.

HANDLING AND STORING COMPRESSED GASES

* The safety instructions for the use of compressed gases
are provided in CSN 07 83 05 including in its amend-
ments, which should be provided by the supplier.

* |t is always necessary to use a pressure vessel with
argon that is fitted with the correct reduction valve
intended for the given gas (the valves differ based
on gas type). The pressure vessel must be fitted with
areduction valve that comprises of a main reduction
valve and an outflow reduction valve. The ,rough
pressure” is set on the main valve at approx. 10 bar and
the exact outflow pressure (approx. 2 bar) is set on the
second reduction valve.

* The pressure vessel must be secured against falling.
If the pressure vessel is standing, it must be secured
against being knocked over.

* The pressure vessel must be protected against radiant
heat sources, direct sunlight and high temperatures.

VII. Maintenance
and Repair

A WARNING

= All installation and maintenance tasks performed on

the inverter must be performed with the el. current
into the inverter disconnected.

* For safety reasons, after turning off the
welding inverter or disconnecting the
inverter from the el. power source, wait
5 minutes until the voltage on the capacitor
falls to a safe voltage of 34 V!
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The inverter itself does not require any special maintenance.

* Keep the vents clean. Clogged vents prevent air flow,
which may result in damage to the equipment or its
overheating due to insufficient cooling by air flow.

* For cleaning the equipment, use a damp textile dipped
in a detergent solution, prevent water from entering
the equipment. Do not use any aggressive cleaning
agents and solvents. This would result in damage to the
housing of the equipment.

* Original parts from the manufacturer must be used for
repairs of the equipment.

Replacement welding cables available for purchase
if required are listed in the introduction to this
user’s manual.

VIIl. Waste disposal
PACKAGING MATERIALS

* Throw packaging materials into a container for the
respective sorted waste.

ELECTRICAL EQUIPMENT

AND WELDING CABLES / TIG TORCH

* Do not dispose of unserviceable commodities
in household waste, but dispose of them in an environ-
mentally safe manner. According to
Directive 2012/19 EU, electrical equip-
ment must not be thrown out with hou-
sehold waste, but rather handed over
for ecological disposal at an electrical
equipment disposal point. You can find
information about collection points and
collection conditions at your local town council office.

X. Storage

* Store the cleaned equipment and cooled accessories
in a safe location that is out of reach of children where
temperatures do not exceed 45°. Protect the equipment
against direct sunlight, radiant heat sources, humidity
and ingression of water.
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