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Ubersetzung der urspriinglichen Bedienungsanleitung




Uvod

Vazeny zdkazniku,

dékujeme za diivéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku.

Vyrobek byl podroben testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality predepsanych normami a predpisy Evropské unie.
S jakymikoli dotazy se obratte na nade zékaznické a poradenské centrum:

www.extol.cz info@madalbal.cz
Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Piluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika
Datum vydani: 8. 1.2017

|. Doporucené prislusenstvi

SVAROVACI KABELY
* Nejsou soucasti dodavky invertori.

V niZe uvedeném piehledu jsou uvedeny typy svafovacich kabelii pro uvedené modely invertorii
Extol® Industrial.

TIG HORAK K ZAKOUPENI (neni soucasti dodavky)

TIG hotak Extol® Industrial 8798271 | Technicka specifikace

Pripojovaci rychlokonektor: 35-50
Délka kabelu: cca3,8 m
Délka hadice pro pfipojeni k argonu: cca 5,5 m

Prlimér wolframové elektrody: 2,4 mm

Typ wolframové elektrody: WC20 (barva Sedd)
(prévo na zménu barevného oznaceni elektrody oproti uvedenému typu
vyhrazeno)

Elektroda urcena pro kovy: hlinik, nerez, uhlikatou ocel, bronz, titan, méd'

Upinaci klestina elektrody: 2.4-3/32, délka 50 mm

Velikost keramické hubice: 7 mm

Vnitini primér keramické hubice: 11 mm

Zavit hadice k pfipojeni k argonu: G1/4”

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

Max. svafovaci proud: 200 A DC

Zatézovatel hoféku: 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:
U=10+0,04 x|

Chlazeni: vzduchem Ochranny plyn: argon

Spliiuje pozadavky normy: EN 60974-7

Ru¢ni vedeni hordku

Hotak je kompletni, pfipraveny k pouziti

Svarovaci kabely Urce’no promodel

invertoru
Svarovaci kabely Extol® Industrial 8798221 pro svafeni obalenou elektrodou (MMA);
pfipojovaci rychlokonektor 35-50, délka 3 m, priitez 16 mm?, pro max. svafovaci proud 160 A 8796011
Urceno pro max. prlimér svafovaci elektrody: 4 mm
Svafovaci kabely Extol® Industrial 8798222 pro svdreni obalenou elektrodou (MMA);
pripojovaci rychlokonektor 35-50, délka 3 m, priifez 25 mm?, pro max. svafovaci proud 200 A i;26631112,
Urceno pro max. priimér svarovaci elektrody: 5 mm
TIG hoifdk s kabelem a hadici pro ochranny plyn Extol® Industrial 8798271;
pripojovaci rychlokonektor 35-50, délka kabelu: cca 3,8 m, 8796011
délka hadice pro pfipojeni k argonu: cca 5,5 m, max. sv. proud 200 A, ’
wolframovd elektroda: & 2,4 mm; vnitfni & keramické hubice: 11 mm 8796012
Zemnici kabel se svorkou neni sou¢ésti doddvky.

Tabulka 1
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Tabulka 2

Il. Charakteristika a ucel pouziti

e Zemnici svorka svafovaciho kabelu mé kontaktni
Casti v médéném provedeni spojené pletenym médé-
nym paskem pro dokonalé vodivé spojent (obr.1).

* Profesiondlni svafovaci smart invertory Extol®
Industrial s pocitacovym fizenim jsou svafovaci
pristroje treti generace pro MMA 1) a TIG 2) metodu

roprocesorovd |GBT technologie, kterd nahrazuje
klasicky mohutny ménic pracovni frekvence na malé
a lehké kompaktni celistvé zafizeni oproti klasickym
svareckam, které jsou sestaveny z jednotlivych dildi.
Invertory jsou vybaveny prehlednym ovlddacim pane-
lem s displejem se zobrazenou nastavenou hodnotou
svafovaciho proudu a jsou velmi snadno ovladatelné.
Diky sofistikované elektronice a displeji Ize velmi Obr. 1
jemné nastavit svafeci proud s pfesnosti na jednotky.
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MIKROPROCESOROVA
TECHNOLOGIE INVERTORU
POSKYTUJE VYNIKAJiCi SVAROVACI
SCHOPNOSTI, KTERE VYCHAZEJi

Z NASLEDUJICiCH CHARAKTERISTIK
INVERTORU:

= \lysoky pracovni cyklus (zatéZovatel) pfi tep-
loté aZ 40°C zajiStuje dlouhodoby nepfetrii-
ty provoz i pfi vysokych teplotach prostredi.

HOT START

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

ARC FORCE

* Funkce stabilizace zapaleného svarovaciho oblouku
v pribéhu svareni v zavislosti na délce svafovaciho
oblouku. Pokud se elektroda lepf pfi zkréceni oblou-
ku, invertor zvysi proud. V pripadé dlouhého oblouku
invertor sniZi proud, ¢imz se vytvoi ¢as na priblizeni
elektrody k materidlu, aniz by oblouk zhasnul.

ANTI STICK

* Funkce automatického snizeni svarovaciho proudu
na minimum (cca 10A), pokud by doslo k pfilepeni
elektrody, ¢imZ elektroda zchladne a Ize ji pak snad-
no odtrhnout.

LIFTTIG

(plati pouze pfi nastaveni svairovaci metody TIG)

* Funkce pro zapéleni elektrického oblouku oddalenim
wolframové elektrody od povrchu svafovaného dilu.
Tento zplsob vyrazné prispivd k elektromagnetické
kompatibilité a snizuje na minimum vyskyt wolfra-
movych vméstki a opotiebeni elektrody.

* Konstantni vystupni svafovaci proud kromé vyse
uvedenych regulaci pomdha udrzovat stabilnéjsi
svarovaci oblouk.

* Rychla dynamickd odezva omezuje razy zplisobené
kolisanim délky oblouku vzhledem k proudu.

* Pii svareni dochdzi k niz$imu odstfiku materidlu ze
svarové |dzné a vytvoreni kvalitniho svaru (spojeni)
(pozn. kvalitni svar zavisi na pifipravé a Cistoté mate-
ridlu a zkusenostech svarece).
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Obr. 2, svarova housenka
* Funkce automatické ochrany v pfipadé podpéti, pre-
péti, prehidti apod. V pipadé aktivace ochrany dojde
k rozsviceni vystrazné kontrolky na pfednim panelu
a k odpojeni vystupniho proudu.

* Svafovaci kabely se k invertoru snadno pfipojuji
rychlospojkami.

* Mikroprocesorova technologie invertordi znacné zvy-
Suje spolehlivost, pouZzitelnost, prodluzuje provozni
Zivotnost, snizuje hluk a spotfebu proudu.

* Diky malym rozmériim, nizké hmotnosti a madlu Ize
invertory prendset dle potieby na misto urceni.

o Svafovaci invertory je mozné pouzivat se specidlnim
svarovacim kabelem vybavenym hadici pro pfipojeni
ke zdroji ochranného plynu argonu a TIG hofékem
s wolframovou elektrodou.

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

TIG svarovaci kabely Ize k invertordim dokoupit, spe-

cifikace a objednavaci ¢isla jsou uvedena dale v textu.
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Obr. 3, TIG svarovaci kabel
s TIG hofakem a wolframovou elektrodou
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* Poufiti téchto profesiondlnich vykonnych svarova-
cich invertord je rozsifeno na oblast chemického,
ropného, strojirenského, stavebniho primyslu, pfi
svarovacich pracich na kotlech, tlakovych nadobdch,
potrubnim vedeni, piii montéznich pracich apod..

* Pevny stabilni rdm a vysoky pracovni cyklus (zatéZo-
vatel) pii teploté 40°C umoZiiuje pouZivani svaiova-
cich invertord v narocnych podminkéch.

1) METODA SVAROVANI MMA
(MANUAL METAL ARC)

* Je metoda ru¢niho svafovani elektrickym oblou-
kem s pouzitim obalovanych svafovacich elek-
trod. Tato metoda je vhodnd pro svareci prace na
tézko pristupnych mistech.

METODA SVAROVANI TIG

(TUNGSTEN INERT GASS)
NEBO TEZ WIG V NEMCINE

2)

* Je postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku mezi neroz-
tavitelnou elektrodou usazenou v TIG hotaku
a svafovanym dilem. Svafovaci hotdk umoziuje
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 zasobni lahev. Princip meto-
dy je zobrazen na obr.14.

TIG metoda md nékolik zdsadnich vyhod oproti MMA
metodé, které plynou z principu metody jako takové.

a) Vysoka teplota svafovaciho oblouku.

Diky Spicaté neroztavitelné elektrodé a vysokeé tep-
loté svafovaciho oblouku je mozné svarovat mate-
ridly, které autogenem nelze roztavit, zejména
vysocelegované oceli, titan, nikl, litinu (dale také
méd). Teplotni pole je velmi tzké, protoze nedo-
chdzi k teplotnimu rozptylu do Sirokého pasma

a je tak mozné dosahnout veliké hloubky zdvaru,
oz ma pozitivni vliv tepelné deformace svarku.
Prisun tepla do svaru je mozné efektivné regulovat
a TlG oblouk je mozné prodluzovat nebo zkracovat,
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rozsifovat nebo zuZovat i ohybat a je tak mozné
dosahnout riiznych tepelnych tcinkd na svarovany
material.

Preciznost a jemnost svaiovani a vyborna
kontrola nad svarovou lazni.

Vy3e uvedené vlastnosti vychdzeji ze skutecnosti,
Ze pridavny materidl si svarec na rozdil od jinych
svafovacich metod s elektrickym obloukem pfiddvéa
sam dle potfeby a nedochdzi k neustalému pfisunu
materidlu do svarové ldzné jako v piipadé MMA
metody, a tim svarec daleko Iépe dokaze ovlivio-
vat svarovou lazen a vlastnosti svarového spoje.
Priddvanym materidlem v pipadé této metody je
roztavend tavnd tycinka, kterou svare¢ drZi v druhé
ruce oddélené a nezévisle na neroztavitelné elek-
trodé v TIG svafovacim hofdku a pohybem této
tycinky v3e fidi sém.

TIG hotdk (hubice) s
s wolframovou elektrodou

Tavnd
tycinka

Obr. 4

Metodou TIG |ze i svafovat zcela bez tavné tycinky
napi. roztavenim lemu u lemového spoje, coz

je zmetalurgického hlediska nejlepsi, protoze
svafované materialy maji stejné chemické slozeni
a nedochdzi tak k pfimichvani cizich kovi ¢i
piimési do svarovaného materidlu. V urcitych
piipadech je mozné pouzit jako spojovaci material
kousek zakladového materidlu, ze kterého je svaro-
vany materidl, tim je opét zajisténo stejné slozeni
se svarovanym materialem.
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Obr. 5

¢) Priznivé tvarovani svarové housenky na
povrchu a v kofeni a dobré operativni vlast-
nosti v riiznych polohach.

d) 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 horak ¢i invertor.

* Vyse uvedené prednosti TIG metody nejsou
v porovndni s MMA metodou moZné a je nutné
ji pouzit, i kdyz je k jejimu provedeni nutny
pomérné drahy inertni ochranny plyn argon. Diky
vysokeé svarovaci teploté, preciznosti, jemnosti
a dobré operativni vlastnosti v rliznych polohach
nalézd tato metoda poufZiti pfi vytvareni spoji
trubek pro rozvody ci konstrukce a kostry.

lll. Technické udaje

Obr. 6, Spojeni nerezovych trubek
metodou TIG

* TIG metoda svafovani se stejnosmérnym vystup-
nim proudem se pouZivé pro svarovani oceli,
nerezové oceli, litiny, médi, titanu a niklu.Pro
svarovani hliniku, bronzu, mosazi apod. se musi
pouZit zdroj sttidavého svarovaciho proudu, coz
tyto generdtory neumoziuji.

Model invertoru/parametr 8796011 8796012

Max. efektivni napajeci proud |1, jisténi napéjeciho obvodu 2) 24 AMMA; 32 A 26 AMMA; 32 A
17ATIG; 25A 17ATIG; 25A

ZatéZovatel X% pro MMA/TIG a svafovaci proud (pfi 40°C) 40% 160 A 30% 200 A
60% 135 A 60% 145 A
100% 105 A 100% 110 A

Jmenovité napéti naprazdno Uy 62V MMA 63V MMA
62VTIG 63VTIG

Max. priimér obalované elektrody 3), viz tabulka 5 4mm 5mm

Pozadavky na napéjeci prodluzovaci pfivod HO7RNF-3G 2,5 mmZ, max. délka 20 m

Kryti 4) 1P23S 1P23S

Trida izolace H H

Trida ochrany | |

Hmotnost bez kabelu 45kg 4,5kg

Rozméry invertoru 290 X 135 % 220 mm

Okolni teplota pro provozovani invertoru -10°az + 40°C

Tabulka 3
1) Vzhledem k niziimu max. efektivnimu napéjecimu T T

proudu pro TIG metodu svafovani miize byt max. svafo-
vaci proud pro jisténi 16 A vyssi nez pro MMA metodu.
Nejvyssi moznou hodnotu svafovaciho proudu, kterou
|ze na invertoru pro jisténi 16 A nastavit, je nutné ovéfit
praktickou zkouskou, aby nedoslo k vyhozenijistice.
Podminkou pro pfipojeni invertoru k napéjecimu obvodu
s jisténim 16 A je, Ze jisténi a obvod musi splfiovat pri-
slusné elektrotechnické predpisy. Pro dosazeni vyssiho
svafovaciho proudu je nutné postupovat dle odstavce
,Pripojeni invertorli k napajeci siti”.

2) Maximalni efektivni napajeci proud 1 je proud
vypocteny z jmenovitého napdjeciho proudu |y,
odpovidajiciho zatézovatele X a napdjeciho proudu
naprézdno Iy podle specidlniho vzorce dle EN 60974-1.

Model invertoru/parametr

8796011 8796012

Uvedené jisténi napdjeciho obvodu se vztahuje pro
nastaveni max. svafovaciho proudu invertoru.

Maximalni svafovaci proud

Max. svafovaci proud pro svarovani obalenou
elektrodou pro jisténi 16 A (pro 230V zésuvku) 1)

Rozsah svafovaciho proudu s regulaci po jednotkéch

Typ svafovaciho proudu (vystupu)

Typ invertoru dle napdjeciho proudu

Napdjeci napéti/frekvence

Pripojovaci konektor svai. kabeld (rychlospojka)

Ucinnost zdroje svafovaciho proudu

Prikon v klidovém stavu

160 A 200A
cca 130-140 A
10-160 A
DC (stejnosmérny)
jednofézovy
220-240V~50 Hz
35-50
85%
<50W

cal20A-135A
10-200 A

3) Uvedeny maximalni primér obalované elektrody
vzhledem k maximdlnimu nastavitelnému svafova-
cimu proudu invertoru vychdzi z obecné platnych
doporuceni, kterd jsou uvedena v tabulce 5 nize.

V konkrétnim pfipadé zvolené elektrody je nutné se
fidit doporucenim vyrobce na obalu elektrod.

4 Kryti IP23S znamend, 7e invertory nejsou uréeny pro
pouziti pfi destovych srazkdch, pokud nejsou umisté-
ny pod pfistfeSkem.
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= Zaté7ovatel 100% znamena 10 minut nepre-
trzitého svafeni pro uvedeny svafovaci proud.
Zatézovatel X% vyjadruje, kolik minutz 10 pro
uvedeny svéreci proud Ize svéret a na kolik minut
je nezbytné svareni prerusit (doba naprazdno),
aby nedoslo k sepnuti tepelné ochrany proti
prehréti, a tim i k preruseni svarent. Pokud je pro
zatézovatel 30% pfi teploté 40°C uveden svéreci
proud 160 A, znamend to, Ze pii nastaveném sva-
fovacim proudu 160 A Ize pfi teploté 40°C nepre-
trzité svaret 3 minuty z 10 minut. ZatéZovatel
vyrazné zavisi na teploté okoli, proto je dlleZité
vzdy zatéZovatel uvadét s teplotou okoli, ke
které se vztahuje. Pokud se zatéZovatel vztahuje
k teploté okoli 40°C, tak v chladném prostrediIze
svéret delsi dobu, neZ odpovida teploté pro 40°C.
Pfi vy33i teploté to plati naopak.
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DOPORUCENE HODNOTY SVAROVACIHO PROUDU
PRO PRUMERY OBALOVANYCH ELEKTROD Z RUZNYCH MATERIALU (PRO MMA METODU):

& Elektrody (mm) 1,6 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
Celulosové 20-45 30-60 40-80 70-120 | 100-150 | 140-230
Tabulka 4
Poznamka: svorky ke kabelim. Za poskozeni se povazuje i zpuchiely

Uvedené hodnoty maji pouze informativni charakter
anejednd se zdvazné platné hodnoty. Doporucené hod-
noty svarovaciho proudu pro dany priimér obalovanych
svarfovacich 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.

A VYSTRAHA

* Pred pouZitim si prectéte cely ndvod k poufiti a ponechte
jej prilozeny u vyrobku, aby se s nim obsluha mohla
seznamit. Pokud vyrobek komukoli pljcujete nebo jej pro-
davéte, prilozte k nému i tento ndvod k poufZiti. Zamezte
poskozeni tohoto ndvodu. Vyrobce nenese odpovédnost
za $kody Ci zranéni vznikla pouZivanim pfistroje, které
je vrozporu s timto ndvodem. Pfed pouzitim pfistroje se
seznamte se viemi jeho ovlddacimi prvky a souastmi
a také se zplisobem vypnuti pfistroje, abyste jej mohli
ihned vypnout pfipadé nebezpecné situace. Pfed pouZi-
tim zkontrolujte pevné upevnéni véech soucdsti a zkont-
rolujte, zda néjaka cast pfistroje jako napf. bezpecnostni
ochranné prvky nejsou poskozeny, ¢i $patné nainstalovany
a rovnéz zkontrolujte stav izolace a pfipojovaci prvky pfi-
vodniho kabelu a svafovacich kabel(i. Rovnéz zkontrolujte,
zda neni poskozené pripojeni drzaku elektrod a zemnici
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pfivodni kabel. Pfistroj s poskozenymi ¢astmi a/nebo
kabely s poSkozenymi pfipojovacimi prvky a/nebo izolaci
nepouzivejte a zajistéte jejich opravu v autorizovaném
servisu znacky- viz kapitola Servis a idrzba.

PRIPOJENI INVERTORU K NAPAJECI SITI

A VYSTRAHA
= Privodni kabel invertoru je vybaven
16 A vidlici pro pripojeni do standardni
16 A 230V zasuvky, ktera musi byt jisténa
jisticem s vypinacim proudem 16 A.

Pokud jsou invertory pripojeny do 230 V za-
suvky jiSténé jisticem s vypinacim proudem
16 A (standardné to je tiida jisticti B), max.
svarovaci proud, ktery Ize pro svareni obalo-
vanou elektrodou (MMA) nastavit, je uvedeny
v technickych udajich dle modelu invertoru.
Pro metodu TIG miiZe byt max. nastaveny
svarovaci proud vzhledem k nizSimu efektiv-
vyssiho svarovaciho proudu dojde k vyhozeni
jistice.

Pokud je pro napajeni invertorii s proudovou
zatézi do 16 A nutné pouZit prodluZovaci
privod, musi byt pouZit prodluzovaci pfivod
urceny pro venkovni pouZiti s primérem jadra
vodicii 2,5 mm2, gumovou izolaci s ozna¢enim
HO7RNF 3G 2,5 mm2, které musi byt uvedeno
na izolaci prodluzovaciho privodu a max.
délkou 20 m. Prodluzovaci ptivod musi byt
rozvinuty, aby dochdzelo k jeho ochlazovani.
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= Pied pripojenim invertoru k elektrické
napajedi siti vzdy ovérte, zda napajeci napé-
ti a frekvence odpovida rozsahu 220-240
V~50 Hz.

= Pro mozZnost nastaveni vyssiho svarovaciho
proudu dle modelu invertoru je nutné inver-
tor pripojit k jinému napajecimu obvodu
a 16 A vidlici na napajecim kabelu invertoru
urcenou do 230 V francouzské zasuvky
nahradit za tikolikovou modrou 32 A/220-
250 V vidlici dimenzovanou na proudovou
zatéz 32 A (pro nizsi proudovou zatéz se
vidlice dle norem nevyrabi). Této vidlici
musi soucasné odpovidat zasuvka, provede-
ni a jisténi tohoto specialniho elektrického
rozvodu (musi se jednat o samostatny napa-
jeci okruh odlisny od 16 A okruhu urceného
pro napajeni 230 V francouzskych zasuvek
v bézné distribucni siti). JiSténi tohoto obvo-
du musi byt dle specifikace v technickych
udajich.
Dalsi moznosti napajeni pro nastaveni vys-
Siho svarovaciho proudu > 140 A je moznost
pouzit pétikolikovou cervenou vidlici na 32
A/400V pro piipojeni k trifazové siti jiSténé
dle specifikace v technickych udajich, aviak
nesmi dojit k pripojeni invertoru na sdruzené

napéti, to je napéti mezi dvéma fazemi, jinak

by doslo k poskozeni invertoru (invertor je
jednofazovy !).

Zménu piipojovaciho prostiedku na pfivod-
nim kabelu invertoru pro pfipojeni ke spe-
cialnimu napajecimu obvodu a opravnénost
pripojeni svareciho invertoru k napajecimu
obvodu smi provadét a schvalit pouze elekt-

[ ] u [ ] u
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rikaF s prislusnou elektrikarskou kvalifikaci
a pripadné provozovatel (spravce) elektrické
distribudni sité. Jisténi zasuvek, zména pfi-
pojeni, dimenzovani prodluZovacich kabelii
musi byt provedeno v souladu s prislusnymi
platnymi elektrotechnickymi normami

a predpisy (v CR jsou to kromé dalsich normy
CSN 332000-5-54, EN 60974-1 a €SN 33 1500).

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

= [nvertory jsou zafizeni tfidy ochrany | a musi
byt pripojeny k jednofazové tiivodicové siti
s uzemnénim nulovym vodicem.

= Invertory jsou kompatibilni s elektrocentra-
lami a Ize je k nim pfipojit.

* Pokud je invertor pripojen do 16 A fran-
couzské zasuvky elektrocentraly, musi byt
nastaveny max. svafovaci proudy jako pro
16 A zasuvku jisténou 16 A jisticem, jinak
dojde k vyhozenijistice.

* Pokud je elektrocentrala vybavena jed-
nofazovou 32 A tiikolikovou zasuvkou, Ize
pro dosazeni vysokého vykonu invertoru
invertor pfipojit prostrednictvim 32 A vid-
lice do 32 A zasuvky elektrocentraly,
priemz je nutné respektovat jmenovity
(provozni) elektricky vykon elektrocentra-
ly a vypinaci proud jistice 32 A zasuvky.

= Vyménu 16 A vidlice napajeciho kabelu inver-
toru za 32 A vidlici smi provadét pouze elekt-
rikaf s potfebnou elektrikarskou kvalifikaci.
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IV. Soucasti a ovladaci prvky

A UPOZORNENI
* Oba modely svafecich invertor(i maji stejné ovlddaci prvky a design.

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

A VYSTRAHA
= Pfi pouZiti svéfeciho invertoru musi svéfe¢ pouzivat

stupei ru¢né ovlddanym regulatorem, jinak miize
dojit k poskozeni zraku, kukla v$ak musi mit potfeb-
ny rozsah tmavosti v jednotkdch DIN. PouZité svéreci
kukly musi splfiovat pozadavky platnych norem
vcetné jejich piiloh 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.

MMA - TIG =
IGBT INVERTER

{ B

Obr. 7; pozice popis
1) Kontrolka signalizujici pfitomnost napéti v siti

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

3) Regulator svafeciho proudu

4) Rychlospojky pro pfipojeni svafeciho kabelu
Prepinac pro metodu svafovani MMA/TIG
Displej

Madlo pro prendseni

Provozni spinac

9) Napédjeci kabel
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Obr.7

V. Pfed uvedenim
invertoru do provozu
a svarovani

A VYSTRAHA

= Svareci invertor smi pouZivat pouze proskolena
osoba. Svare¢ musi byt proskolen v souladu
s bezpecnostnimi predpisy daného statu.
V Ceské republice se jedna o platné ceské narod-
ni normy €SN 050601, CSN 050630 v pozmériu-
jicich prrilohach stanovujici bezpecnostni poza-
davky pro svafeni kovii a svareni obecné.

Svarovaci invertory musi prochazet periodickymi
kontrolami dle (SN 331500 v platnych pozméfiujicich
prilohéch a dle pokynii k revizim dle Vyhlasky CUBP
48/1982 Sh., (SN 331500 a dle kapitoly 7 CSN 050630

v platnych pozménujicich prilohach. Uvedené narodni
predpisy jsou platné pro Ceskou republiku a vjiném
staté budou platit jiné narodni predpisy daného statu.

n = = E®m = B0 EHEn=
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specialni oblicejové svareci kukly vybavené svérecimi
filtry s tmavosti dle nastaveného svareciho proudu

a dle pouZité metody svafovani dle nize uvedené
tabulky 6. Pro ochranu zraku pfi svdreni je nutné
koukat pres filtr svareci kukly s odpovidajici tmavosti
filtru v jednotkdch DIN. Tato informace musf byt
uvedena na svafecim filtru kukly. V pfipadé pouziti
kukly se samostmivacim filtrem musi byt requlato-
rem tmavosti filtru zménéna tmavost na potfebny

Intenzitu tmavosti filtru v zavislosti na svafovacim
proudu nastavte/zvolte dle nasledujici tabulky 6.
Nikdy se nedivejte do mista svareni bez potiebné
svareci kukly s potfebnou tmavosti filtru a zamezte
piistupu osob bez potfebnych ochrannych prostred-
kii a také vstupu zvitat. NepouZivejte poskozené
nebo opotiebované osobni ochranné prosttedky,
napf. svéfeci kuklu s prasklym filtrem.

PROCES SVAROVACI PROUD (A)
SVARO- | 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
VANI 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N T W T T O A A O R
SMAW 9 10| mnn | 12 | 13 |a
MIG (heavy) 10 1 | 12 | 13 |4
MIG (light) 0] 11 | 12 [ 13 | 14 o
TIG, CTAW 9 10| 1n [ 12 | 13 | 14 Z
©
MAG/CO. 10 [ 11| 12] 13 | 14 0

B

SAW 1011 [122]13]14
PAC n [ 12 | 13
PAW glof10 [ 1| 12 | 13 | 14

Tabulka 6
VYSVETLIVKY SYMBOLU

* SMAW = Rucni obloukové svafovani obalenou elektrodou * MAG/C0,= Obloukové svafovani tavici se elektro-

« MIG (heavy) = Obloukové svafovani tézkych kovi dou v aktivnim plyn

tavici se elektrodou v inertnim plynu * SAW = Automatické svaiovani pod tavidlem

* MIG (light) = Obloukové svafovani lehkych slitin * PAC = Rezani plazmovym obloukem

tavici se elektrodou v inertnim plynu L .
ply * PAW = Svafovani plazmovym obloukem

¢ TIG, GTAW = Obloukové svafovani wolframovou
elektrodou v inertnim plynu

[ ] u [ ] u
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K cisténi pouzijte brusny papir, ocelovy kartd¢ nebo 7) Piepinatem obr.7, pozice 5 nastavte svafovaci metodu
je-li to mozné danou plochu ocistéte Ghlovou bruskou MMA.

s lamelovym kotoucem s brusivem na podloZce nebo
drdténym kartacem nainstalovanym na thlové brusce
Ci vrtadce. Pro ocisténi mastnoty pouZijte nemastné
organické rozpoustédlo, napf. aceton, ktery je nutné 9) Kabely umistéte tak, aby nemohlo béhem svafeni
pied svdienim nechat dikladné odpafit (nejlépe dojit k poskozeni jejich izolace odletujicimi jiskrami
dosucha vytfit textilif). Gi struskou a k padu invertoru pii padu svarovacich
kabeldi z vysky.

Déle musi byt pouity dalsi osobni ochranné prosttedky:
vhodny ochranny pracovni odév, rukavice, pracovni obuv
v kozeném provedeni pro ochranu pred odletujicimi
jiskrami, struskou a popalenim. Rovnéz je nutné zajistit,
aby svarec nevdechoval koufové zplodiny vznikajici pfi
svafeni, protoZe jsou zdravi $kodlivé. Svare¢ musi pou-
Zivat k tomu ur¢enou vhodnou dychaci masku. Musi byt
z3jiStén odvod zplodin a ddkladné vétrani. 0 vhodnosti
pouZzitelnych osobnich ochrannych prosttedkii se poradte
v obchodé s osobnimi ochrannymi prostfedky. Zamezte
pristupu osobdm bez potfebnych osobnich ochrannych
prostiedk{ k mistu svéfeni. Zajistéte dostatecny odstup
0sob bez osobnich ochrannych prostredkd a takeé zvifat
od mista svafeni a pfipada-li to v ivahu, informujte osoby
bez svaieci kukly, které se mohou nedaleko mista svéreni
vyskytnout, aby se nedivaly do mista svéfeni, jinak miize
dojit k poskozeni jejich zraku. Pfipada-li to v Gvahu,
ochrarite misto svareni vhodnou ochranou proti nezadou-
cimu pohledu do mista svaeni kolemjdoucimi osobami.

A UPOZORNENI

* Pokud pfi svafovanim malym proudem dochazi
k propalovani svafovani materialu, mize to byt
zptisobeno funkci HOT START, proto zkuste prepi-
nacem metody svarovani nastavit funkci TIG.

8) Reguldtorem nastavte svafovaci proud vzhledem
k prliméru a typu obalované elektrody.

A VYSTRAHA

o Strusku ze svaru kladivem odklepejte, az svar
vychladne. Pfi odklepavani pouzivejte ochranu
zraku. Svar je moZné pak zabrousit tihlovou
bruskou s lamelovym kotoucem na podloZce nebo
s draténym kartacem apod.

4)  Zemnici svorku pripojte pfimo k soucasti 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 vy3e uvedené prostredky.

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.

Po dokonceni nebo preruseni svaru drzak s elektro-
dou nebo bez odkladejte mimo svaiovany dil, aby
nemohlo dojit k neimysinému zapaleni oblouku.
Horky zbytek elektrody a driak pokladejte na ne-
hoflavy povrch a aby nemohlo dojit k popaleni osob
Ci zvirat. Vychladlou vypalenou elektrodu z klesti
uvolnéte rozevienim celisti klesti.

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

10) Pripravte si svareci kuklu. Ovéfte tmavost svareciho fil-
truv jednotkdch DIN vzhledem k potfebnému svafecimu
proudu, viz tabulka 6. Pokud tmavost filtru kukly nebu-
de postacujici, mdZe dojit k poskozeni zraku uZivatele.

* Zemnici svorku vZdy spojte se svafovanym materi-

] . T , 11) Konec elektrody umistéte nad misto svaru, svareci
dlem, protoZe materidl, jeZ md byt svafovan musi

kuklu si nasadte na hlavu a lehce krtejte Spickou

PRIPRAVA PRO SVAROVACI METODU MMA

(SVARENI OBALOVANOU ELEKTRODOU) A UPOZORNENI

1) Pred pfipojenim invertoru ke zdroji el. proudu (k

napdjecimu obvodu) nejprve zasuiite konektory
svarovacich kabelli do zasuvek v invertoru a zajistéte
je otocenim ve sméru hodinovych rucicek. Pricemz
kleSté urcené pro uchyceni elektrody (viz obr. 8) se

v naprosté vétsiné piipojuji ke kladnému pélu inver-
toru a zemnici klesté (svorka) k zapornému plu.

Potfebnou polaritu pro svéfeci elektrodu viak ovérte
dle informaci vyrobce na obalu elektrod, protoZe napf.
nékteré kyselé elektrody se pfipojuji k zapornému pdlu.

A VYSTRAHA

o Svafovaci kabely musi byt v rychlospojkdch fadné
zajistény, aby v nich nedochézelo k pfechodovému

apod. a musi byt suché.

cz

byt vidy spojen se zemi, aby se co nejvice omezila
elektromagnetickd emise. Musi byt dbéno na to,
aby uzemnéni svafovaného materidlu nezvy3ovalo
nebezpedi Grazu nebo poskozeni jiného elektrické-
ho zafizeni.

Obr. 8
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EXTOLINDUSTRIAL

elektrody na Cast, 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 svareciho filtru. U kukly bez
samostmivaciho filtru je nutné si kuklu nasadit na
oblicej ihned po zazehnuti oblouku.

12) Po zapaleni oblouku elektrodu ved'te nad mistem

svaru pod Ghlem pfiblizné 20-30° od kolmice a ve
vzddlenosti cca 1,5 nasobku jejiho priméru nad povr-
chem a v priibéhu svafovani udrzujte tuto vzdalenost
pokud mozno konstantni.

Pro ukonceni svaru hofici oblouk prerusite odddlenim
elektrody.

[ ] u [ ]
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* Dojde-li b&hem svareni k rozsviceni vystrazné kontrolky
na ovlddacim panelu, signalizuje to prehféti invertoru,
prepéti/podpéti v napajecim obvodu nebo poruchu
invertoru. V prvni fazi pokusu o odstranéni problému
nechte invertor vychladnout pfi zapnutém provoznim
spinadi, aby byl v provozu ventilator a vyckejte dosta-
tecné dlouhou dobu, zda kontrolka zhasne. Pokud bude
kontrolka svitit i nadéle, pfi¢inou mohou byt prepéti
nebo podpéti v napdjeci siti, a tak invertor zkuste pfipo-
jit k jiné vétvi napajeciho obvodu. Pokud se Vam pficinu
nepodaif odstranit, mlze byt problém v invertoru, pak
jej nechte opravit, viz kapitola Gdrzba a servis.

PRIPRAVA K TIG METODE SVAROVANI
A TIG SVAROVANI

* Pro TG metodu svafovéni je nutné pouZivat specidlni

odporu a jejich ndslednému vypalovani. 5) Pied pripojenim napéjeciho kabelu invertoru ke 20-30° TIG svafovaci kabel s odpovidajicim rozmérem pii-

2) Dokonale suchou obalenou elektrodu stopkou uchytte zdroji el. napéti zkontrolujte, zda hodnota napdjeciho D pojovaci rychlospojky. Pro invertory Extol® Industrial
do klesti pro elektrodu (viz obr. 8). Elektroda nesmi napéti v napajecim obvodu pfistroje odpovida hod- ! 8796011 a 8796012 musf byt velikost konektoréi rychlo-
mit poskozeny obal. Poskozenou svafovaci elektrodu noté napéti 220-240 V~50 Hz a zda je napajeci obvod ' E> spojek 35-50. TiG svafovaci kabel urceny pro svatovaci
nepouzivejte. vhodny k napdjeni invertord vzhledem k pouZitému i invertory Extol Industrial ma objednavaci cislo 8798271

o . svafovacimu proudu. i (technicka specifikace viz. tabulka 2).

3) Dokonale ocistéte misto, kde bude proveden svar. !

Toto misto musf byt zbaveno koroze, barvy, mastnoty, ~ 6) Provozni spinac na zadni sténé invertoru piepnéte do « Inertnim plynem pro TIG metodu musi byt argon o ¢is-
mechanickych negistot (napf. nanosu bldta, prachu) pozice ,I". Bude slysitelny zvuk ventildtoru. AARRRRRRRRRVAPIS tot& 99,9%. Argon s nizsim obsahem & vy3sim obsahem

piimési je nepfipustny.
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* Metodu TIG se stejnosmérnym vystupnim prou-
dem nelze pouzit pro svareni hliniku, mosazi,
bronzu, protozZe na povrchu vytvareji vrstvu
ochranného oxidu a k jejimu rozruseni je nutné
pouzivat stfidavy svareci proud, coz nelze témito
invertory. TIG metoda svafovani se stejnosmérnym
vystupnim proudem se pouZiva pro svarovani
oceli, nerezové oceli, litiny, médi, titanu a niklu.

* Do TIG hofaku se pouZivd neroztavitelnd elektroda
oznacend barvou dle materiald, pro které je urcena.
Elektrody Ize v pfipadé potieby zakoupit v prodejné se
svareci technikou. Pfi vybéru elektrod je nutné se fidit
svafovacim materidlem a typem svafovaciho proudu,
pro ktery jsou urceny (AC, DC, AC/DC).

VYBROUSENI ELEKTRODY

* Pokud elektroda neni ostrd dle obr.10A, tak je nutné ji
nabrousit do 3picky ve sméru jeji podéIné osy s pravidelnym
kuZelem tak, aby byl hrot vysttedén, coz je nutné k tomu, aby
nedoslo k vychyleni svafovaciho oblouku. Jemné vybrouseni
s dokonalym kuZelem md zasadni vliv na Zivotnost elektrody,
kvalitu a priibéh svafovani. Kuzel s drsnym povrchem rychleji
odhofivd. Nespravné vybrousenou elektrodu je nutné castéji
brousit a vede k horim vysledk{im svatovani.

Obr. 10A Obr. 10B

Optimdlniho vysledku nabrouseni's rovnomérmym kuze-
lem Ize dosdhnout upnutim elektrody do akuvrtacky (mé
pfiméfené nizké otacky) a za rotace elektrody ji pfilozit na
brusny pés pasové brusky, na kterém je vyznacena brusna
linie, ze které by elektroda b&hem brouseni neméla
vybocit. Pfi brouseni je nutné dodrZet tihel sklonu akuvr-
tacky viici roviné pasu brusky podle potteby, protoze Ghel
kuZele mé vliv na pottebny svafovaci proud. Obecné plati,
Ze €im je Uhel mezi stranami kuzZele vét3i (viz obr.12), tim
je nutné nastavit vy3si svafovaci proud, nez by bylo jinak
zapottebi pro kuZel s nizsim rozpétim stran, viz tabulka 7.
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Obr. 1

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

Zavislost uhlu a kuZelu vybrouseni wolframové
elektrody na svafovacim proudu

_
-
-
P
-
< o
-
-
-
d

Obr. 12
Uhel o Svarovaci proud (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabulka7
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DOPORUCENE HODNOTY (NIKOLI NUTNE ZAVAZNE) ZAVISLOSTI SVAROVACIHO PROUDU
NA PRUMERU WOLFRAMOVE ELEKTRODY, VELIKOSTI/PRUMERU SVAROVACi HUBICE

A PRUTOKU ARGONU PRO TIG SVAROVANI

— Primér Keramicka hubice TIG horaku *) Pritok [
Svarovaci proud
o elektrody %) ) L argonu
(mm) Velikost Priimér (I/min)

6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
60-140 1,6 45,6 6,58,0;95 6-7
120-240 24 6;7 9,5, 11,0 7-8
190-250 3,2 7,8 1-12,5 89

) ’ Tabulka 8
*) Uvedené priméry keramické hubice vzhledem k jeji PRIPRAVA TIG SVAROVACIHO HORAKU
A KTIG SVAROVANI

velikosti (¢islo uvadéné piimo na hubici) se mohou
drobné lisit od idajt uvadénych v tabulce dle specifi-
kace rliznych vyrobc.

PRIPRAVA SVAROVANEHO MATERIALU

* Svafovany materidl musi byt dokonale cisty, zbaveny
necistot, suchy a pipraveny zpdsobem popsanym
v MMA metodé, nejlépe ocistény Ghlovou bruskou s drd-
ténym kartdcem nebo s lamelovym kotoucem s bru-
sivem na podloZce, aby byl kov zbaven povrchovych
oxidd, pfipadné koroze apod..

Svafovany materidl by mél mit rozméry uvedené v tabulce

dle obrazku:
- |
) s
‘ d Ta T
Obr. 12
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
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* Metoda TIG je velice efektivni pro svarovani
nerezovych oceli.

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

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

()

Ar 99,99%
—es

—rz
Obr.13

Na TIG hoiaku nastavte povolenim upinaciho Srou-
beni piesah elektrody z keramické hubice na 2-3
mm; v piipadé rohovych svarii Ize nastavit az 8 mm.

)

=

¢) Plynovou hadici TIG hofaku pripojte k vystupu
z priitokoméru plynu pfipojeného k redukéni-
mu ventilu na tlakové lahvi s argonem.
Na vystupu argonu z lahve nastavte prvnim reduké-
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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
maximalni povoleny tlak argonu pro priitokomér je
vSak nutné ovéfit dle idajd vyrobce priitokoméru.
© Lahev s argonem o pozadované Cistoté (99,9 %)
a redukénim ventilem Ize opatfit u prodejce s tech-
nickymi plyny a prltokomér pro TIG/argon v prodej-
né se svafeci technikou.

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

Pozadovany priitok se lisi dle v tabulce uvedené
specifikace. TIG svareci hofak je vybaven ventilem pro
pivod argonu do hofku.

e) Pred zapocetim svareni je nutné TIG hofak
a piivodni hadici diikladné zbavit pfitomného
vzduchu pusténim argonu do hofaku a nechat
jej dostatecné dlouhou dobu proudit systémem,
aby vytlacil vsechen vzduch ze systému.

Argon slouzi jako antioxidacni ochrana kovd pred kys-
likem, které jsou v kontaktu se svafovacim obloukem
a se svarovou lazni za vysoké teploty, aby nedochdzelo
k jejich oxidaci.

f) Invertor piipojte ke zdroji el. proudu a provozni
spinac prepnéte do pozice ,I. Na svarecim inverto-
ru prepnéte prepinac pro volbu svafovaci metody
do pozice symbolu pro TIG svaiovani a regula¢nim
koleckem nastavte poZadovany svafovaci proud.

Metodou TIG Ize svéfet bud'pouhym roztavenim a slitim
krajli svafovaného materidlu (tj. bez pouziti pfidavného
materidlu- tedy bez pouZiti svafovaci tycinky), nebo s pfi-
danim pfidavného materidlu natavenim konce svarovaci
tycinky podobného sloZeni jako md svafovany material.
Svaovaci ty¢inku vzhledem k typu svafovaného materidlu
Ize zakoupit v prodejné se svafovaci technickou. Pfi ru¢-
nim TIG svdfeni svafe¢ v jedné ruce drZi svafovaci tycinku
avdruhé ruce TIG hofék a konec svafovaci tycinky jemné
prisouva do svafovaciho oblouku mezi elektrodou TIG
hoféku a svafovanym materidlem, ¢imz dojde k roztaveni
konce svafovaci tycinky a svarec tak sém reguluje mnoz-
stvi pfidaného materidlu do svarové [dzné dle potteby.
Princip TIG metody je popsany na nasledujicim obrazku.
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Obr.14, princip TIG metody
s pouzitim svarovaci ty¢inky

g) Zaujméte pfijemnou polohu napf. vsedé a elek-
tricky kabel s hadici pro privod elektrického
proudu a argonu do TIG hofdaku si prehodte pres
rameno pro snadnou ovladatelnost TIG hofaku
rukou a abyste si pro praci citili pohodIné. TIG
hotak uchopte do ruky zpiisobem jako psaci
potiebu pro psani. Pokud budete do svarové
lazné pridavat roztaveny kov, tak do druhé ruky
uchopte svafovaci tycinku podobnym zpiisobem
jako psaci potiebu. Na oblicej si nasadte svaio-
vaci kuklu a hrot elektrody TIG hofaku pfi zapnu-
tém pritoku argonu piiloZte na svafovany mate-
ridl a poté zvednéte elektrodu o 2-3 mm nad
jeho povrch, aby doslo k zazehnuti svarovaciho
oblouku mezi elektrodou a svafovanym materi-
alem. Pokud k zaZzehnuti oblouku nedojde, hro-
tem elektrody jemné Skrtnéte o povrch svaiova-
ného materialu a elektrodu poté zvednéte o0 2-3
od povrchu materialu. Po zazehnuti oblouku TIG
horak pozvolna ved'te ve sméru svaiovaci linie,
pficemz po kazdém posunu hofaku do svarovaci-
ho oblouku vsuiite konec svaiovaci tycinky, aby
se roztavil. Svaiovaci tycinka tedy neni neustéle
zasunuta do svarovaciho oblouku, ale musi tam
vkladana v takovych posunech TIG hotaku, aby
byla z pfidavaného materialu vytvorena souvisla
svarova housenka, ¢cimz Ize ovlivnit kvalitu
svaru. Taveny konec svarovaci tycinky musi byt
také pod ochrannym proudem plynného argonu,
aby nedoslo k jeho oxidaci. Pokud p¥i svareni
budete pouzivat svarovaci ty¢inku, miiZe byt
uzitecné nejprve svarovou linii predem pietavit
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pouze TIG hofakem bez pfidavaného materidlu.
MiiZe to prispét k lepSimu spojeni svaiovaného
materialu s pfidavanym materialem.

Na nasledujicim obrazku je zobrazeno drzeni
svarovaciho hofaku a pripadné svaiovaci tycin-
ky pfi TlG svafovani:

A
V7222722227

Obr. 15
h) Po pouZiti opatrné odpojte svafovaci horak od inver-
toru azamezte kontaktu s uzemnénymi éastmi.

Tato svafovaci metoda vyZzaduje urity cvik a osobni zkuse-
nost se svarovanim riiznych typd materiali. Na internetovém
videokandlu You Tube je spousta ilustrativnich videi k tomu,
jak touto metodou svafovat a jaké je potfebné vybaveni
ajeho pfiprava, napf. vyborné video s anglickym komenta-
fem ,Welding Basics & How-to TIG Weld” (¢ast 1a 2).

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

A UPOZORNENI

a) Piilis nizky svafovaci proud zptisobuje nestabil-
ni svafovaci oblouk.

b) Piilis vysoky svarovaci proud vede k poruseni
$picky elektrody TIG hofaku, coz vede k nehar-
monickému hoieni oblouku.

¢) Nedostatky zpiisobené Spatnym vedenim TIG
hotaku a nebo Spatnym pfidavanim pridavného
materialu ze svarovaci tycinky.

[ ] u [ ] u
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VI. Bezpecnostni pokyny

* Zamezte pouZivani pfistroje détmi, osobami se snize-
nou pohyblivosti, smyslovym vnimdnim nebo mentdl-
nim postizenim nebo osobam s nedostatkem zkuSenosti
a znalosti nebo osobdm neznalych téchto pokynd, aby
pouZivaly toto ndfadi. Déti si pfistrojem nesmi hrét.
Nérodnimi pfedpisy mdze byt omezen vék obsluhy.

Pristroj za chodu vytvéfi elektromagnetickeé pole, které
miiZe negativné ovlivnit fungovani aktivnich ¢i pasivnich
Iékafskych implantatd (kardiostimulatord) a ohrozit Zivot
uZzivatele. Pred pouzivanim tohoto nafadi

se informujte u lékare i vyrobce implantd-

tu, zda mlZete s timto pfistrojem pracovat.

Pro svafeni musi byt pfedem zkontrolo-

vano, zda nemize svaienim dojit k zasazeni skrytych
rozvodd el. proudu, plynu, vody apod. Jinak hrozi
nebezpeci drazu, vybuchu i jinych Skod.

Svafované pfedméty, elektrodové klemy a okoli svafen-
ce jsou velmi horké a hrozi nebezpedi popéleni. Dbejte
na ochranu pfed popdlenim. Informujte o tom i své
okoli, pokud pfichdzi v Gvahu kontakt osob s mistem
svareni. Zamezte pfistupu déti.

Pracovni prostfedi musi byt dokonale odvétrdvané nebo
svare¢ musi ochranu pred nadychanim dymd.

Bezpecnostni pokyny pro svarece pro svareni kovi

a obloukové svafovéni jsou uvedeny v ndrodnich nor-
méch & predpisech, v CR jsou to normy CSN 050601,
(SN 050630 v pozméfiujicich pfilohach. V jiném staté
plati jiné technické ptedpisy a normy.

* Pravidelné revize elektrické ¢asti inver-
torii provadi revizni technik elektrickych
zatizeni nebo opravnéna kvalifikovana
osoba v rozsahu a Ihiitach danych ¢eskou
néarodni normou CSN 33 1500 a EN 60974-4.
Pozadavky mohou byt odlisné dle predpi-
st jiného statu. Pozadavky na pravidelné
kontroly a revize zatizeni pro obloukové
svarovani se fidi evropskou normou.

* Nesvaiujte se svafovacimi a napajecimi kabely, které
maji nedostatecny prirez jadra vodici. Vodice musi byt
z dlivodu chlazeni okolnim vzduchem roztazené.
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o Zastavte svafovani, jestliZze je TIG hofak nebo svafovaci
Cinapdjeci kabely prehtaté, aby nedoslo k poskozeni
izolace.

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

* Piii svatovani slitin a kov{ obsahujicich toxické kovy jako
jsou olovo, rtut, kadmium, zinek a berylium je nutné
dodrZovat specialni bezpecnostni pfedpisy a zamezit
vdechovani koufovych zplodin obsahujicich pary toxic-
kych kovi plynovymi maskami atd..

® Ze svafovanych ¢asti predem diikladné odstrante naté-
rovou povrchovou dpravu, mastnotu a jiné necistoty,
aby se zamezilo uvolfiovani toxickych plynd pfi svéreni.

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

o Nesvaiejte v prostfedi nebo v blizkosti vyskytu kapal-
nych chlorovanych uhlovodiki (napf. u odmastujicich
van), protoZe pfi svateni vznika UV zareni, které z par
chlorovanych uhlovodiki vytvafi vysoce toxické plyny.

* 7 bezpecnostnich diivoddi nesmi byt provadény svérec-
ské prdce na nadrZich obsahujicich hoflaviny (nddrZe na
plyn, olej, pohonné hmoty apod.), tlakovych nddobéch
apod. Hrozi nebezpedi vybuchu a pozaru. Svarecské
préce nelze provadét ani na prazdnych zasobnich nadr-
Zich pro hoflaviny ani na prazdnych tlakovych nédo-
bach. Svafeni musi byt provddéno podle speciélnich
pfepisdl a nadrze pak musi pfed napInénim spinit revizni
zkousky. Pro svéfeni v prostfedi s nebezpecim vybuchu
plati specidini bezpecnostni predpisy.

* Pokud je nezbytné invertor pouzivat na naklonéné rovi-
né, musi byt zajistén proti prevréceni, skluzu z nakloné-
né roviny a proti padu. Dokonald stabilita pfistroje proti
preklopeni je do 10% naklonu.

* Svafovaci proud (oblouk) nesmi byt pouzit k rozmrazo-
vani trubek.

* Pfi prdci ve vyskach je nutné zajistit bezpecnou stabilitu
svarece, invertoru a svatovacich kabeld a dbat na to,
aby nemohlo dojit k trazu ¢i pddu v dlisledku zakopnuti
o svareci kabely nebo aby dlouhé svatovaci kabely
nevisely z vysky a tihou nepfrevrhly a nestahly invertor
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zvysky dold. Je nutné minimalizovat riziko padu inver-
toru a svarece z vysky.

* Pii préci ve vy3ce je nutné zajistit stabilni a bezpecnou
rovinu (plochu) a také, aby dlouhé svarovaci kabely
nevisely z vysky a tihou nepfevrhly a nestahly invertor.
Je nutné minimalizovat riziko padu invertoru a obsluhy
zvysky.

* 7 bezpecnostnich diivodd nesmi byt provadény svérec-
ské prace na kovech obsahujicich vnitfni ndplné (nap.
trubky s vodou, hoflavinami, tlakovou parou, tlakové
nddoby s plyny apod.), jinak hrozi nebezpeci pozdru ¢i
vybuchu, zranéni apod..

* |nvertory nesmi byt pouZivany v prostiedi s nebez-
pecim vybuchu ¢ pozaru. Nesvarujte materidly, které
obsahovaly hoflavé latky, nebo ty materidly, které
vytvareji toxické nebo hoflavé pdry, pokud se zahfeji.
Nesvafujte pfed tim, nez predem zjistite, jaké latky
materidly obsahovaly. | velmi malé mnoZstvi hoflavého
plynu ¢i kapaliny mize zplisobit pozar ¢i vybuch.

* Nikdy do TIG hofdku nepouzivejte jiné plyny nez argon.

* Zamezte pfistupu osobam bez potfebnych ochrannych
pomicek a také zvitat a déti, aby bylo minimalizovéno
riziko zakopnuti o svareci kabel ¢i napdjeci kabel
a popdleni.

* Zajistéte, aby nemohlo dojit k poskozeni izolace napdje-
ciho kabelu ¢i svafovacich kabeld odletujicimi jiskrami,
struskou apod. P¥i prdci je nutné dodrZovat pravidla
protipozarni bezpecnosti (napi. nepokladat na horké
povrchy hoflavé materidly apod.).

o UZivatel nebo zaméstnavatel uZivatele musi posoudit
specifickd rizika, kterd se mohou vyskytnout v disledku
kazdého pouzivani. UZivatel nese odpovédnost za pred-
vidatelné nesprévné pouzivani, jestlize podle zkusenosti
k tomu mize dojit.
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INSTALACE A POUZIVANI

VSEOBECNE

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

POSOUZENI PROSTORU

* Pfed instalaci obloukového svafovaciho zafizeni musi
uZivatel provést hodnoceni moznych elektromagnetic-
kych problémdi v okolnim prostoru. V Gvahu musi byt
vzato nésledujici:

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 piijimace;

) pocitac a jind fidici zafizeni;

o
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bezpednostni kritickd zafizeni, napfiklad ochrana
primyslového zafizeni;

e) zdravotni stav lidi v okoli, napfiklad pouZivani kar-
diostimulatort a naslouchadel;

f) zafizeni pouzivana pro kalibraci nebo méfeni;

g) odolnost ostatnich zafizeni v prostiedi. Uzivatel
musi zajistit, aby ostatni zafizeni pouzivana
v prosttedi byla kompatibilni. To miize vyzadovat
dodatecnd ochrannd opatfeni;

h) denni doba, kdy se ma uskutecnit svafovani nebo
jiné aktivity.

* Velikost uvazovaného okolniho prostoru zavisi na kon-
strukci stavby a ostatnich ¢innostech, které se zde pro-
vadéji. Okolni prostor mlize presahovat hranice aredlu.
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POSOUZENi SVAROVACIHO ZARIZENI

* Kromé posuzovani oblasti miize byt posuzovani zafizeni
pro obloukové svafovani pouito k vyhodnocovéni a vyre-
Seni pripadd 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 zplsobu snizovéni vyzafovani.

ZPUSOBY SNIZOVANI VYZAROVANI

NAPAJECI SIT

* Svafovaci invertory spliiuji 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 pouZiti
bylo pro svafovaci zafizeni tfidy A uvedeno nésledujici
sdéleni. Toto zaffizeni tfidy A neni ureno pro pouzivani
v obytnych prostorech, kde je elektrickd energie dodé-
vana vefejnou nizkonapétovou napdjeci siti. Mohou zde
byt mozné problémy se zajisténim elektromagnetické
kompatibility v téchto prostorech, zplisobené rusenim
Sitenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

UDRZBA OBLOUKOVEHO SVAROVACIHO

ZARIZENi

* Obloukové svafovaci zafizeni by mélo byt béné udrzo-
vano podle doporuceni vyrobce. Pi provozu obloukové-
ho svafovaciho zafizeni by mély byt vSechny pfistupy,
obsluzné dvefe a kryty zavieny a fadné upevnény.
Obloukové svarovaci zafizeni by se nemélo zadnym zpQ-
sobem upravovat, s vyjimkou zmén a nastaveni, které
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.
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POSPOJOVANI

* Mélo by se uvazit pospojovani viech kovovych pred-
mét{i v okolnim prostoru. Kovové pfedméty spojené se
svafovanym materidlem vSak zvysuji nebezpeci, Ze by
svaie¢ mohl utrpét draz elektrickym proudem pfi sou-
casném dotyku téchto kovovych predmétd a elektrody.
Obsluha by méla byt izolovéna od viech takto pospojo-
vanych kovovych pfedmétd.

UZEMNENI SVAROVANEHO MATERIALU

* Kde svafovany material neni spojen se zemi z divodu
elektrické bezpecnosti, ani uzemnén vzhledem ke svym
rozmériim a umisténi, napiiklad lodni trup nebo kovova
konstrukce stavby, pospojovéni svafovaného materiélu
se zemi miZe sniZit vyzafovani v nékterych, ale ne ve
viech piiipadech. Méla by se vénovat pozornost tomu,
aby se zabranilo uzemnéni svafovaného materidlu,
které zvy3uje nebezpedi drazu pro uZivatele nebo Skody
na jiném elektrickém zafizeni. Kde to je nezbytné, miize
byt spojeni svafovaného materidlu se zemi provedeno
primym spojenim ke svafovanému materialu, ale
v nékterych statech, kde piimé spojeni neni dovoleno,
mélo by se spojeni dosahnout vhodnym kondenzdtorem
zvolenym podle ndrodnich predpist.

STINENi A ODSTINENI

o Selektivni stinéni a odstinéni ostatnich vodicl a zafizeni

v okolnim prostoru méize zmirnit problémy ruseni. Pro
specidini pripady se miiZe uvazovat s pouZitim stinéni
celych svafovacich instalaci.
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MANIPULACE A USKLADNENI{
STLACENYCH PLYNU

* Bezpecnostni pokyny pro pouZivani stlacenych plyni
jsou uvedeny v CSN 07 83 05 véetné jeji pozménujici
Casti, nebo by Vam je mél poskytnout dodavatel.

* Vzdy je nutné pouZivat tlakovou lahev s argonem osazenou
spravnym redukénim ventilem urcenym pro dany plyn (ven-
tily se lisi dle typu plynu). Lahev musi byt osazena redukénim
ventilem, ktery je sloZeny z hlavniho redukéniho ventilu
avystupniho redukéniho ventilu. Na hlavnim ventilu se
nastavi ,hruby tlak” cca 10 bar a na druhém redukénim ven-
tilu pro vystup se nastavi presny tlak pro vystup (cca 2 bar).

o Ldhev je nutné zajistit proti padu. Pokud I&hev stoji,
musi byt zajisténa proti prekoceni.

* Lahev je nutné chrénit pred salavymi zdroji tepla, pfi-
mym slunecnim zafenim a vysokymi teplotami.
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VII. Vykonnostni stitek - vyznam symbold a znaceni

Pro model 8796011

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

ADDRESS: Priimyslové zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

A. IDENTIFICATION

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8794011

3) SERIAL NUMBER:

QD=

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

8 4 19 10A /10,4 V-160A / 16,4V

B. OUTPUT OF WELDER

ST 104/ 20,4 V-160A 1 264V

7) 1) [11a) 11b) 11¢c)
X |140% | 60% | 100%

7) 1) [11a) 11b) 11c)
X 140% | 60% | 100%

Ui=62V| Uz| 16,4V | 15,4V | 14,2V

8) e |12) [122) 12b) 12¢) 8) e | 12) [ 122) 12b) 12¢)
===]1l2| 160A | 135A | 105A | === 1> | 160A | 135A | 105A
9 13) [13a) 13b) 13¢c) 9) 13) [13a) 13b) 13c)

Up=62V| U2| 26,4V | 25,4V | 24,2V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
ﬁ Ui=230V | limax=27A| les=17A f U1=230V | limax=37A | len=24A

14 DT>=1~50/60Hz 3E A [181P23 | 19 H | 20 AF [214,5kg

Pro model 8796012

A. IDENTIFICATION

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

ADDRESS: Primyslové zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796012

3) SERIAL NUMBER:

Y GO

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

9 A 1 10A7104V-200A7 18V

B. OUTPUT OF WELDER

971 10A7204V-200A728V

7) 1) [11a) 11b) 11¢c)
X 130% | 60% | 100%

7) 1) [11a) 11b) 1T0)
X [30% | 60% | 100%

8) s | 12) | 123) 12b) 12¢)
=== 1| 200A | 145A | 110A

8) e | 12) [ 12a) 12b) 12c)
=== 1, | 200A | 145A | 110A

9) 13) [13a) 13b) 13¢)
Ui=63V| Uz| 18V | 158V | 14,4V

9) 13) [13a) 13b) 13¢)
Ui=63V| Uz| 28V | 25,8V | 24,4V

6) éﬁ 15) 16) 17)
e | U1=230V [ limax=31A| lies=17A

6) 15) 16) 17)
f U1=230V | limax=46A | lie=26A

14) DT>=1~50/60 Hz XA| 18) [P 23 | 19) H | 20) AF |21)4,5 kg

[ ] u [ ] u
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VYZNAM INFORMACi UVEDENYCH NA VYKONNOSTNIM STiTKU:

1) Ndzev a adresa vyrobce a obchodni znacka.
2) Oznaceni vyrobku (typové Cislo)

3) Sériové Cislo (prvni cislo zahrnuje rok a druhé mésic
vyroby, nasledujici symboly jsou oznacenim vyrobni
produktové fady)

4) Oznaceni zdroje svafovaciho proudu: jednofézovy
staticky ménic kmitoctu s transformdtorem
a usmériovatem

5) 0dkaz na normy, které zdroj svafovaciho proudu
spliiuje.

6) Znacka metody svafovani

e SVAFovani netavici elektrodou v inertnim plynu

_: Rucni obloukové svatovani obalovanymi
elektrodami

7) Zdroj svafovaciho proudu je vhodny
pro svafovaci ¢innosti provadéné v prostorech
se zvysenym nebezpecim Grazu elektrickym prou-
dem.

8) === Typ svafovaciho proudu;
stejnosmérny svafovaci proud.

9) Jmenovité napéti naprazdno

10) Rozsah vystupu; minimalni svafovaci proud a jeho
normalizované pracovni napéti a maximalni svafovaci
proud a jeho odpovidajici normalizované pracovni
napéti nebo vyssi

cz

11) Znacka zatézovatele

11a) az 11 ¢) zatézovatel

12) Jmenovity svafovaci proud

12 a) a2 12 ¢) svafovaci proud vzhledem k zatézovateli
13) Normalizované pracovni napéti

13 a) aZ 13 ¢) Normalizované pracovni napéti
pro jednotlivé zatézovatele

14) Napdjeci obvod, pocet fazi, frekvence; plati omezeni
pro pfipojeni k vefejné nizkonapétové siti
a pro pouZivani v obytnych prostorech.

15) Jmenovité napdjeci napéti

16) Jmenovity maximaini napdjeci proud

17) Maximalni efektivni napdjeci proud

18) Kryti

19) Tida izolace

20) Typ chlazeni; chlazeni nucenym proudénim vzduchu

21) Hmotnost zafizeni

] u u u u
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VIII. Udrzba, servis, zaruka

A VYSTRAHA

= Veskeré instalacni a drzbové préce provddéné na
invertoru musi byt provadény pfi odpojeném piivodu
el. proudu do invertoru.

Invertor jako takovy nevyZaduje Zadnou specidlni Gdrzbu.

* UdrZujte cisté vétraci otvory. Zanesené otvory brani

proudéni vzduchu, coz méize vést k poskozeni pfistroje
(i k prehiati pristroje v dlsledku nedostatecného chla-
zeni proudem vzduchu.

* K cisténi piistroje pouZivejte vihky hadiik namoceny

v roztoku sapondtu, zamezte vniknuti vody do pfistroje.
Nepouzivejte zddné agresivni Cistici prostiedky a roz-
poustédla. Vedlo by to k poskozeni plastového krytu
pristroje.

* Pro opravu pfistroje musi byt pouzity originlni dily

vyrobce.

* \/ pfipadé poteby zarucni opravy se obratte na

obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili, ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozdrucni opravu se obratte pfimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankéch v tvodu ndvodu).

* Bezplatna zarucni oprava se vztahuje pouze
na vyrobni vady vyrobku (skryté a vnéjsi)
a nevztahuje se na opotrebeni vyrobku
v disledku nadmérné zatéze ¢i bézného
pouZivani nebo na poskozeni vyrobku zpi-
sobené nespravnym pouzivanim.

* V pfipadé sporu mezi kupujicim a proddvajicim ve vzta-

hu kupni smlouvy, ktery se nepodafilo mezi stranami
urovnat piimo, ma kupujici prévo obratit se na obchod-
ni inspekci jako subjekt mimosoudniho fedeni spotfe-
bitelskych spord. Na webovych strankach obchodni
inspekce je odkaz na zélozku , ADR-mimosoudni feSeni
spord”.

[ ] u [ ] u
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NAHRADNI SVAROVACI KABELY

K ZAKOUPENI V PRIPADE POTREBY

* Objednavaci cisla a technicka specifikace sva-
fovacich kabelii pro zakoupeni jsou uvedena
v tabulce 1.

IX. Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfisluSného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZRIZENI 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
0 shérnych mistech a podminkdch shéru
obdrZite na obecnim tfadé.

X. Skladovani

* O(istény pristroj a vychladlé piisluSenstvi skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami do 40°C.
Néfadi chranite pred pfimym slune¢nim zafenim, sla-
vymi zdroji tepla, vihkosti a vniknutim vody.

Xl. Zaru¢ni lhata
a podminky
(prava z vadného plnéni)

* Pozada-li o to kupujici, je prodévajici povinen kupuji-
cimu poskytnout zdruéni podminky (préva z vadného
plnéni) v pisemné formé dle zakona.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zarucni opravu zbhozi se obratte
na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miZete také obratit
na n&s autorizovany servis.
Nejblizsi servisni mista naleznete na www.extol.cz.
V pitipadé dotaz(i Vam poradime
na servisni lince 222 745 130.
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EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin « 10: 49433717

prohlasuje,
Ze nasledné oznacena zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce,

stejné jako na trh uvedena provedeni, odpovidaji prisluSnym bezpecnostnim pozadavkiim Evropské unie.

P¥i ndmi neodsouhlasenych zménéch zafizeni ztraci toto prohlaseni svou platnost.
Toto prohlaseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Extol® Industrial 8796011; 8796012
Svafovaci invertory se svarovacim proudem 160 A; 200 A

byly navrzeny a vyrobeny ve shodé s nasledujicimi normami:

EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014-+A1; CISPR 11:2009+A1:2010; EN 62321:2008;

a harmonizacnimi predpisy:

2011/65 EU
2014/30 EU
2014/35EU

Misto a datum vydani EU prohldeni o shodé: Zlin 14.11.2016

0Osoba oprévnénd vypracovanim EU prohlaseni o shodé jménem vyrobce
(podpis, jméno, funkce):

—
é —
4 l/\7
Martin Senky¥
Clen pfedstavenstva spolecnosti vyrobce

Uvod

Vazeny zdkaznik,

dakujeme za doveru, ktord ste prejavili znacke Extol® kiipou tohto vyrobku.

Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpecnosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurépskej dnie.
S akymikolvek otdzkami sa obratte na nase zdkaznicke a poradenské centrum:

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

Distribuitor pre Slovenskii republiku: Madal Bal s.r.o0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Priimyslova zéna PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Détum vydania: 8. 1. 2017

I. Odporucané prislusenstvo

ZVARACIE KABLE
* Nie sui sucastou dodavky invertorov.

V nizSie uvedenom prehlade su uvedené typy zvaracich kablov pre uvedené modely invertorov
Extol® Industrial.

Zvéracie kible Uréené pre model

invertora
Ivaracie kable Extol® Industrial 8798221 na zvaranie obalenou elektrodou (MMA);
pripdjaci rychlokonektor 35 — 50, dizka 3 m, prierez 16 mm?, na max. zvéraci prid 160 A 8796011
Uréené na max. priemer zvéracej elektrddy: 4 mm
Zvéracie kable Extol® Industrial 8798222 na zvaranie obalenou elektrédou (MMA);
prip&jaci rychlokonektor 35 — 50, dfzka 3 m, prierez 25 mm?, na max. zvaraci prid 200 A 377?)66(())1112’
Urcené na max. priemer zvdracej elektrédy: 5 mm
TIG hordk s kdblom a hadicou na ochranny plyn Extol® Industrial 8798271;
pripdjaci rychlokonektor 35 — 50, dlzka kabla: cca 3,8 m, 8796011
dizka hadice na pripojenie k argénu: cca 5,5 m, max. zv. prid 200 A,
volfrdmova elektroda: & 2,4 mm; vniitorny & keramickej hubice: 11 mm 8796012
Uzemnovaci kdbel so svorkou nie je si¢astou dodavky.

Tabulka 1
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TIG HORAK NA ZAKUPENIE (nie je si¢astou dodavky)

TIG horak Extol® Industrial
8798271

Technicka Specifikacia

Pripdjaci rychlokonektor: 35 — 50
Dizka kabla: cca 3,8 m
Dizka hadice na pripojenie k argénu: cca 5,5 m

vyhradené)

Priemer volframovej elektrody: 2,4 mm
Typ volframovej elektrody: WC20 (farba sivé)
(prdvo na zmenu farebného oznacenia elektrédy oproti uvedenému typu

Elektrdda urcend na kovy: hlinik, nehrdzavejtica ocel, uhlikova ocel, bronz, titén, med
Upinacia kliestina elektrody: 2,4 — 3/32, dlzka 50 mm

Velkost keramickej hubice: 7 mm

Vndtorny priemer keramickej hubice: 11 mm

Zavit hadice na pripojenie k argonu: G1/4“

Horék je urceny na elektrédy s priemerom: 0,5 -4 mm

Max. zvdraci prdd: 200 A DC

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

Menovité zapalovacie napatie: podla napétia naprazdno Uy pouZitého zvara-
cieho zdroja (obvykle to je v rozsahu 60 — 70 V DC)

Menovité stabilizacné napatie vo vztahu k nastavenému sv. pridu podfa
vzorca: U=10+10,04 X1

Chladenie: vzduchom Ochranny plyn: argén Rucné vedenie hordka
Spifia poziadavky normy: EN 60974-7
Horak je kompletny, pripraveny na pouzitie

Tabulka 2

Il. Charakteristika a ucel pouzitia

* Profesiondlne zvdracie smart invertory Extol®
Industrial s pocitacovym riadenim su zvdracie pristro-
je tretej generécie pre MMA 1) a TIG 2) met6du zva-
rania, v ktorych je pouzitd najmodernejsia mikropro-
cesorovd IGBT technoldgia, ktora nahradzuje klasicky
mohutny menic pracovnej frekvencie na malé a fahké
kompaktné celistvé zariadenie oproti klasickym
zvdrackam, ktoré st zostavené z jednotlivych dielov.
Invertory st vybavené prehladnym ovlddacim pane-
lom s displejom so zobrazenou nastavenou hodnotou
zvaracieho pradu a st velmi lahko ovlddatelné.

Vdaka sofistikovanej elektronike a displeju je mozné velmi
jemne nastavit zvaraci prdd s presnostou na jednotky.
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e Uzemniovacia svorka zvéracieho kébla mé kontaktné
Casti v medenom vyhotoveni spojené pletenou mede-
nou pdskou pre dokonalé vodivé spojenie (obr. 1).

Obr. 1
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MIKROPROCESOROVA TECHNOLOGIA
INVERTOROV POSKYTUJE VYNIKAJUCE
ZVARACIE SCHOPNOSTI, KTORE
VYCHADZAJU Z NASLEDUJUCICH
CHARAKTERISTIK INVERTOROV:

= Vysoky pracovny cyklus (zataZovatel) pri
teplote aZ 40 °C zaistuje dlhodobti nepre-
trzitu prevadzku aj pri vysokych teplotach
prostredia.

HOT START

* Funkcia ulahcenia zapélenia oblika tym, Ze dojde
k pociatocnému automatickému zvy3eniu zapalo-
vacieho pridu oproti povodne nastavenej hodnote
zvéracieho priudu.

ARC FORCE

* Funkcia stabilizécie zapaleného zvéracieho oblika
v priebehu zvarania v zavislosti od dizky zvaracieho
oblika. Pokial'sa elektrdda lepi pri skrateni oblika,
invertor zvysi prud. V pripade dlhého oblika invertor
znizi prdd, ¢im sa vytvori ¢as na priblizenie elektrody
k materidlu bez toho, aby obltk zhasol.

ANTI STICK

* Funkcia automatického zniZenia zvéracieho pridu
na minimum (cca 10 A), pokial’ by doslo k prilepeniu
elektrddy, ¢im elektréda vychladne a je mozné ju
potom lahko odtrhndit.

LIFTTIG

(plati iba pri nastaveni zvaracej metody TIG)

* Funkcia na zapalenie elektrického oblika oddialenim
volfrdmovej elektrddy od povrchu zvaraného dielu.
Tento sposob vyrazne prispieva k elektromagnetickej
kompatibilite a znizuje na minimum vyskyt volfra-
movych primesi a opotrebovanie elektrody.

* Konstantny vystupny zvaraci prad okrem vyssie
uvedenych regulacii poméaha udrziavat stabilnejsi
zvéraci obluk.

* Rychla dynamické odozva obmedzuje rdzy sposobené
kolisanim dizky obliika vzhladom na prid.

* Pri zvérani dochddza k nizsiemu odstreku materidlu
z0 zvarového kudpela a vytvoreniu kvalitného zvaru
(spojeniu) (pozn. kvalitny zvar zavisi od pripravy
a Cistoty materidlu a skusenosti zvdraca).

[ ] u [ ] u
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* Funkcia automatickej ochrany v pripade podpatia,
prepatia, prehriatia a pod. V pripade akfivacie
ochrany dojde k rozsvieteniu vystraznej kontrolky na
prednom paneli a k odpojeniu vystupného pridu.

* Zvaracie kable sa k invertoru fahko pripdjajd rychlo-
spojkami.

* Mikroprocesorova technoldgia invertorov znacne
zvysuje spolahlivost, pouzitelnost, predlzuje prevad-
zkovi Zivotnost, znizuje hluk a spotrebu prddu.

* Vdaka malym rozmerom, nizkej hmotnosti a drzadlu
je mozné invertory prenasat podla potreby na miesto
urcenia.

* Zvéracie invertory je mozné pouzivat so Specialnym
zvéracim kablom vybavenym hadicou na pripojenie
k zdroju ochranného plynu argénu a TIG horédkom
s volfrdmovou elektrddou.

Tato metdda je velmi efektivna na zvaranie
nehrdzavejiicej ocele a oceli predovSetkym,
liatiny, dalej medi, titanu a niklu.

TIG zvaracie kdble je mozné k invertorom dokupit,
$pecifikdcie a objedndvacie cisla st uvedené dalej
v texte.

Obr. 3, TIG zvaraci kabel
s TIG horakom a volframovou elektrodou
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* Pouzitie tychto profesiondlnych vykonnych zvdra-
cich invertorov je rozsirené na oblast chemického,
ropného, strojarenského, stavebného priemyslu, pri
zvéracich pracach na kotloch, tlakovych nddobéch,
potrubnom vedeni, pri montéznych précach a pod..

* Pevny stabilny rdm a vysoky pracovny cyklus (zatazo-
vatel) pri teplote 40 °C umoziiuje pouzivanie zvara-
cich invertorov v nérocnych podmienkach.

1) METODA ZVARANIA MMA
(MANUAL METAL ARC)

* Je metdda rucného zvdrania elektrickym obl-
tikom s pouzitim obalovanych zvdracich elektréd.
Tato metdda je vhodnd na zvéracie prace na
tazko pristupnych miestach.

METODA ZVARANIA TIG
(TUNGSTEN INERT GASS)
ALEBO TIEZ WIG V NEMCINE

2)

* Je postup, ktory vyuZiva teplo uvoliiované zo
zapdleného elektrického obltika medzi neroz-
tavitelnou elektrédou usadenou v TIG hordku
a zvaranym dielom. Zvaraci hordk umoziiuje
tak prenos potrebného zvaracieho pridu na
neroztavitelnd elektrédu, ako aj zaroven chréni
elektrédu pred vzdusnou oxidaciou pridom
inertného plynu argénu z keramickej hubice, kto-
rého zdrojom je oddelend zdsobna flasa. Princip
metddy je zobrazeny na obr. 14.

b)

skracovat, rozsirovat alebo zuzovat aj ohybat a je
tak mozné dosiahnut rozne tepelné tcinky na zva-
rany materidl.

Preciznost a jemnost zvarania a vyborna
kontrola nad zvarovym kiipelom.

VysSie uvedené vlastnosti vychadzajti zo skutoc-
nosti, Ze pridavny material si zvrac na rozdiel

od inych zvdracich metéd s elektrickym oblikom
priddva sam podla potreby a nedochddza k neustd-
lemu prisunu materidlu do zvarového kiipela ako

v pripade MMA metddy, a tym zvdrac ovela lepsie
dokaze ovplyviiovat zvarovy kipel'a vlastnosti
zvarového spoja. Priddvanym materidlom v pripade
tejto metddy je roztavend tavnd tycinka, ktoru
zvérac drzi v druhej ruke oddelene a nezévisle od
neroztavitelnej elektrédy v TIG zvéracom hordku

a pohybom tejto tycinky vietko riadi sam.

TIG hordk (hubica) ‘
s volframovou elektrodou

ol

Tavnd
tycinka

Obr. 4

Metddou TIG je mozné zvarat aj celkom bez tavnej
tycinky napr. roztavenim lemu pri lemovom spoji,

Obr.5

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

d) TIG metédou 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.

o VysSie uvedené prednosti TIG metddy nie st
v porovnani s MMA metédou mozné a je nutné
ju poutit, aj ked je na jej pouzitie nutny pomerne

drahy inertny ochranny plyn argén. Vdaka vysokej

zvéracej teplote, preciznosti, jemnosti a dobrym
operativnym vlastnostiam v roznych polohach

nachddza tdto metdda pouZitie pri vytvarani spo-

jov rdrok na rozvody ci konstrukcie a kostry.

0Obr. 6, Spojenie antikorovych rirok
metodou TIG

* TIG metdda zvarania s jednosmernym vystupnym
pridom sa pouziva na zvaranie ocele, nehrd-
zavejlicej ocele, liatiny, medi, titanu a niklu. Na
zvaranie hlinika, bronzu, mosadze a pod. sa musi
pouZit zdroj striedavého zvaracieho pridu, ¢o
tieto generdtory neumoziuju.

TIG metdda mé niekol'ko zasadnych vyhod oproti MMA
metdde, ktoré vyplyvajti z principu metddy ako takej.

lll. Technické udaje

¢o je z metalurgického hladiska najlepsie, pretoze
zvérané materiély maju rovnaké chemické zlozenie
a nedochddza tak k primiesavaniu cudzich kovov

¢i primesi do zvdraného materilu. \V urcitych
pripadoch je mozné poufit ako spojovaci materiél
kisok zékladového materidlu, z ktorého je zvdrany

8796011
160 A

8796012
200 A

a) Vysoka teplota zvaracieho obliika. Model invertora/parameter

Maximalny zvdraci prid
Max. zvéraci prdd na zvéranie obalenou
elektrédou na istenie 16 A (pre 230V zésuvku) 1)

Vdaka Spicatej neroztavitelnej elektréde a vysokej
teplote zvéracieho oblika je mozné zvérat materi-
aly, ktoré autogénom nie je mozné roztavit, najma

cal130-140A cal20A-135A

vysokolegované ocele, titan, nikel, liatinu (dalej materidl, tym sa opat zaisti rovnaké zloZenie so Rozsah zvaracieho pridu s requldciou po jednotkdch 10-160 A 10-200 A
tiez med). Teplotné pole je velmi tizke, pretoze zvdranm materialom. Typ zvdracieho pradu (vystupu) DC (jednosmerny)
nedochddza k teplotnému rozptylu do Sirokého Typ invertora podla napdjacieho pridu jednofézovy

pésma a je tak mozné dosiahnut velkd hibku Napdjacie napatie/frekvencia 220 - 240V~ 50 Hz

zdvaru, ¢o ma pozitivny vplyv tepelnej deformécie Ffripéjaci konektor zvar. kablov (rychlospojka) 35-50
zvaru. Prisun tepla do zvaru je mozné efektivne Ucinnost zdroja zvéracieho pridu 85 %
regulovat a TIG oblik je mozné predlzovat alebo Prikon v stave pokoja <50W
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Model invertora/parameter 8796011 8796012

Max. efektivny napajaci priid |1, istenie napajacieho obvodu 2) 24 AMMA; 32 A 26 AMMA; 32 A
17ATIG; 25A 17ATIG; 25A

Zatazovatel' X % pre MMA/TIG a zvéraci prdd (pri 40 °C) 40% 160 A 30%200A
60% 135 A 60 % 145 A
100 % 105 A 100% 110 A

Menovité napatie naprazdno Uy 62V MMA 63V MMA
62VTIG 63VTIG

Max. priemer obalovanej elektrody 3), pozrite tabulku 5 4mm 5mm

Poziadavky na napéjaci predlzovaci privod HO7RNF-3G 2,5 mm2, max. dizka 20 m

Krytie 4) 1P23S 1P235

Trieda izoldcie H H

Trieda ochrany | |

Hmotnost bez kabla 45kg 45kg

Rozmery invertora 290 X 135 220 mm

Okolitd teplota na prevddzkovanie invertora -10az +40°C

Tabulka 3
1) Vzhladom na nizi max. efektivny napéjaci prid pre
T1G metddu zvarania moze byt max. zvaraci prad pre VYZNAM ZATAZOVATELA

istenie 16 A vy3si ako pre MMA metddu. Najvy3siu
moznt hodnotu zvéracieho pridu, ktort je mozné
nastavit na invertore pre istenie 16 A, je nutné overit
praktickou skiskou, aby nedoslo k vyhodeniu istica.
Podmienkou na pripojenie invertora k napajaciemu
obvodu s istenim 16 A je, Ze istenie a obvod musia
spifiat prisluné elektrotechnické predpisy.

Pre dosiahnutie vysSieho zvdracieho prudu je nutné
postupovat podla odseku ,Pripojenie invertorov

k napdjacej sieti”.

2)  Maximalny efektivny napéjaci prid Iy je priid vypo-
Citany z menovitého napdjacieho prudu Iy, zodpove-
dajuiceho zatazovatela X a napéjacieho pradu naprazd-
no | podla $pecidlneho vzorca podrfa EN 60974-1.
Uvedené istenie napdjacieho obvodu sa vztahuje na
nastavenie max. zvaracieho prddu invertora.

3) Uvedeny maximalny priemer obalovane] elektrédy
vzhladom na maximalny nastavitelny zvaraci prud
invertora vychddza zo vseobecne platnych odporica-
ni, ktoré si uvedené v tabulke 5 niZsie. V konkrétnom
pripade zvolenej elektrddy je nutné sa riadit odpor-
G¢anim vyrobcu na obale elektréd.

4 Krytie IP23S znamen4, 7e invertory nie sii uréené na
pouZitie pri dazdovych zrdzkach, pokial nie st umiest-
nené pod pristreSkom.
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= Zatazovatel 100 % znamend 10 mint nepretrzité-
ho zvarania pre uvedeny zvaraci prid. Zatazovatel
X % vyjadruje, kolko mindit z 10 pre uvedeny
zvaraci prid je mozné zvarat a na kolko minut je
nevyhnutné zvaranie prerusit (as naprazdno), aby
nedoslo k zopnutiu tepelnej ochrany proti prehri-
atiu, a tym aj na prerusenie zvarania. Pokial'je pre
zatazovatel'30 % pri teplote 40 °C uvedeny zvéraci
prdd 160 A, znamend to, Ze pri nastavenom zvéra-
com pride 160 A je mozné pri teplote 40 °Cnepre-
trzite zvarat 3 mintity z 10 minut. Zatazovatel’
vyrazne zdvisi od teploty okolia, preto je dolezité
vidy zatazovatel'uvddzat 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, ako zodpoveda teplote pre
40 °C. Pri vys3ej teplote to plati naopak.
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ODPORUCANE HODNOTY ZVARACIEHO PRUDU

PRE PRIEMERY OBALOVANYCH ELEKTROD Z

ROZNYCH MATERIALOV (PRE MMA METODU):

& elektrédy (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
Celulézové 20-45 | 30-60 | 40-80 | 70-120 | 100—150 | 140-230
Tabulka 4
Poznamka: elektrdd a uzemnovacie svorky ku kablom. Za poskode-

Uvedené hodnoty majd iba informativny charakter
anejde o zdvdzne platné hodnoty. Odportcané hodnoty
zvéracieho pridu pre dany priemer obalovanych zvaracich
elektrdd si uvedené na obale elektrdd od vyrobcu.

ODPORUCANE PRIEMERY OBALOVANYCH
ELEKTROD PRE HRUBKU ZVARANEHO
MATERIALU (PRE MMA METODU):

nie sa povazuje aj popraskany privodny kabel. Pristroj
s poskodenymi astami a/alebo kable s poskodenymi
pripajacimi prvkami a/alebo izoldciou nepouzivajte

a zaistite ich opravu v autorizovanom servise znacky
— pozrite kapitolu Servis a Gdrzba.

PRIPOJENIE INVERTOROV K NAPAJACEJ SIETI

Hrubka zvaraného Priemer elektrédy A .
materialu (mm) (mm) VYSTRAHA
= Privodny kabel invertora je vybaveny
15-3 2 16 A vidlicou na pripojenie do Standard-
3-5 2,5 nej 16 A 230 V zasuvky, ktora musi byt
5_1 325 istena isticom s vypinacim pridom 16 A.
S12 4 Pokial'sui invertory pripojené do 230 V zasuvky
Tabulka 5 istenej |st|'com's vy|')m'.'3c|m pridom 1§A (§tan-
. dardne to je trieda isticov B), max. zvaraci
Poznamka:

Uvedené hodnoty majt iba informativny charakter.

A VYSTRAHA

* Pred pouzitim si precitajte cely ndvod na pouzitie
a ponechajte ho prilozeny pri vyrobku, aby sa s nim
obsluha mohla obozndmit. Pokial vyrobok komukol-
vek poZiciavate alebo ho predavate, prilozte k nemu
i tento ndvod na pouZitie. Zabrénte poskodeniu tohto
ndvodu. Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody ¢i
zranenia vzniknuté pouzivanim pristroja, ktoré je
v rozpore s tymto ndvodom. Pred pouZitim pristroja sa
oboznamte so vSetkymi ovladacimi prvkami a sticas-
tami a tiez so spdsobom vypnutia pristroja, aby ste ho
mohli v pripade nebezpecne;j situcie ihned vypnut.
Pred pouZitim skontrolujte pevné upevnenie vietkych
sticasti a skontrolujte, i nejaké Cast pristroja, ako
napr. bezpecnostné ochranné prvky, nie si poskodené
alebo zle nainstalované a tiez skontrolujte stav izoldcie
a pripdjacie prvky privodného kébla a zvaracich kéblov.
TieZ skontrolujte, ¢i nie je poskodené pripojenie drziaka
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prud, ktory je mozné na zvaranie obalovanou
elektrodou (MMA) nastavit, je uvedeny v tech-
nickych udajoch podla modelu invertora. Pre
metodu TIG mozZe byt max. nastaveny zvaraci
prud vzhladom na nizsi efektivny napajaci
prud vyssi. Pri nastaveni vyssieho zvaracieho
prudu dojde k vyhodeniu istica.

Pokial’je na napajanie invertorov s pridovou
zatazou do 16 A nutné poufZit prediZovaci
privod, musi sa pouZit predlZovaci privod
urceny na vonkajsie pouzitie s priemerom
jadra vodicov 2,5 mm2, gumovou izolaciou

s ozna¢enim HO7RNF 3G 2,5 mm2, ktoré musi
byt uvedené na izolacii predlZovacieho pri-
vodu a max. dizkou 20 m. Predlzovaci privod
musi byt rozvinuty, aby dochadzalo k jeho
ochladzovaniu.
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= Pred pripojenim invertora k elektrickej
napajacej sieti vzdy overte, ¢i napajacie
napitie a frekvencia zodpoveda rozsahu 220
- 240V~ 50 Hz.

= Pre moznost nastavenia vyssieho zvaracieho
prudu podla modelu invertora je nutné
invertor pripojit k inému napajaciemu
obvodu a 16 A vidlicu na napajacom kabli
invertora urcenti do 230 V francuzskej
zasuvky nahradit za trojkolikovii modri

32 A/220 - 250 V vidlicu dimenzovanti na
prudovu zataz 32 A (pre nizsiu pridovu
zataz sa vidlica podla noriem nevyraba).
Tejto vidlici musi sii¢asne zodpovedat zasuv-
ka, vyhotovenie a istenie tohto Specidlneho
elektrického rozvodu (musi ist o samostatny
napajaci okruh odliSny od 16 A okruhu
uréeného na napajanie 230 V francizskych
zasuviek v beznej distribucnej sieti). Istenie
tohto obvodu musi byt podla Specifikacie

v technickych udajoch.

DalSou moznostou napajania pre nastavenie
vyssieho zvaracieho priudu > 140 A je pouzi-
tie patkolikovej cervenej vidlice na 32 A/400
V na pripojenie k trojfazovej sieti istenej
podla Specifikacie v technickych tidajoch,
avsak nesmie déjst 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 privod-
nom kabli invertora na pripojenie k Special-
nemu napajaciemu obvodu a opravnenost
pripojenia zvaracieho invertora k napajaci-
emu obvodu smie vykonavat a schvilit iba
elektrikar s prisluSnou elektrikarskou kvali-
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fikaciou a pripadne prevadzkovatel' (sprav-
ca) elektrickej distribucnej siete. Istenie
zasuviek, zmena pripojenia, dimenzovanie
predlzovacich kablov sa musi vykonat'v siila-
de s prisluSnymi platnymi elektrotechnicky-
mi normami a predpismi (v CR st to okrem
dalsich normy CSN 332000-5-54, EN 60974-1
a (SN 33 1500).

= Napajaci obvod invertora musi byt vybave-
ny RCD pridovym chranicom s vypinacim
priudom 30 mA.

= [nvertory si zariadenie triedy ochrany | a
musia byt pripojené k jednofazovej trojvo-

dicovej sieti s uzemnenim nulovym vodicom.

= [nvertory st kompatibilné s elektrocentra-
lami a je mozné ich k nim pripojit.

* Pokial'je invertor pripojeny do 16 A franc-
uizskej zasuvky elektrocentraly, musia sa
nastavit max. zvaracie prudy ako pre 16
A zasuvku istenou 16 A isticom, inak ddjde
k vyhodeniu istica.

* Pokial'je elektrocentrala vybavena jedno-
fazovou 32 A trojkolikovou zasuvkou, je
mozné pre dosiahnutie vysokého vykonu
invertora invertor pripojit prostrednic-
tvom 32 A vidlice do 32 A zasuvky elek-
trocentraly, pricom je nutné reSpektovat
menovity (prevadzkovy) elektricky vykon
elektrocentraly a vypinaci prud istica 32
A zasuvky.

= Vymenu 16 A vidlice napajacieho kabla
invertora za 32 A vidlicu smie vykonavat
iba elektrikar s potrebnou elektrikarskou
kvalifikaciou.

] u u u u
EXTOLINDUSTRIAL

IV. Sucasti a ovladacie prvky

A UPOZORNENIE
* Oba modely zvéracich invertorov majui rovnakeé ovlddacie prvky a dizajn.

MMA - TIG 2
IGBT INVERTER

Obr. 7; pozicia popis

1
2)

Kontrolka signalizujica pritomnost napétia v sieti

Vystrazna kontrolka v pripade prepatia,
nadbytocného pridu alebo prehriatia

Reguldtor zvéracieho pridu

Rychlospojky na pripojenie zvaracieho kabla
Prepinac pre metédu zvarania MMA/TIG
Displej

Drzadlo na prendsanie

Prevadzkovy spinac

Napdjaci kabel
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Obr.7

V. Pred uvedenim invertora
do prevadzky a zvaranim

A VYSTRAHA
= Zvaraci invertor smie pouZivatiba vyskolena

osoba. Zvarac musi byt vyskoleny v siilade s bez-
peénostnymi predpismi daného $tatu. V Ceskej
republike ide o platné éeské narodné normy (SN
050601, CSN 050630 v pozmeiiujiicich prilohach
stanovujlicich bezpeénostné poziadavky na
zvaranie kovov a zvaranie vseobecne.

Zvaracie invertory musia prechadzat periodickymi
kontrolami podla CSN 331500 v platnych pozmefiuj-
ticich prilohach a podla pokynov k reviziam podla
Vyhlasky CUBP 48/1982 Zb., CSN 331500 a podla
kapitoly 7 CSN 050630 v platnych pozmefiujiicich
prilohach. Uvedené narodné predpisy si platné
pre Ceski republiku a vinom State budi platitiné
narodné predpisy daného Statu.
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A VYSTRAHA
= VSetky instalacné a udrzbové prace vykonava-
né na invertore sa musia vykonavat pri odpo-
jenom privode el. pridu do invertora.

A VYSTRAHA

= Pri pouziti zvaracieho invertora musi zvarac pouzivat
Specidlne tvdrové zvaracie kukly vybavené zvaracimi
filtrami s tmavostou podla nastaveného zvaracieho
pridu a podla pouzitej metddy zvérania podla nizsie
uvedenej tabulky 6. Kvoli ochrane zraku pri zvérani
je nutné pozerat cez filter zvaraci kukly so zodpo-
vedajticou tmavostou filtra v jednotkach DIN. Tato
informacia musi byt uvedend na zvaracom filtri
kukly. V pripade pouzitia kukly so samostmievacim
filtrom sa musi reguldtorom tmavosti filtra zmenit

tmavost na potrebny stupen rucne ovlddanym
regulatorom, inak moze dojst k poskodeniu zraku,
kukla vsak musi mat potrebny rozsah tmavosti

v jednotkéch DIN. Poufitie zvéracej kukly musi spifiat
poziadavky platnych noriem vrétane ich priloh a to
normy EN 175, EN 169, EN 166 respektive EN 379+A1
(tdto norma plati iba pre automaticky stmievatelné
zvéracské filtre), inak by mohlo dojst k poskodeniu
zraku a tvdre pouzivatela. Intenzitu tmavosti filtra

v zdvislosti od zvéracieho pridu nastavte/zvolte
podla nasledujticej tabulky 6. Nikdy sa nepozerajte
do miesta zvérania bez potrebnej zvdracej kukly

s potrebnou tmavostou filtra a zabrdiite pristupu
0s6b bez potrebnych ochrannych prostriedkov

a tieZ vstupu zvierat. NepouZivajte poskodené alebo
opotrebované osobné ochranné prostriedky, napr.
zvdraciu kuklu s prasknutym filtrom.

PROCES

ZVARACI PRUD (A)

ZVA- | 05 25 10 20 40

RANIA 1 5 15 30 60

80

100 150 200 250 300 400 500

125 175 225 275 350 450

EED s DR

1n | 12 | 13 |a
|

tveory I 1 | = | u |u
s g e v | w [ 5 | u 8,
oo I s [ n [ 2w [ u | w |2
wncico, I o [ 2| w | w [l
SAW 1011 [12]13]14
PAC 1n | 12 | 13 |
PAW glof1o || 12 [ 13 | 14 -_
Tabulka 6
VYSVETLIVKY SYMBOLOV
* SMAW = Ru¢né oblikové zvaranie obalenou * MAG/C0,= Oblukové zvdranie taviacou sa elektro-
elektrodou dou v aktivnom plyne

* MIG (heavy) = Oblikové zvéranie tazkych kovov
taviacou sa elektrodou v inertnom plyne

* MIG (light) = Obltkové zvéranie lahkych zliatin
taviacou sa elektrddou v inertnom plyne

 TIG, GTAW = Obldkové zvaranie volframovou elek-
trédou v inertnom plyne

* SAW = Automatické zvaranie pod tavivom
* PAC = Rezanie plazmovym oblikom
* PAW = Zvéranie plazmovym obltkom
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Dalej sa musia pouZit dalSie osobné ochranné prostriedky:
vhodny ochranny pracovny odev, rukavice, pracovnd obuv
v koZenom vyhotoveni na ochranu pred odletujtcimi
iskrami, troskou a popdlenim. TieZ je nutné zaistit, aby
zvéra¢ nevdychoval dymové splodiny vznikajce pri zvdra-
ni, pretoze st zdravi $kodlivé. Zvara¢ musi pouzivat na to
urcenti vhodnd dychaciu masku. Musf sa zaistit odvod
splodin a dokladné vetranie. 0 vhodnosti pouzitelnych
osobnych ochrannych prostriedkov sa poradte v obchode
s 0sobnymi ochrannymi prostriedkami. Zabranite pristupu
osobdm bez potrebnych osobnych ochrannych prostried-
kov k miestu zvdrania. Zaistite dostatocny odstup 0sob
bez osobnych ochrannych prostriedkov a tiez zvierat od
miesta zvdrania a ak to pripada do Gvahy, informujte
osoby bez zvaracej kukly, ktoré sa mozu nedaleko miesta
zvdrania vyskytnut, aby sa nepozerali do miesta zvarania,
inak moZe dojst k poskodeniu ich zraku. Ak to pripada

do tvahy, ochrante miesto zvdrania vhodnou ochranou

proti neziaducemu pohladu do miesta zvdrania okoloid-

(icimi osobami.

PRIPRAVA NA ZVARACIU METODU MMA

(ZVARANIE OBALOVANOU ELEKTRODOU)

1) Pred pripojenim invertora k zdroju el. pridu (k napa-
jaciemu obvodu) najprv zasuiite konektory zvaracich
kablov do zasuviek v invertore a zaistite ich otocenim
v smere hodinovych ruciciek. Pricom sa klieSte urcené
na prichytenie elektrédy (pozrite obr. 8) v absolitnej
vdcsine pripdjaja ku kladnému pdlu invertora a uzem-
fovacie klieste (svorka) k zapornému pélu.

Potrebnd polaritu pre zvaraciu elektrodu v3ak overte
podla informdcii vyrobcu na obale elektrdd, pretoze napr.
niektoré kyslé elektrddy sa pripdjaju k zapornému polu.

A VYSTRAHA

® Zvéracie kable sa musia v rychlospojkéch riadne
zaistit, aby v nich nedochédzalo k prechodovému
odporu a ich ndslednému vypalovaniu.

2) Dokonale sucht obalend elektrddu stopkou prichytte
do kliesti na elektrédu (pozrite obr. 8). Elektréda
nesmie mat poskodeny obal. Poskodent zvaraciu
elektrédu nepouzivajte.

3) Dokonale oistite miesto, kde sa vykond zvar. Toto
miesto musi byt zbavené kordzie, farby, mastnoty,
mechanickych necistot (napr. nanosu blata, prachu)
a pod. a musi byt suché.
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Na Cistenie pouZite briisny papier, ocelovi kefu alebo
ak je to mozné, danu plochu ocistite uhlovou briskou
s lamelovym kott¢om s brusivom na podloZke alebo
drdtenou kefou nainstalovanou na uhlovej briske

Ci vitacke. Na ocistenie mastnoty pouZite nemastné
organické rozptstadlo, napr. acetdn, ktory je nutné
pred zvaranim nechat dokladne odparit (najlepsie
dosucha vytriet textiliou).

4) Uzemiiovaciu svorku pripojte priamo k stcasti urcenej

na zvaranie blizko miesta zvarania. Miesto kontaktu
s klieStami musi byt suché, zbavené kordzie, mastno-
ty, mechanickych necistét, bahna, farby a pod., aby
nedochddzalo k priechodnému odporu. Na €istenie
pouZzite vyssie uvedené prostriedky.

Klemou este v zovretom stave na kontaktnej ploche
zahybte, aby doslo k naruseniu oxidovej vrstvy na
povrchu kovu a o k najlepsiemu kontaktu so zvéra-
nym materiélom.

* Uzemnovaciu svorku vzdy spojte so zvaranym
materidlom, pretoze materidl, ktory sa md zvdrat
musi byt vzdy spojeny so zemou, aby sa o najviac
obmedzila elektromagnetickd emisia. Musi sa dbat
na to, aby uzemnenie zvdraného materialu nezvy-
Sovalo nebezpecenstvo drazu alebo poskodenie
iného elektrického zariadenia.

Obr. 8

5) Pred pripojenim napdjacieho kdbla invertora k zdroju
el. napétia skontrolujte, ¢i hodnota napéjacieho napd-
tia v napdjacom obvode pristroja zodpoveda hodnote
napatia 220 — 240 V~ 50 Hz a ¢i je napdjaci obvod
vhodny na napdjanie invertorov vzhladom na pouzity
zvaraci prad.

6) Prevddzkovy spinac na zadnej stene invertora prepni-
te do pozicie ,I".
Bude pocut zvuk ventildtora.
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7) Prepinatom obr. 7, pozicia 5 nastavte zvéraciu meto-
du MMA.

8) Reguldtorom nastavte zvéraci prid vzhladom na prie-
mer a typ obalovanej elektrody.

9) Kable umiestnite tak, aby nemohlo pocas zvdrania
dojst k poskodeniu ich izolacie odletujticimi iskrami ¢i
troskou a k padu invertora pri pade zvaracich kablov
zvysky.

A UPOZORNENIE

o Zvdracie kdble 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.

10) Pripravte si zvaraciu kuklu. Overte tmavost zvaracieho fil-
trav jednotkdch DIN vzhladom na potrebny zvéraci prid,
pozrite tabulku 6. Pokial tmavost filtra kukly nebude
postacujlica, moze dojst k poskodeniu zraku pouZivatela.

11) Koniec elektrédy umiestnite nad miesto zvaru, zvdra-
ciu kuklu si nasadte na hlavu a fahko Skrtajte Spickou
elektrédy na Cast, ktort chcete zvarat dovtedy,
kym neddjde k zapaleniu obluka. Zvaraciu kuklu so
samostmievacim zvaracim filtrom si je mozné nasadit
hned'na tvar, po zapéleni oblika dojde k automa-
tickému stmaveniu zvéracieho filtra. Pri kukle bez
samostmievacieho filtra je nutné si kuklu nasadit na
tvdr ihned po zapadleni oblika.

12) Po zapadleni obltka 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 zvérania udrzujte tito vzdialenost
pokial' mozno konstantnu.

Pre ukoncenie zvaru horiaci oblik prerusite oddiale-
nim elektrédy.

120-30°

[ALARLAARARRRRRR RN

SK

A UPOZORNENIE

* Pokial pri zvarani malym pridom dochadza
k prepalovaniu zvaraného materialu, méze 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 zabrisit uhlovou
briskou s lamelovym koticom na podlozke alebo
s drotenou kefou a pod.

Po dokonceni alebo preruseni zvaru drZiak s elek-
trédou alebo bez odkladajte mimo zvaraného die-
lu, aby nemohlo déjst k neimyselnému zapaleniu
oblika. Horuci zvy3ok elektrddy a drziak kladte na
nehorlavy povrch a aby nemohlo dojst k popaleniu
0sob ¢i zvierat. Vychladenu vypélenu elektrédu
zkliesti uvolnite rozovretim celusti kliesti.

A UPOZORNENIE

* Ak dojde pocas zvarania k rozsvieteniu vystraznej kontrol-
ky na ovlddacom paneli, signalizuje to prehriatie invertora,
prepétie/podpatie v napajacom obvode alebo poruchu
invertora. V/ prvej faze pokusu o odstrdnenie problému
nechajte invertor vychladnt pri zapnutom prevadzkovom
spinaci, aby bol v prevddzke ventilétor a vyckajte dosta-
tocne dlhy Cas, ¢i kontrolka zhasne. Pokial bude kontrolka
svietit'aj nadalej, pricinou moze byt prepétie alebo
podpétie v napdjacej sieti, a tak invertor skuste pripojit
kinej vetve napdjacieho obvodu. Pokial sa vam pricinu
nepodari odstranit, moze byt problém v invertore, potom
ho nechaijte opravit, pozrite kapitolu Udrzba a servis.

PRIPRAVA NA TIG METODU ZVARANIA

A TIG ZVARANIE

* Pri TIG metdde zvarania je nutné pouzivat Specidiny TIG
zvéraci kabel so zodpovedajticim rozmerom pripdjacej
rychlospojky. Pre invertory Extol® Industrial 8796011
a 8796012 musi byt velkost konektorov rychlospojok
35— 50. TiG zvdraci kabel uréeny pre zvdracie invertory
Extol Industrial mé objednévacie ¢islo 8798271 (tech-
nicku Specifikdciu pozrite v tabulke 2).

* Inertnym plynom pre TIG metédu musi byt argén
s cistotou 99,9 %. Argén s niz3im obsahom ¢i vy$sim
obsahom primesi je nepripustny.
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* Metodu TIG s jednosmernym vystupnym
pridom nie je moZné pouZit na zvaranie hlinika,
mosadze, bronzu, pretoZe na povrchu vytvaraju
vrstvu ochranného oxidu a na jej rozrusenie je
nutné pouzivat striedavy zvaraci prud, o nie je
mozné tymito invertormi. TIG metdda zvarania
s jednosmernym vystupnym prudom sa pouZiva
na zvaranie ocele, nehrdzavejicej ocele, liatiny,
medi, titanu a niklu.

* Do TIG hordka sa pouziva neroztavitelna elektroda
oznacena farbou podla materialov, pre ktoré je uréena.
Elektrédy je mozné v pripade potreby zakupit v predajni
so0 zvdracou technikou. Pri vybere elektréd je nutné sa
riadit zvdracim materidlom a typom zvéracieho pridu,
na ktory st urcené (AC, DC, AC/DQ).

VYBRUSENIE ELEKTRODY

* Pokial' elektrdda nie je ostrd podla obr.10A, je nutné
ju nabrdsit 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 vybrdsenie s dokonalym kuzelom méd
zasadny vplyv na Zivotnost elektrody, kvalitu a priebeh
zvérania. Kuzel's drsnym povrchom rychlejsie odhéra.
Nesprévne vybrdsend elektrédu je nutné ¢astejsie bru-
sit'a vedie k hor$im vysledkom zvérania.

Obr. 10A Obr. 10B

Optimélny vysledok nabrusenia s rovnomernym kuzefom
je mozné dosiahnut upnutim elektrddy do akuvftacky
(mé primerane nizke otdcky) a pri rotdcii elektrédy

ju prilozit na brisny pas pasovej brusky, na ktorom je
vyznacend brusna linia, z ktorej by elektréda pocas brd-
senia nemala vybocit. Pri briseni je nutné dodrzat uhol
sklonu akuvrtacky vodi rovine pasu brisky podla potreby,
pretoZe uhol kuZela md vplyv na potrebny zvaraci prud.
VSeobecne plati, Ze ¢im je uhol medzi stranami kuzela
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vadsi (pozrite obr. 12), tym je nutné nastavit vyssi zvaraci
prud, ako by bolo inak potrebné pre kuzel's niz3im rozpd-
tim stran, pozrite tabulku 7.

Obr. 11

Brisenie elektrody bude nutné pravidelne opakovat podla
opotrebovania elektrddy alebo v pripade, Ze déjde k jej
neziaducej kontamindcii.

Zavislost uhla a kuzela vybrisenia volframovej
elektrédy od zvaracieho pridu

_
-
-
-
-
< o
-
-
<
J

Obr. 12
Uhol a0 Zvaraci prid (A)
30° 0-30
60 -90° 30-120
90-120° 120 - 250
Tabulka7




ODPORUCANE HODNOTY (NIE NUTNE ZAVAZNE) ZAVISLOSTI ZVARACIEHO PRUDU
OD PRIEMERU VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY, VELKOSTI/PRIEMERU ZVARACEJ HUBICE

A PRIETOKU ARGONU PRE TIG ZVARANIE

P Priemer Keramicka hubica TIG horaka*) Prietok ]
Zvaraci prid i ;
") elektrédy (%) i . argénu
(mm) Velkost Priemer (/min.)
6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6

60140 1,6 45,6 6,58,0;95 6-7

120 - 240 24 6;7 95 1,0 7-8

190 - 250 32 7,8 1M-125 8§-9

’ . _ Tabulka8 d
*) Uvedené priemery keramickej hubice vzhladomnajej ~ PRIPRAVA TIG ZVARACIEHO HORAKA )

velkost (¢islo uvédzané priamo na hubici) sa mozu ANATIG ZVARANIE
mierne |isit od Gdajov uvédzanych v tabulke podfa * Metdda TIG je velmi efektivna pri zvarani nehrd-
Specifikacie roznych vyrobcov. zavejlicich oceli.

PRIPRAVA ZVARANEHO MATERIALU

o Zvdrany material musi byt dokonale €isty, zbaveny
necistot, suchy a pripraveny spdsobom popisanym

A VYSTRAHA
= Vsetky instalacné a udrzbové prace vykonava- e
né na invertore sa musia vykonavat pri odpo-

Na vystupe argénu z flase nastavte prvym redukénym
ventilom tlak 5 — 10 barov a na druhom redukénom
ventile na vystup argénu nastavte tlak 2 bary, max.
vsak 2,5 baru. Nastavent hodnotu tlaku ukdze rucicka
na stupnici tlakomeru. Prietokomery pre argén byvaju
dimenzované na tlak max. 2,5 baru, ale maximalny
povoleny tlak argénu pre prietokomer je nutné overit
podla idajov vyrobcu prietokomeru.

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

Prietokomerom nastavte prietok argénu TIG
zvaracieho horaka podla odporiicaného prieto-
ku uvedeného v tabulke 8.

Pozadovany prietok sa lii podfa v tabulke uvedenej
Specifikdcie. TIG zvaraci hordk je vybaveny ventilom
na privod argénu do hordka.

Pred zacatim zvarania je nutné TIG horak
a privodnu hadicu dokladne zbavte pritomného

v MMA metdde, najlepsie ocisteny uhlovou briskou jenom privode el. priidu do invertora.

s drétenou kefou alebo s lamelovym kotticom s bru-
sivom na podloZke, aby bol kov zbaveny povrchovych
oxidov, pripadne korézie a pod.

a) Zvaraci TIG horak pripojte k zapornej (-) rychlo-
spojke invertora a uzemiovaci kabel s klemou
ku kladnej svorke (+) invertora. V tomto pripa-

Zvérany materidl by mal mat rozmery uvedené v tabulke de je to opacne ako pri MMA metade.

podla obrézka:
) |

y s

PR

()

Ar 99,99%
—es

—a

Obr. 12
s a d a
(mm) (mm) (mm) ©) Obr. 13
0-3 0 0 0 b) NaTIG horaku nastavte povolenim upinacej
zavitovky presah elektrédy z keramickej hubice
3 0 05 0 na2 - 3 mm; v pripade rohovych zvarov je
4-6 11,5 1-2 60 mozné nastavit az 8 mm.

Tabulka9 ) Plynovii hadicu TIG horaka pripojte k vystupu
z prietokomeru plynu pripojeného k redukcné-
mu ventilu na tlakovej flasi s argonom.
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vzduchu pustenim argénu do horaka a nechajte
ho dostatocne dlhy cas prudit systémom, aby
vytlacil vsetok vzduch zo systému.

Argén sluiZi ako antioxidacnd ochrana kovov pred kyslikom,
ktoré st v kontakte so zvéracim oblikom a so zvarovym
kupelom pri vysokej teplote, aby nedochadzalo kich oxidécii.

f) Invertor pripojte k zdroju el. priidu a prevadzkovy
spinac prepnite do pozicie ,1”. Na zvaracom inver-
tore prepnite prepinac na volbu zvaracej metody
do pozicie symbolu pre TIG zvaranie a regula¢nym
kolieskom nastavte pozadovany zvaraci prid.

Metddou TIG je mozné zvérat bud'iba roztavenim a zliatim
krajov zvéraného materidlu (t. j. bez pouzitia pridavného
materidlu — teda bez pouZitia zvéracej tycinky), alebo

s pridanim pridavného materidlu natavenim konca zvdra-
cej tycinky podobného zloZenia ako ma zvarany materidl.
Zvéraciu tycinku vzhladom na typ zvdraného materidlu je
mozné zakupit v predajni so zvaracou technikou. Pri ru¢-
nom TIG zvérani zvdrac v jednej ruke drZi zvdraciu tycinku
avdruhej ruke TIG hordk a koniec zvaracej tycinky jemne
pristiva do zvdracieho oblika medzi elektrddou TIG horéka
azvaranym materidlom, ¢im déjde k roztaveniu konca
zvaracej tycinky a zvéra¢ tak sam reguluje mnoZstvo
pridaného materidlu do zvarového kupela podla potreby.
Princip TIG metddy je popisany na nasledujicom obrazku.
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volfrdmovd
elektroda

keramickd hubica

kliestina
pridavny drét

navareny kov
(hdsenica)
argén
elektricky
oblik
zvarovy

kapel zvarany materidl

Obr. 14, princip TIG metody
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 horaka si prehodte cez
rameno pre lahku ovladatelnost TIG horaka
rukou a aby ste sa pri praci citili pohodine. TIG
horak uchopte do ruky spésobom ako pisaciu
potrebu na pisanie. Pokial'budete do zvarového
kupela pridavat roztaveny kov, tak do druhej
ruky uchopte zvaraciu tycinku podobnym spé-
sobom ako pisaciu potrebu. Na tvar si nasad'te
zvaraciu kuklu a hrot elektrédy TIG horaka pri
zapnutom prietoku argonu prilozte na zvarany
material a potom zdvihnite elektroduo2 -3
mm nad jeho povrch, aby doslo k zapaleniu zva-
racieho oblika medzi elektrédou a zvaranym
materialom. Pokial k zapaleniu oblika nedojde,
hrotom elektrédy jemne Skrtnite o povrch zva-
raného materialu a elektrédu potom zdvihnite
02 - 3 od povrchu materialu. Po zapaleni obl-
tika TIG horak pozvolna ved'te v smere zvaracej
linie, pri¢om po kazdom posune horaka do zva-
racieho obliika vsuiite koniec zvaracej tycinky,
aby sa roztavil. Zvaracia tycinka teda nie je neu-
stale zasunuta do zvaracieho obliika, ale musi
sa tam vkladat'v takych posunoch TG horaka,
aby bola z pridavaného materialu vytvorena
stivisla zvarova hiisenica, ¢im je mozné ovplyv-
nit 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, moze
byt uZitocné najprv zvarovii liniu vopred preta-
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vitiba TIG horakom bez pridavaného materialu.
Méze to prispiet k lepSiemu spojeniu zvaraného
materidlu s priddvanym materialom.

Na nasledujicom obrazku je zobrazené drzanie
zvaracieho horaka a pripadne zvaracej tycinky
pri TIG zvarani:

N
7222222722222

poziciaw (PA)

Obr. 15

h) Po poutziti opatrne odpojte zvaraci horak od inver-
tora a zamedzte kontaktu s uzemnenymi ¢astami.

Tdto zvaracia metdda vyZaduje urcity cvik a osobnu skise-
nost so zvaranim roznych typov materidlov. Na interneto-
vom videokandli You Tube je mnoZstvo ilustrativnych videi
na to, ako touto metddou Zvarat a aké je potrebné vybave-
nie a jeho priprava, napr. vyborné video s anglickym komen-
tarom ,Welding Basics & How-to TIG Weld” (¢ast 1a 2).

Pokial djde k odtaveniu hrotu elektrddy v TIG hordku, je
nutné ho precizne nabrusit do $picky a kvalitného kuzela
vyssie uvedenym postupom.

A UPOZORNENIE
a) Prilis nizky zvaraci prud sposobuje nestabilny
zvaraci obluk.

b) Prilis vysoky zvaraci prud vedie k poruseniu
$picky elektrédy TIG horaka, ¢o vedie k nehar-
monickému horeniu obluka.

¢) Nedostatky spdsobené zlym vedenim TIG
horaka a/alebo zlym pridavanim pridavného
materialu zo zvaracej tycinky.
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VI. Bezpecnostné pokyny

* Zabrdite tomu, aby pristroj pouZivali deti, osoby so
znizenou pohyblivostou, zmyslovym vnimanim alebo
mentdlnym postihnutim alebo osoby s nedostatkom
skiisenosti a znalosti alebo osoby, ktoré nie s oboznd-
mené s tymito pokynmi. Deti sa nesmd hrat's pristro-
jom. Narodnymi predpismi méze byt obmedzeny vek
obsluhy.

* Pristroj za chodu vytvdra elektromagnetické pole, ktoré
moze negativne ovplyvnit fungovanie aktivnych ¢i
pasivnych lekdrskych implantdtov (kardiostimuldtorov)
a ohrozit Zivot pouZivatela. Pred pouziva-
nim tohto ndradia sa informujte u lekdra
alebo vyrobcu implantétu, ¢i mozete
s tymto pristrojom pracovat.

* Pri zvarani sa musi vopred skontrolovat, ¢i nemoze zvé-
ranim dojst k zasiahnutiu skrytych rozvodov el. pridu,
plynu, vody atd. Inak hrozi nebezpecenstvo drazu,
vybuchu i inych $kod.

o Zvdrané predmety, elektrodové klemy a okolie zvaru s
velmi hortice a hrozi nebezpecenstvo popalenia. Dbajte
na ochranu pred popalenim. Informujte o tom aj svoje
okolie, pokial prichadza do dvahy kontakt osdb s mies-
tom zvdrania. Zamedzte pristupu deti.

* Pracovné prostredie musi byt dokonale odvetravané
alebo zvdra¢ musi mat ochranu pred nadychanim dymov.

* Bezpecnostné pokyny pre zvaracov na zvaranie kovov
a oblukové zvéranie sd uvedené v ndrodnych normdch ¢i
predpisoch, v CR sii to normy CSN 050601, CSN 050630
v pozmeiujucich prilohach. V inom $tate platia iné
technické predpisy a normy.

* Pravidelné revizie elektrickej ¢asti
invertorov vykonava revizny technik
elektrickych zariadeni alebo opravnena
kvalifikovana osoba v rozsahu a lehotach
danych éeskou narodnou normou CSN
331500 a EN 60974-4. Poziadavky mézu
byt odlisné podla predpisov iného Statu.
Poziadavky na pravidelné kontroly a revi-
zie zariadeni na oblikové zvaranie sa
riadi europskou normou.
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* Nezvérajte so zvaracimi a napéjacimi kablami, ktoré
majti nedostatocny prierez jadra vodicov. Vodivé cinidla
musia byt z dovodu chladenia okolitym vzduchom
roztiahnuté.

* Zastavte zvaranie, ak st TIG horak alebo zvaracie ¢i napd-
jacie kdble prehriate, aby nedoslo k poSkodeniu izolacie.

* Nikdy sa nedotykajte nabitych Casti elektrického obvo-
du. Po pouZiti opatrne odpojte zvraci hordk od inverto-
ra a zabrdnte kontakt s uzemnenymi astami.

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

* 7o zvdranych casti vopred dokladne odstréite néterovi
povrchovi dpravu, mastnotu a iné necistoty, aby sa
zabrénilo uvolfiovaniu toxickych plynov pri zvarani.

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

* Nezvérajte v prostredi alebo v blizkosti vyskytu kva-
palnyich chlérovanych uhlovodikov (napr. pri odmastuj-
Gcich vaniach), pretoze pri zvdrani vznikd UV Ziarenie,
ktoré z par chldrovanych uhlovodikov vytvéra vysoko
toxické plyny.

* 7 bezpecnostnych dovodov sa nesmd vykonavat
zvaracské prace na nadrziach obsahujucich horfaviny
(nédrZe na plyn, olej, pohonné hmoty a pod.), tlako-
vych nddobéch a pod. Hrozi nebezpedenstvo vybuchu
a poziaru. Zvracské prace nie je mozné vykondvat ani
na prazdnych zasobnych nédrziach na horlaviny ani na
prazdnych tlakovych nddobéch. Zvdranie sa musi vyko-
ndvat podla Specidinych prepisov a nédrze 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 prevrateniu, zoSmyknutiu
z naklonenej roviny a proti pddu. Dokonald stabilita
pristroja proti preklopeniu je do 10 % ndklonu.

e Zvéraci prdd (obluk) sa nesmie pouZit na rozmrazovanie
rdrok.
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* Pri préci vo vyskach je nutné zaistit bezpecni stabilitu
zvéraCa, invertora a zvdracich kdblov a dbat na to, aby
nemohlo dojst k Grazu ¢ padu v dosledku zakopnutia
0 zvéracie kble 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 préci vo vyske je nutné zaistit stabilnu a bezpe¢nu
rovinu (plochu) a tiez to, aby dlhé zvdracie kable nevi-
seli z vysky 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 obsahujtcich vndtorné naplne
(napr. rrky s vodou, horlavinami, tlakovou parou,
tlakové nadoby 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 materidly, ktoré
obsahovali horlavé latky, alebo tie materialy, ktoré
vytvdrajud toxické alebo horlavé pary, pokial'sa zahreju.
Nezvdrajte pred tym, ako vopred zistite, aké latky mate-
ridly obsahovali. Aj velmi malé mnozstvo horlavého
plynu ¢i kvapaliny moZe sposobit poZiar ¢i vybuch.

* Nikdy do TIG hordka nepouZivajte iné plyny ako argdn.

* Zabrdiite pristupu osobam bez potrebnych ochrannych
pomdcok a tieZ zvierat a deti, aby sa minimalizovalo
riziko zakopnutia o zvdraci kdbel ¢i napdjaci kabel
apopdlenia.

* Zaistite, aby nemohlo dojst k poskodeniu izoldcie napé-
jacieho kabla ¢ zvaracich kablov odletujdcimi iskrami,
troskou a pod. Pri praci je nutné dodrziavat pravidla
protipoziarmej bezpecnosti (napr. neukladat na hortce
povrchy horfavé materidly a pod.).

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

VSEOBECNE

* PouZivatel'je zodpovedny za instaldciu a pouZivanie
oblikového zvdracieho zariadenia podla pokynov od
vyrobcu. Ak sd zistené elektromagnetické rusenia,
potom je povinnostou pouzivatela oblikového zvaraci-
eho zariadenia situdciu s technikou pomocou vyrobcu
vyriesit. V niektorych pripadoch moZe byt ndpravné
opatrenie jednoduché, napriklad uzemnenim zvéra-
cieho obvodu. V inych pripadoch to méze vyzadovat
vytvorenie elektromagnetického tienenia, ktoré uza-
tvéra zdroj zvaracieho prudu a pracu dokoncit pridany-
mi vstupnymi filtrami. Vo v3etkych pripadoch musi byt
elektromagnetické rusenie obmedzené na troven, pri
ktorej uz nebudu dalsie problémy.

POSUDENIE PRIESTORU

* Pred in3taldciou oblikového zvdracieho zariadenia musi
pouzivatel' vykonat hodnotenie moznych elektromag-
netickych problémov v okolitom priestore. Do tivahy by
mali byt vzaté nasledujice:

A) dal3ie napéjacie vodice, ovladacie vodice, signali-
zacné a telefénne kdble, nad, pod, ktoré priliehaju
k oblikovému zvéraciemu zariadeniu;

b) rozhlasové a televizne vysielace a prijimace;
) pocitaa iné riadiace zariadenia;

d

bezpecnostné kritické zariadenia, napriklad ochra-
na priemyselného zariadenia;

e) zdravotny stav ludi v okoli, napriklad pouzivanie
kardiostimulatorov a slichadiel;

f) zariadenia pouZivané na kalibrdciu alebo meranie;

g) odolnost ostatnych zariadeni v prostredi. PouZivatel

musi zaistit, aby ostatné zriadenia pouzivané
v prostredi boli kompatibilné. To moZe vyzadovat
dodatocné ochranné opatrenia;

h) denna doba, kedy sa ma uskutocnit zvaranie alebo
iné aktivity.
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* Velkost uvazovaného okolitého priestoru zavisi od kon-
Strukcie stavby a ostatnych cinnosti, ktoré sa tu vykond-
vaju. Okolity priestor moZe presahovat hranice aredlu.

POSUDENIE ZVARACIEHO ZARIADENIA

 Okrem posudzovania oblasti sa moze posudzovanie
zariadenia na oblikové 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

NAPAJECI SIT

* Zvaracie invertory spliaji poziadavku na elektromag-
neticku kompatibilitu podfa normy EN 60974-10 stano-
vujlice poziadavky na elektromagneticki kompatibilitu
zariadenia na oblukové zvaranie. Zvéracie invertory
sti z hladiska elektromagnetickej kompatibility zari-
adeniami triedy A. Norma EN 60974-10 vyZaduje, aby
v ndvode na pouZitie bolo pre zvéracie zariadenie triedy
A uvedené nasledujlice ozndmenie. Toto zariadenie trie-
dy A nie je uréené na pouZivanie v obytnych priestoroch,
kde elektrickd energiu doddva verejné nizkonapatova
napajacia siet. Mozu tu byt mozné problémy so zaiste-
nim elektromagnetickej kompatibility v tychto priesto-
roch, spdsobené rusenim $irenym vedenim rovnako ako
vyZarovanym rusenim.

UDRZBA OBLUKOVEHO ZVARACIEHO

ZARIADENIA

* Obldkové zvéracie zariadenie by malo byt bezne udr-
Ziavané podIa odporudeni vyrobcu. Pocas prevadzky
obltkového zvdracieho zariadenia by mali byt vietky
pristupy, obsluzné dvere a kryty zatvorené a riadne
upevnené. Oblikové zvdracie zariadenie by sa nemalo
nijako upravovat, okrem zmien a nastaveni, ktoré su
uvedené v pokynoch od vyrobcu. Hlavne iskrenie zapa-
[ovacich a stabilizacnych zariadeni by sa malo nastavit
a udrziavat podla odporuceni vyrobcu.

ZVARACIE VODICE

* Zvaracie vodice by mali byt pokial to bude mozné ¢o
najkratsie a mali by byt umiestnené tesne vedla seba,
polozené na podlahu alebo v jej tesnej blizkosti.
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SPAJANIE

* Malo by sa popremyslat o spajani vsetkych kovovych
predmetov v okolitom priestore. Kovové predmety
spojené so zvaranym materidlom vSak zvysujd nebez-
pecenstvo, Ze by zvérat mohol utrpiet traz elektrickym
pridom pri sicasnom dotyku tychto kovovych predme-
tov a elektrady. Zvéra by mal byt izolovany od vietkych
takto spojenych kovovych predmetov.

UZEMNENIE ZVARACIEHO MATERIALU

* Kde zvdrany material nie je spojeny so zemou z dévodu
elektrickej bezpecnosti, ani uzemneny vzhladom na
svoje rozmery a umiestnenie, napriklad lodny trup alebo
kovova konstrukcia stavby, spdjanie zvaraného materi-
alu so zemou moze zniZit vyzarovanie v niektorych, ale
nie vo véetkych pripadoch. Mali by ste venovat pozorno-
st tomu, aby sa zabranilo uzemneniu zvdraného materi-
alu, ktoré zvySuje nebezpecenstvo razu pre pouZivatela
alebo $kody na inom elektrickom zariadeni. Kde to je
nevyhnutné, mozZe byt spojenie zvéraného materidlu
50 zemou vykonané priamym spojenim ku zvdranému
materidlu, ale v niektorych Statoch, kde priame spojenie
nie je dovolené, malo by sa spojenie dosiahnut vhodnym
kondenzdtorom zvolenym podla ndrodnych predpisov.

TIENENIE A ODTIENENIE

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

* Zvéracia elektrocentréla je zariadenie triedy B podla
EN 60974-10 a je v zhode s poziadavkami na elektro-
magnetickd kompatibilitu v priemyselnom a obytnom
prostredi, vratane obytnych priestorov, kde elektricka
energia je doddvana verejnym napéjacim systémom
s nizkym napatim.
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USKLADNENIE A MANIPULACIA
SO STLACENYMI PLYNMI

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

* Vidy je nutné pouzivat tlakovu flasu s argénom osade-
nt spravnym redukénym ventilom uréenym pre dany
plyn (ventily sa lisia podla typu plynu). Flasa musi byt
osadend redukcnym ventilom, ktory je zloZeny z hlav-
ného redukéného ventilu a vystupného redukéného
ventilu. Na hlavnom ventile sa nastavi ,hruby tlak” cca
10 barov a na druhom redukénom ventile na vystup sa
nastavi presny tlak na vystup (cca 2 bary).

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

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




VIl. Vykonnostny stitok - vyznam symbolov a oznaceni

Pre model 8796011

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

A. IDENTIFICATION

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

ADDRESS: Primyslova zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2) MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796011

3) SERIAL NUMBER:

T D=

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

0 4 "9 10A /10,4 V-160A/ 16,4V

B. OUTPUT OF WELDER

9711 104/ 20,4 V-160A 1 264V

7) 1) [11a) 11b) 11¢)
X 140% | 60% | 100%

7) 1) [11a) 11b) 11¢c)
X |1 40% | 60% | 100%

8) wmm |12) [122) 12b) 12¢) 8) 12) [12a) 12b) 12¢)
===11l2| 160A | 135A | 105A | ===|I> | 160A | 135A | 105A
9) 13) [13a) 13b) 13c) 9) 13) [13a) 13b) 13¢)

U=62V| Uz| 16,4V | 154V | 14,2V

Up=62V| U2| 26,4V | 25,4V | 24,2V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
ﬁ Ui=230V | limax=27A| lex=17A f Ui=230V |limax=37A | len=24A

14 D>=1~50/60Hz T A [191P23| 19 H | 20 AF [214,5kg

Pre model 8796012

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

A. IDENTIFICATION

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

ADDRESS: Priimyslova zdéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796012

3) SERIAL NUMBER:

T QD=

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

9 & 19 10A7104V-200A718V

B. OUTPUT OF WELDER

9T 10A/204V-200A/ 28V

7) 1) [1a) 11b) 11¢)
X [30% | 60% | 100%

7) 1) [11a) 11b) 11c)
X 30% | 60% | 100%

Ue=63V| Uz| 18V 15,8V | 14,4V

8) e |12) [123) 12b) 120) 8) 12) [12a) 12b) 12¢)
=== 1, | 200A | 145A | 110A | ===| I, | 200A | 145A | 110A
9 13) [13a) 13b) 13¢) 9 13) [13a) 13b) 13¢)

Up=63V| Uz| 28V 25,8V | 24,4V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
é Ui=230V | limax=31A| les=17A f Ui=230V | lmax=46A | hen=26A

VYZNAM INFORMACIi UVEDENYCH NA VYKONNOSTNOM STiTKU:

1) Nazov a adresa vyrobcu a obchodnd znacka.
2) Oznacenie vyrobku (typové Cislo)

3) Sériové Cislo (prvé Cislo zahfha rok a druhé mesiac
vyroby, nasledujtice symboly si oznacenim vyrobné-
ho produktového radu)

4) Oznacenie zdroja zvaracieho prudu: jednofazovy
staticky meni¢ kmitoctu s transformatorom a usmer-
fiovacom

5) 0dkaz na normy, ktoré zdroj zvaracieho pridu spiia.

6

Inacka metddy zvérania

mm ZVaranie netaviacou elektrédou
vinertnom plyne

_: Rucné oblukové zvaranie
obalovanymi elektrédami

7) Zdroj zvéracieho prudu je vhodny na zvdracie
Cinnosti vykonavané v priestoroch so zvysenym
nebezpecenstvom drazu elektrickym prddom.

8) === Typzvdracieho prddu;
jednosmerny zvdraci prdd.

9) Menovité napdtie naprazdno

10) Rozsah vystupu; minimdlny zvéraci prid a jeho
normalizované pracovné napétie a maximalny zvéraci
prud a jeho zodpovedajtice normalizované pracovné
napatie alebo vy3iie

11) Znacka zatazovatela

11a) az 11 ¢) zatazovatel

12) Menovity zvaraci prid

12 a) a2 12 ¢) zvéraci prid vzhladom na zatazovatel
13) Normalizované pracovné napétie

13 a) az 13 ¢) Normalizované pracovné napitie pre jednot-
livé zatazovatele

14) Napéjaci obvod, pocet fdz, frekvencia; plati obmedze-
nie pre pripojenie k verejnej nizkonapétovej sieti a pre
pouzivanie v obytnych priestoroch.

15) Menovité napdjacie napatie

16) Menovity maximélny napdjaci prad

17) Maximalny efektivny napéjaci prad

18) Krytie

19) Trieda izolacie

20) Typ chladenia; chladenie nitenym pridenim vzduchu

21) Hmotnost zariadenia

14 DT=1~50/60Hz & A [181P23 | 19 H | 20AF [204,5kg
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VIIl. Udrzba, servis,
zaruka

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

Invertor ako taky nevyZzaduje Ziadnu $pecidlnu Gdrzbu.

o Udrzujte Cisté vetracie otvory. Zanesené otvory brania
prideniu vzduchu, ¢o moze viest k poskodeniu pristroja
Ci k prehriatiu pristroja v dosledku nedostatocného
chladenia prddom vzduchu.

* Na Cistenie pristroja pouZivajte vlhkd handricku namo-
ceni v roztoku sapondtu; zamedzte vniknutiu vody do
pristroja. NepouZivajte Ziadne agresivne istiace pros-
triedky a rozpustadla. Mohlo by to spdsobit poskodenie
plastového krytu pristroja.

* Na opravu pristroja musia byt pouZité origindlne diely
od vyrobcu.

oV pripade potreby zarucnej opravy sa obrétte na
obchodnika, u ktorého ste vyrobok kipili, ktory zaisti
opravu v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre
pozérucnui opravu sa obratte priamo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisné miesta ndjdete na webo-
vych strankach v Gvode névodu).

* Bezplatna zarucna oprava sa vztahuje iba
na vyrobné chyby vyrobku (skryté a vonka-
jSie) a nevztahuje sa na opotrebenie vyrob-
ku v désledku nadmernej zataze i bezného
pouzivania alebo na poskodenie vyrobku
sposobené nespravnym pouzivanim.

oV pripade sporu medzi kupujlicim a predavajicim
vo vztahu kipnej zmluvy, ktory sa nepodarilo medzi
stranami urovnat priamo, ma kupujtci prévo obratit
sa na obchodnd indpekciu ako subjekt mimostidneho
rieSenia spotrebitelskych sporov. Na webovych strén-
kach obchodnej inSpekcie je odkaz na zdlozku , ADR
— mimostdne rieSenie sporov”.
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NAHRADNE ZVARACIE KABLE

NA ZAKUPENIE V PRIPADE POTREBY

* Objednavacie cisla a technicka Specifikacia zvara-
cich kablov na zakiipenie sii uvedené v tabulke 1.

IX. Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIE A ZVARACIE
KABLE/TIG HORAK

* NepouZitelny vyrobok nevyhadzujte do mieSaného odpa-
du, ale odovzdajte ich na ekologicku likvidaciu. Podla smer-
nice 2012/19 EU sa nesmie elektrozariade-
nie vyhadzovat do zmesového odpadu, ale
sa musi odovzdat na ekologickd likvidaciu
do zberu elektrozariadeni. Informécie
0 zbernych miestach a podmle’nkach —
zberu dostanete na obecnom drade.

X. Skladovanie

o (cisteny pristroj a vychladené prislusenstvo skladujte
na suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami do 40
°C. Ndradie chréite pred priamym slnecnym Ziarenim,
sdlavymi zdrojmi tepla, vihkostou a vniknutim vody.

Xl. Zaruéna lehota
a podmienky
(prava z chybného pinenia)

* Ak o to kupujuci poZiada, je preddvajici povinny kupuj-
licemu poskytnit zdrucné podmienky (prava z chybné-
ho plnenia) v pisomnej forme podla zékona.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie prava na zaru¢nd opravu tovaru
sa obratte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zdruky sa tiez mozete obratit
na nds autorizovany servis.
V pripade, Ze budete potrebovat dalsie informacie,
poradime Vam na:
Fax: +421221292091 Tel.: +4212 21292070
E-mail: servis@madalbal.sk
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EU Vyhlasenie o zhode

Vyrobca Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

vyhlasuje,
Ze nasledne oznacené zariadenia na zaklade svojej koncepcie a konstrukcie,
rovnako ako na trh uvedené vyhotovenia, zodpovedaju prislusnym bezpecnostnym poZziadavkam Eurdpskej nie.
Pri nami neodsthlasenych zmendch zariadenie straca toto vyhldsenie svoju platnost.
Toto vyhldsenie sa vydava na vyhradnd zodpovednost vyrobcu.

Extol® Industrial 8796011; 8796012
Zvaracie invertory so zvaracim pridom 160 A; 200 A
boli navrhnuté a vyrobené v stilade s nasledujicimi normami:

EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014-+A1; CISPR 11:2009+A1:2010; EN 62321:2008;

a harmonizacnymi predpismi:

2011/65 EU
2014/30EU
2014/35EU

Miesto a d4tum vydania EU vyhlésenia o zhode: Zlin, 14. 11. 2016

0soba oprévnend na vypracovanie EU vyhldsenia o zhode v mene vyrobcu
(podpis, meno, funkcia):

e
% t/\///

Martin Senky¥
Clen predstavenstva spolo¢nosti vyrobcu
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Bevezeto

Tisztelt Vevg!

Koszonjiik Onnek, hogy megvasarolta az Extol® mérka termékét!
Aterméket az idevonatkozé eurdpai eldirdsoknak megfeleléen megbizhatdsagi, biztonsagi és mindségi vizsgdlatoknak
vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevszolgdlatunkhoz és a tanécsadé 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: 2017.1.8

I. Ajanlott tartozékok

HEGESZTOKABELEK
* Nem tartozékai az invertereknek.

Az alabbi tablazat tartalmazza a feltiintetett inverter késziilékekhez hasznalhato és ajanlott Extol®
Industrial hegesztdkabeleket.

KULON MEGVASAROLHATO TIG KABEL ES HEGESZTOPISZTOLY (nem tartozéka a késziiléknek)

Extol® Industrial 8798271 TIG Miiszaki specifikacio
kdbel és hegesztdpisztoly

Gyorscsatlakozd: 35-50
Kabel hossz: kb. 3,8 m
Az argon géz toml6 hossza: kb. 5,5m

Volframelektroda atmérd: 2,4 mm

Volframelektrdda tipusa: WC20 (sziirke szini)
(fenntartjuk magunknak a jogot a volfrémelektroda szinjelolésének
amegvaltoztatasdra)

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

Elektréda befogd patron: 2,4-3/32, hossziisag 50 mm

Kerdmia gdztereld: 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

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

Névleges gyujtofesziiltség: az alkalmazott hegesztdkésziilék diresjérati
fesziiltsége (Ug) szerint (altaldban 60-70 V DC).

Névleges stabilizalo fesziiltség: a bedllitott hegesztdaramtol fiigg, és a az
U=10+0,04 x | képlettel szamithato ki

Hiités: levegdvel Véddgdz: argon Kézi vezetésii pisztoly

Megfelel a kivetkezd szabvanynak: EN 60974-7

A kabel és hegesztdpisztoly komplett, hasznalatra kész.

Hegesztékabelek Inverter tipus
Extol® Industrial 8798221 hegesztékabel fogydelektrodas bevont elektréddval torténd
hegesztéshez (roviditve MMA); gyorscsatlakozo 35-50, hosszlsag 3 m, keresztmetszet 16
mm?, max. 160 A hegesztdaramhoz. 8796011
Max. 4 mm &tmérdjii hegesztdelektrodahoz.
Extol® Industrial 8798222 hegesztdkabel fogydelektrodas bevont elektrodaval torténd
hegesztéshez (roviditve MMA vagy BI); gyorscsatlakozd 35-50, hosszisdg 3 m, keresztmets- 8796011,
zet 25 mm?, max. hegesztaram 200 A. 8796012
Max. 5 mm dtmérdjli hegesztdelektrodahoz.
Extol® Industrial 8798271 hegesztGkabel és égéfej volframelektrédas véddgazas ivhe-
gesztéshez (roviditve TIG vagy AWI); gyorscsatlakozd 35-50, kabel hossz: kb. 3,8 m, 8796011
az argon gz toml6 hossza: kb. 5,5 m, max. hegesztéaram 200 A, !
volfram elektréda: & 2,4 mm; belsé & kerdmia gaztereld: 11 mm 8796012
A foldeld kabel nem tartozék.
1. tablazat
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2. tablazat
Il. A késziilék jellemzoi és rendeltetése
* Az Extol® Industrial smart inverterek, mikroprocesszo- * A foldeld fogd érintkezd része réz, amely fonott
ros vezérlés(i, harmadik generdcids profi hegesztdkés- rézvezetéken keresztiil biztositja a tokéletes vezetést

ziilékek, amelyekkel MMA/BI 1) és TIG/AWI 2) eljéraso- (1. dbra).
kkal lehet hegeszteni. A késziilékekben a legmoderne-
bb mikroprocesszoros IGBT technoldgia talélhatd, amely
a kordbban nagy és nehézkes transzformatorokat
félvezetds technoldgidval helyettesiti, igy a késziilék

a klasszikus hegeszt6 késziilékekkel szemben jéval
kdnnyebb és kisebb is. Az inverterek jol attekinthetd

és egyszer(i kezelGpanellel rendelkeznek, amelyen egy
kijelz6 mutatja a bedllitott hegesztéaramot.

Az elektronikus vezérlésnek és kijelznek kszonhe- 1. abra
tden a hegeszt6aram nagyon pontosan bedllithato.
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AZ INVERTEREK MIKROPROCESSZOROS
TECHNOLOGIAJA KIVALO HEGESZTESI
TULAJDONSAGOKKAL RENDELKEZIK, AZ
INVERTEREK ALABBI JELLEMZOI ALAPJAN
= Kivalo munkaciklus (terhelhetdség) 40°C-on,
garantalja a hosszu és folyamatos munkat,
akar melegebb kornyezetben is.

HOT START
* A funkcio az iv gydjtadsakor automatikusan megnaveli
az dramot, a bedllitott hegeszt6aramhoz képest.

ARC FORCE

e Villamos iv stabilizald funkcid, amely az iv hosszdsa-
gatol fiiggden szabalyozza az dramot. Amikor
példaul az ivhossz csokkenése miatt az elektroda
ragad, akkor a késziilék megndveli az dramot. Amikor
az ivhossz nagyobb, akkor a késziilék csokkenti az
dramot, elég id6t adva arra, hogy az elektrédaval
a munkadarabhoz kozelitsen, mikdzben az iv nem
alszik ki.

ANTI STICK

* Ha az elektrdda hozzdragad a munkadarabhoz, akkor
a késziilék automatikusan lecsokkenti a hegesztd
dramot (kb. 10 A-re), majd az elektréda leh(lése utan
az konnyebben leszakithatd a munkadarabrdl.

LIFTTIG

(csak a TIG hegesztési eljarasra vonatkozik)

* [vhiizas funkci, amelynél a volfrim elektrodat fel
kell emelni a munkadarabrl. Ez a mddszer jelentd-
sen hozzdjarul az elektromdgneses kompatibilitd-
shoz és minimumra csokkenti a volfram elektréda
gyors kopasat, valamint a varrat volframmal valo
szennyezését.

* A konstans kimeneti hegesztd dram a fentieken tl
hozzdjarul a villamos iv stabilan tartdséhoz is.

* A gyors és dinamikus reagdlds korldtozza az ivhossz
ingadozéasahdl eredd hirtelen dramvéltozdsokat.

* Hegesztés kozben a fémfiird6bdl kevéshé frocsog
ki az anyag, a hegesztési varrat mindsége jobb lesz.
A hegesztés mindsége azonban fiigg az anyagok
tisztasagatol és a hegesztd személy gyakorlati fel-
késziiltségétdl, valamint tapasztaltsagétol is.
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2. abra. Hegesztési varrat.
* Automatikus védelem tilfesziiltségre, alacsony
fesziiltségre, tilmelegedésre, vagy az inverter
meghibdsoddsdra. A védelem bekapcsoldsa esetén
a figyelmeztetd ldmpa kigyullad, a késziilék a kime-
neti dramot lekapcsolja.

* A hegesztékdbeleket gyorscsatlakozoval lehet a kés-
ziilékhez csatlakoztatni.

e Az inverterekben alkalmazott mikroprocesszoros
vezérlés jelentds mértékben noveli a megbizhatdsa-
got, a felhaszndlds lehetdségeit, a késziilék élettarta-
mat, csokkenti a zajt és az energiafelhasznaldst.

* A kis méreteknek és kis tomegnek, valamint a fogan-
tytinak kdszonhetden a késziiléket kényelmesen
lehet a hegesztés helyére széllitani.

* A hegesztd inverterek iizemeltethetdk speciélis
hegesztdkabellel (amely tartalmazza a védégaz
(argon) toml6t), illetve volfram elektrédas TIG pisz-
tollyal is.

Az egyenaramu kimenettel rendelkezé TIG/
AWI késziilékkel kivaloan lehet acélt, rozsda-
mentes acélt, otvozeteket, rezet, titant és
nikkelt lehet hegeszteni.

A TIG/AWI pisztolyt és hegesztékabelt (és a tobbi tar-
tozékot) kiilon kell megvasarolni. Tovabbi inforndciok
a szovegben.

3

3. abra. TIG/AWI pisztolyt és hegesztékabel.
volfram elektrédaval
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* A profi invertereket nagyon sok helyen hasznaljak az
iparban, profi hegesztésekhez, pl. vegyiparban, ola-
jiparban, gépiparban, épitdiparban, kazénok hegesz-
téséhez, nyomdstartd edények hegesztéséhez, cs6-
vezetékek hegesztéséhez, szerelési munkdkhoz sth.

* A stabil és konnyd késziiléknek 40°C-on is kivald
amunkaciklusa (terhelhetdsége), igy a késziilék
nehéz koriilmények kozott is megallja a helyét.

1) MMA (MANUAL METAL ARC) VAGY BI
HEGESZTESI ELJARAS

* Kézi, fogydelektrédas ivhegesztés bevont elek-
trédaval. Nehezen hozzaférhetd helyek hegesz-
téséhez is hasznélhato.

2) TIG

(TUNGSTEN INERT GASS)
VAGY WIG (NEMET ROVIDITES), ILLETVE
AWI HEGESZTESI ELJARAS

* A hegesztéshez sziikséges h6t a meg nem olvadd
elektrdda (volfrdm) és a munkadarab kozott
hizott villamos iv szolgéltatja. Az elektréda TIG/
AWI pisztolyba van befogva. A pisztoly nem
csak az elektrodat tartja, hanem a pisztolyon
keresztiil a hegesztés helyére vezetett semleges
gaz (argon) segitségével meggatolja a megol-
és toml6n vezetett argon gdzt kerdmia fuvoka
irdnyitja a hegesztés helyére. Az eljérds lényege
a 14. dbran lathato.

ATIG eljdrésnak (az elvéhdl kvetkezden), tobb elénye
is van a MMA eljéréssal szemben.

a) Magas ivhémérséklet.

A cslicsos és nem olvadd elektrddanak kdszonhe-
tden a villamos iv hdmérséklete nagyon magas,
igy olyan anyagokat (pl. erdsen 6tvozott acélokat,
titant, nikkelt, ms dtvozeteket és rezet) is lehet
hegeszteni, amelyeket autogénnel nem lehet
megolvasztani. A forrd teriilet kicsi, a meleg nem
teriil el nagyobb feliileten, illetve mélyen az any-
agban is lehet hegeszteni, ami kedvez6 hatéssal
van a hegesztéseknél fellépd deforméciokra és
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b)

a darabok egymdshoz képest bedllitott helyzetére.
Az olvasztds a hegesztési varratban hatékonyan
szabélyozhato, a TIG iv hosszabbithatd vagy rovi-
dithetd, szélesithetd vagy szdkithetd, igy kivaldan
lehet hegeszteni.

Preciz és finom hegesztés, kivalo feliigyelet
a fémfiirdé felett.

Ennél az eljérdsndl a hegeszté adagolja a hoza-
ganyagot, mégpedig sziikség szerint (ellentétben
az MMA eljéréssal, ahol az anyag folyamatosan
adagolddik), igy a hegesztd sokkal jobban kézhen
tudja tartani a hegesztés mindségét, a hegesztd
anyag adagoldsat és a varrat mindségét. A hoza-
ganyag megfeleld dsszetételd hegesztdpalca,
amit a hegesztd dolgozd a mésik kezében tart, és
sziikség szerint az ivhez nyomja az adagoldshoz.
Az adagolds mennyisége teljesen fiiggetlen a TIG
pisztolyban talalhaté nem olvado elektréda altal
hizott ivtél. Az adagolast a hegesztd dolgoz sza-
balyozza.

TIG ég6 (ftvoka)
volfram elektrodaval

Lol

Hegesztdpalca

4. abra

ATIG/AWI eljérdssal hegesztdpalca (hozaganyag)
nélkiil is lehet hegeszteni, a munkadarab megol-
vasztasaval. Ez metallurgiai szemponthdl a legjobb
megoldas, mert a munkadarab anyaga (6sszetéte-
le) nincs mds anyaggal dsszekeverve. Bizonyos ese-
tekben a munkadarab anyagaval teljesen azonos
anyagot is lehet hozaganyagként haszndlni, igy

a varrat anyaga teljes egészében azonos a munka-
darab anyagéval.
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5.abra

¢) Kivaloan alakithato hegesztési varrat (a
feliileten és a gyokon is), kiilonboz6 hegesz-
tési helyzetekben hasznalhato.

d) ATIG eljarassal vékony lemezeket is lehet
hegeszteni, mivel a késziiléken nagyon alac-
sony hegesztési aram is beallithato. A munka
jellegétdl fiiggden esetleg mas pisztolyt
vagy invertert kell valasztani.

* ATIG eljards el6nydsen hasznalhatd hegesztési
eljards a MMA eljdrdssal szemben, még dgy is,
hogy a hegesztéshez ardnylag dréga semleges
argon gdzt kell hasznélni. A magas hegesztési
hdmérsékletnek, a preciz és finom varrasnak,
valamint a kiilonboz6 helyzetekben valé mun-
kéknak kdszonhetden ez a mddszer kivéléan
haszndlhat6 szerkezetek, csévezetékek vagy mds
konstrukcidk dsszedllitésdhoz.

I1l. Miszaki adatok

6. abra. Rozsdamentes acélcso-
vek hegesztése TIG eljarassal

* Az egyendramd kimenettel rendelkezd TIG/AWI
késziilékkel acélt, rozsdamentes acélt, dtvoze-
teket, rezet, titant és nikkelt lehet hegeszteni.
Ezzel a késziilékkel nem lehet aluminiumot,
sdrgarezet, bronzot stb. hegeszteni, mert az
ilyen anyagok hegesztéséhez valtakozé dramot
kell haszndlni.

Inverter tipus / paraméter 8796011 8796012

Max. effektiv taparam |1qff, kismegszakito 2) 24 AMMA; 32 A 26 AMMA; 32 A
17ATIG; 25A 17ATIG; 25A

Terhelhetdség X% MMA/TIG hegesztéshez és hegesztGaram (40°C-ndl) 40% 160 A 30% 200 A
60% 135 A 60% 145 A
100% 105 A 100% 110 A

Uresjarati névleges fesziltség Ug 62V MMA 63V MMA
62VTIG 63VTIG

Bevont elektréda max. atmérd 3), (5. tablazat) 4mm 5mm

Hosszabbitd tapkabel
Védettség 4)

Szigetelési osztaly

Védelmi osztaly

Tomeg (kabel nélkiil)
Késziilék mérete

Uzemi kbrnyezeti hémérséklet

HO7RNF-3G 2,5 mm2, max. hosszliség 20 m
IP23S IP23S
H H
| |
4,5kg 45kg
290 X 135 % 220 mm
-10° és + 40°C kozott

1)

Inverter tipus / paraméter

8796011 8796012

2)

Maximalis hegesztdaram

Max. hegesztdaram bevont elektrédds hegesztéshez
16 A-es kismegszakitd esetén (230 V-os aljzat) 1)

Bedllithatd hegesztdaram

Hegeszt6aram tipusa (kimenet)

Inverter tipus tiparam szerint

Tapfesziiltség/frekvencia

Hegesztd kabel konnektor (gyorscsatlakozd)

Tapegység hatékonysaga

Teljesitményfelvétel nyugalmi dllapotban

160 A 200A
kb. 130-140 A kb.120A-135A
10-160 A 10-200 A
DC (egyendram)
egyfazisd
220-240V~50 Hz
35-50
85%
<50W

3)
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Mivel a TIG/AW! hegesztési eljarashoz kisebb effektiv
taparam sziikséges mint az MMA/BI hegesztési eljard-
shoz, ezért 16 A-es kismegszakitd alkalmazdsa esetén
a TIG/AWI hegesztési eljdrdshoz magasabb hegesztési
dramot lehet beallitani. 16 A-es védelemmel rendelke-
26 hélézati dghoz vald csatlakoztatds esetén, az inver-
teren bedllithaté maximalis hegesztGaramot gyakor-
|ati tapasztalatok alapjan kell meghatérozni dgy, hogy
a kismegszakitd ne kapcsoljon le a hegesztés kdzben.
Azinvertert csak akkor szabad 16 A-es védelemmel
rendelkez6 haldzati dghoz csatlakoztatni, ha az adott
hélézati 4g minden szemponthdl megfelel a vonatkozd
elektrotechnikai elgirasoknak. Amennyiben magasabb
hegesztési dramra van sziikség a munkahoz, akkor
alkalmazza az inverter hdldzathoz csatlakoztatdsdval
foglalkozd fejezetben leirtakat.

A maximalis effektiv taparam |yqff értéke a névleges tapa-
rambdl |4 és a kapcsolddé terhelhetdséghél X, valamint
az iresjérati taparambol |y van kiszamitva, az EN 60974-1
szabvany dltal meghatdrozott specidlis képlet szerint. Az
(tmutatdban feltiintetett taphaldzat védelem az inverter
max. hegesztdarama alapjan van meghatérozva.

Az itmutatdban feltiintetett bevont elektréda maximalis
dtmérdje az inverteren bedllithatd maximalis hegesztda-
ram alapjén van meghatdrozva, figyelembe véve az
dltaldnos ajnlasokat is (Idsd az 5. téblazatot). Konkrét
esetben figyelembe kell venni az elektrdda gyartéjanak
az ajanldsait is (Iasd az elektrdda csomagolasat).
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EXTOL INDUSTRIAL

3. tablazat

4 AzIP23S védettség jelentése: a késziiléket essben

nem lehet hasznalni, illetve csak akkor, ha a késziilék
tetd alatt talalhato.

A TERHELHETOSEGI PARAMETER
MAGYARAZATA
= Terhelhetdség 100%=10 perces hegesztés

(adott hegesztdarammal). Az X% terhelhetdség
azt a szdzalékos ardnyt mutatja, amennyi
ideig a 10 perchdl hegeszteni lehet az adott
hegesztéarammal anélkiil, hogy a késziiléken
bekapcsolna a tilmelegedés ellen védd hékapc
s0ld, ami a hegesztés kényszeritett megszakita-
sdt okoznd. Amennyiben a terhelhetdség 30%,
40°C-on és 160 A-es hegesztéaramnal, akkor ez
azt jelenti, hogy 160 A-es hegeszt6arammal,
40°Ckdrnyezeti hémérsékletnél folyamatosan
3 percig lehet hegeszteni (a 10 perchdl). A ter-
helhetdség nagy mértékben fiigg a kdrnyezeti
hémérséklettdl, ezért a terhelhetdséqi értékhez
mindig fel kel tiintetni a kapcsolddd kdrnyezeti
homérsékletet is. Amennyiben a terhelhetdség
40°C-hoz tartozik, akkor ennél alacsonyabb
homérsékleten hosszabb, ennél magasabh
hémérsékleten rovidebb ideig lehet hegeszteni.
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AJANLOTT HEGESZTOARAMOK KULONBOZO ATMERGJU ES ANYAGU BEVONT
ELEKTRODAKHOZ (MMA/BI HEGESZTESI ELJARASHOZ)

Elektréda & (mm) 1,6 2 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
Celluléz 20-45 30-60 40-80 70-120 | 100-150 | 140-230
4.tablazat
Megjegyzés: sériilést vagy hidnyt észlel (a késziiléken, a kabeleken

afeltiintetett értékek csak téjékoztatd jellegliek (nem
kotelezd adatok). Az ajdnlott hegesztési dramot minden
gyarté feltiinteti a hegesztdelektréda csomagoldsan

AJANLOTT ELEKTRODA ATMEROK,

KULONBOZO VASTAGSAGU ANYAGOKHOZ
(MMA/BI HEGESZTESI ELJARASHOZ)

Hegesztett anyag Elektroda atméré
vastagsaga (mm) (mm)

15-3 2

3-5 25

5-12 3,25

>12 4

5. tablazat
Megjegyzés:

afeltiintetett értékek csak tajékoztatd jellegiiek.

A FIGYELMEZTETES!

o A termék haszndlatba vétele el6tt a jelen Gtmutatét
olvassa el, és azt a termék kdzelében tarolja, hogy mds
felhasznélék is el tudjak olvasni. Amennyiben a termé-
ket eladja vagy kolcsonadja, akkor a termékkel egyiitt
a jelen haszndlati Gtmutatot is adja at. A haszndlati
tmutatét védje meg a sériilésektél. A gydrtd nem
véllal felelésséget a termék rendeltetésétdl vagy
a haszndlati Gtmutatotol eltérd haszndlata miatt bek-
ovetkezd kdrokért. A készilék els6 bekapcsoldsa el6tt
ismerkedjen meg alaposan a miikodtetd elemek és
a tartozékok haszndlatéval, a késziilék gyors kikapcsola-
sdval (veszély esetén). A hasznélatba vétel el6tt mindig
ellendrizze le a csavarkdtések meghtzdsat, a késziilék,
a szerszamok, a védelmet biztosité tartozékok és
a tomld valamint a hegesztdkabel sériilésmentességét.
Ellendrizze le az elektrdda befogd és a foldeld kabel
sériilésmentességét is. A repedezett vagy felhdlyago-
sodott haldzati vezeték is hibdnak szamit. Amennyiben
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vagy a tomldn) akkor a késziiléket ne kapcsolja be.
A késziiléket mdrkaszervizben javitassa meg (Idsd a kar-
bantartds és szerviz fejezetet).

AZ INVERTER CSATLAKOZTATASA AZ

ELEKTROMOS HALOZATHOZ

A FIGYELMEZTETES!
= Az inverter 16 A-s standard haldzati
vezetékkel van ellatva, tehat a késziilé-
ket 16 A-es és 230 V-os aljzathoz lehet
csatlakoztatni, ha az aljzatot 16 A-es
kismegszakito védi.

Amennyiben azinverter 16 A-es és 230 V-os
aljzathoz van csatlakoztatva (,B” osztalyba
tartozo kismegszakiton keresztiil), akkor
amaximalis hegesztéaram (MMA eljarasnal)
bevonatos elektréda hasznalata esetén, az
adott inverter miiszaki adatainal van feltiin-
tetve. TIG eljarassal torténd hegesztés esetén
(figyelembe véve az alacsonyabb effektiv
taparamot) magasabb hegesztéaramot lehet
beallitani. Magasabb hegesztési aram bealli-
tasa esetén a kismegszakito lekapcsol.

Amennyiben a 16 A-es taparammal miikod-
tetett invertert hosszabbito vezeték haszna-
lataval kell iizemeltetni, akkor hasznéljon
kiiltéri hasznalatra alkalmas, 2,5 mm2 vezet6
keresztmetszetii, gumi szigetelésii, HO7RNF
3G 2,5 mm?2 jel6lésii vezetéket (ez a jeldlés
avezetéken van feltiintetve), a hosszabbito
vezeték nem lehet 20 m-nél hosszabb. A hoss-
zabbitd vezetéket teljes hosszaban teritse ki
(a folyamatos hiités miatt).
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= Az inverter halézathoz valé csatlakoztatasa
eldtt ellendrizze le, hogy a halézati fesziilt-
ség megfelel-e a tipuscimkén feltiintetett
tapfesziiltségnek (220240 V, 50 Hz).

= Az inverter altal biztositott magasabb
hegesztoaram kihasznalasahoz a 16 A-es
tapellatas helyett 32 A-s tapellatast kell
alkalmazni, ehhez azonban a hagyomanyos
és mellékelt csatlakozot (dugaszt) iigyne-
vezett ipari csatlakozoval (dugasszal) kell
helyettesiteni, amely 230 V tapfesziiltség
mellett 32 A dramot biztosit a késziilék
miikodtetéséhez (halozati paraméterek:
32 A/220-250 V). Ez kék szinii és harom
pines csatlakozo. A dugaszt csak megfeleld
aljzathoz, és 6nallé aramkorhoz lehet csatla-
koztatni (eltér a 230 V-os 16 A-es haldzati
agtol). Az ilyen aramkart kiilon kell kiépiteni
(kérjen tanacsot villanyszerelé szakember-
t6l). Az aramkor védelmének a paramétereit
megtaldlja a miiszaki adatoknal.

A 140 A-nél nagyobb hegesztéaram kihaszna-
lasahoz (és beallitasahoz) ot pines (piros),

32 A/400 V-os csatlakozot is lehet hasznalni
(haromfazisu halézathol), azonban iigyelni
kell arra, hogy a késziilékre csak 230 V csatla-
kozzon (megfeleld bekotéssel). Az inverter
csak egyfazisu!

A késziilék eredeti haldzati vezetékétol elté-
16 vezeték és dugasz csak akkor hasznalhato,
ha a bekotést, a vezeték és a dugasz cseréjét
villanyszerel6 szakember hajtja végre (aki
ismeri a vonatkoz eldirasokat és szab-
vanyokat). Sziikség esetén az elektromos
szolgaltatoval is fel kell vennia kapcsolatot
a f6 megszakito cseréjéhez. Az aljzatok és
taparamkorok védelmét, a bekotéseket,
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a vezetd keresztmetszetek meghatarozasat
a vonatkozo szabvanyok és eldirasok figy-
elembe vételével kell végrehajtani (Cseh
Koztarsasagban a CSN 332000-5-54, EN
60974-1 és a CSN 33 1500 szabvanyok szerint).

= Az invertert csak olyan halézati aghoz
csatlakoztassa, amelynek a védelmérél 30
mA-es hibadram-érzékenységii aram-védd-
kapcsold (RCD) gondoskodik.

= Az inverter | védelmi osztalyba sorolt kés-
ziilék, amelyet harom vezetékes (foldelt
nulla vezeték) és egyfazisu halézathoz lehet
csatlakoztatni.

= Az inverter aramfejlesztokkel is kompatibi-
lis késziilék. Az invertert aramfejlesztorol is
lehet iizemeltetni.

* Amennyiben az aramfejleszton 16 A-es
hagyomanyos aljzat talalhato, akkor
a hegeszté aramot a 16 A-es kismegs-
zakitoval védett 230 V-os halézatnak
megfeleld értékre lehet beallitani. Ennél
nagyobb hegesztoaram bedllitasa esetén
az aramfejleszté védelme hekapcsol.

* Amennyiben az dramfejleszton 32 A-es
harom pines (piros) ipari aljzat talalhato,
akkor a hegeszté aramot a 32 A-es kismegs-
zakitdval védett 230 V-os halézatnak meg-
feleld értékre lehet beallitani. Az invertert
pedig megfeleld (ipari) dugaszon keresztiil
kell az aljzathoz csatlakoztatni. Figyelembe
kell venni az aramfejleszté névleges
(lizemi) elektromos teljesitményét is.

= A 16 A-es dugaszt csak villanyszereld sza-
kember cserélheti le 32 A-es dugaszra.
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IV. A késziilék részei és miikodteto elemei

A FIGYELMEZTETES!
o Akét inverter felépitése, kivitele és mikddtetd elemei azonosak.

MMA - TiG
IGBT INVERTER

A FIGYELMEZTETES!
= Az inverteren barmilyen szerelési, bekotési
vagy karbantartasi munkat csak a halézati
tapfesziiltségrol valo levalasztas utan szabad
végrehajtani.

A FIGYELMEZTETES!

= A hegesztd inverter hasznalata kdzben a hegeszté
személy specidlis véddpajzsot kdteles viselni, amelyen
a szlirdiiveg sotétedése fiigg a beallitott hegesztd
dramtdl és a hegesztési modtol (Iasd a 6. tablazatot).
A hegesztés helyét, a hegesztés kdzben, kizérolag
csak az adott DIN sotétedési mértéknek megfeleld
sz(irGiiveggel rendelkezd pajzson keresztiil szabad

nézni. A sotétedés mértéke a pajzson fel van tiintetve.

Az automatikusan s6tétedd sziirGvel szerelt pajzson

a sotétedés mértékeét (kézzel) be kell allitani a hegesz-
tésnek megfeleld szintre, ellenkezd esetben a hegesz-
tés szemseériilést okozhat. A hegesztdpajzs egésze
feleljen meg az adott DIN sgtétedési tartomanynak.

A hegesztpajzs feleljen meg az EN 175, az EN 166
ésaz EN 169, illetve az automatikusan besotétedd
szlirGiiveggel elldtott hegesztdpajzsok esetében az EN
379+A1 szabvanynak, ellenkez6 esetben a hegesztd
szeme maradandé kdrosodast szenvedhet. A sz(ir6i-
veq sotétedési szintjét (a hegesztdaramtdl fiiggden)
vélassza ki (vagy éllitsa be) az albbi tablazat szerint
(Iasd a 6. tablazatot). A hegesztés helyét megfeleld
sotétedési szintnek megfeleld sziriiveg nélkiil ne
nézze, illetve a hegesztés helyétdl tartsa tavol az ille-
téktelen személyeket és hazi dllatokat. Hegesztéshez
ne hasznaljon sériilt munkavédelmi eszkdzoket és
egyéni véddfelszereléseket (pl. reped Giveg(i pajzsot).

HEGESZ-

HEGESZTO ARAM (A)
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7. abra. Tételszamok és megnevezések

V. Az inverter iizembe helye-
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1) Tapfesziltség kijelz zése és a hegesztés elott SAW 1011 [122]13]14
2) Figyelmeztets kijelzo: tilfesziiltség, tla . PAC 1 12 13
) t:l%eelrzeédzso 1€1z0: tulteszultseg, tularam vagy A FIGYELMEZTETES! | |

9 PAW glof1w0 1| 12 [ 13 | 14

= A hegesztd invertert csak megfeleléen felkés-
ziilt és kioktatott személy kezelheti. A hegeszté-
nek ismerni kell a felhasznalas orszagaban
érvényes hegesztés-biztonsagi eldirasokat.
Csehorszagban be kell tartani a CSN 050601, (SN
050630 szabvanyok, valamint a hegesztéshez
kapcsolodo biztonsagi eldirasokat.

3) Hegesztédram szabdlyozé 6. tablazat

4) Hegesztékabel gyorscsatlakozé A ROVIDITESEINEK A MAGYARAZATA

* SMAW = kézi ivhegesztés, bevont elektrédaval * MAG/C0,= fogyGelektrodas ivhegesztés, aktiv

gdzban

5) MMA/TIG hegesztési eljarés kivalasztd kapcsold

* MIG (heavy) = nehézfémek hegesztése, fogyde-
lektrédds véddgdzas hegesztés

6) Kijelzé
. . * SAW = automatikus, fedett ivi hegesztés
7). Fogantyd amozgatdshoz Ahegesztd invertereket Csehorszagban a (SN
331500 szabvany kovetelményei, valamint a CUBP
48/1982 Sh. rendelet, tovabba a (SN 331500

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

* MIG (light) = kbnny(ifémek hegesztése, fogyde-
lektrédds véddgdzas hegesztés

* PAC = plazmavégds
8) Mikddtetd kapcsold
A ) * PAC = plazma hegesztés
9) - Halozati vezeték « TIG, GTAW = volfrém elektrédas fvhegeszteés, inert

gdzban

= B H EE = [ D T T |
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Hegesztési munkat csak egyéni véddfelszereléseket
haszndlva szabad végrehajtani: nem gydlékony anyagbél
késziilt munkaruha, véddkesztyd és véddcipd (amelyek
védelmet nydjtanak a szikrék és egyéb forré anyagok
ellen). A hegesztés sordn a keletkezd gézokat el kell szivni,
illetve meg kell akadélyozni, hogy azokat a hegesztd dol-
goz0 beszivja. Ha sziikséges, akkor a hegesztd személynek
|égz6maszkot vagy légz6késziiléket kell hasznélnia.
Biztositani kell a keletkezd égéstermékek, gazok és g6zok
elszivasat, és a megfelel szellgztetetést a munkahelyen.
Tovabbi informécidkat a munkavédelmi eszkdzoket forgal-
maz0 iizletekben kaphat. A hegesztés helyétél tavol kell
tartani azokat a személyeket, akik nem viselnek megfeleld
véddfelszereléseket. A hegesztés helyétdl tartsa tdvol az
illetéktelen személyeket és hdzi éllatokat, illetve a kdzel-
ben tartézkoddk figyelmét hivja fel arra, hogy megfeleld
sotétedési szintnek megfeleld szliréiiveggel szerelt pajzs
nélkiil ne nézzenek a hegeszt6iv felé, ellenkezd esetben
stilyos szemsériilést szenvedhetnek. Amennyiben sziik-
séges, akkor a hegesztés helyét keritse korbe, és elgzze
meg, hogy a hegesztés kizben keletkez fénybe nézzenek
a kozelben tartézkodd személyek.

ELOKESZULETEK AZ MMA/BI BEVONT

ELEKTRODAS IVHEGESZTESHEZ

1) Miel6tt az invertert az elektromos halézathoz
csatlakoztatnd, dugja a hegesztékabelek csatlakozdit
a késziiléken taldlhato aljzatokba, majd az 6ramutatd
jarasaval azonos irdnyba elforgatva rogzitse a kdbel-
csatlakozét. Az elektrdda fogd pisztoly kébelét (lasd
a 8. dbrét) dltaldban a pozitiv sarokhoz kell bekdtni,
mig a foldeld fogdt a negativhoz.

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

A FIGYELMEZTETES!

* A hegesztbkdabeleket a gyorscsatlakozokban szabd-
lyszerien kell rogziteni, ellenkezd esetben az dtme-
neti ellendllas miatt a csatlakozdsokban beégések
keletkezhetnek.

2) Atokéletesen szdraz bevont elektrddat fogja be a az
elektréda fogdba (Iasd a 8. abrét). Az elektrédan
a bevonat nem lehet sériilt. Sériilt bevonatu elektrd-
ddval ne hegesszen.
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3) Tokéletesen tisztitsa meg a hegesztés vonaldt.
A hegesztés helyén nem lehet korrdzid, festék, zsir
vagy olaj, illetve mechanikus szennyezédés (pl. sdr,
por stb.), illetve a munkadarab legyen szdraz.

Atisztitast csiszolopapirral, acélkefével, vagy sarokc-
siszoldval (dr6tkefével, hagyomanyos csiszold tércsa-
val sth.) hajtsa végre. A zsir és olaj szennyezédéseket
szerves olddszerrel tdvolitsa el (pl. acetonnal) és vérja
meg az olddszer tokéletes elpdrolgasdt (vagy azt
szdraz ruhdval tordlje le).

4) Afoldeld fogot (testkdbelt) a hegesztés helyéhez kozel
csiptesse a munkadarabhoz. A foldeld fogo csatlakoz-
tatdsi helyén nem lehet korr6zi, festék, zsir vagy olaj,
illetve mechanikus szennyezddés (pl. sdr, por stb.), illetve
nedvesség. Ellenkezd esetben itt az dtmeneti ellendlls
megnd. A tisztitast a fentiek szerint hajtsa végre.

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

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

8. abra

5) Miel6tt az inverter haldzati vezetékét csatlakoztatna
az elektromos hélézathoz, ellendrizze le, hogy a tép-
fesziiltség megfelel-e a késziilék tépfesziiltségének
(220-240 V~50 Hz), illetve, hogy az adott halozati
dramkor alkalmas-e az inverter tapelldtasara (figy-
elembe véve az inditédram és az lizemi dram értékeét).

6

A késziilék hatlapjan taldlhaté mdkodtetd kapcsolot
kapcsolja ,I” lldsha.
A késziilékben bekapcsol a ventildtor (hallhatd).
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7) Avélaszto kapcsoléval (7. dbra 5-s tétel) vélassza
ki a MMA/BI hegesztési technoldgiat (ivhegesztés
bevont elektréddval).

8) Ahegesztd elektroda dtmérdjétdl és a tipusatol
fiiggden allitsa be a hegesztd dramot.

9) Ahegesztd kabeleket Ugy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikraktol és a forrd sorjaktol, valamint
a kabel megréntasa esetén a késziilék ne boruljon fel
(vagy essen le).

A FIGYELMEZTETES!

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

10) Készitse eld a hegesztépajzsot. Ellendrizze le a véddii-
veq sotétedési szintjét (DIN érték) a hegesztéaram
figyelembe vételével (I4sd a 6. tabldzatot). A nem meg-
feleld sotétedési fokozat stilyos szemsériilést okozhat.

11) Az elektrdda 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
sotétedési véddiiveggel szerelt hegesztdpajzs
esetében a véddiiveg azonnal elsotétedik, amikor
begyullad az iv. A hagyoményos, nem automatikus
sotétedés(i véddiiveggel szerelt hegesztdpajzsot az iv
begyulladdsa utén azonnal hajtsa le.

12) Az iv begyulladdsa utdn az elektrddat 20-30°-os d6léss-
z0gben, az elektréda dtmérdjének kb. 1,5-szeres tavol-
sdgdban vezesse a hegesztés helye felett. A hegesztés
kozben ezt a tdvolségot tartsa konstans értéken.

A hegesztési varrat befejezése utén az elektrédat
emelje el a munkadarabtél.

120-30°
«—>

=>

MM 0, bra
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A FIGYELMEZTETES!

* Amennyiben kis hegesztéaram esetében a HOT
START funkcié miatt a munkadarab atég, akkor
probalja meg a valaszté kapcsoldt TIG technolé-
gidra 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
amunkadarabra lehelyezni, mert az iv véletleniil
begyulladhat. A forrd elektréda maradvanyt vagy
a pisztolyt nem gyulékony feliiletre kell lehelyezni.
Alehiilt és elfogyott elektroda maradvany kivéte-
léhez a pisztoly befogo pofakat nyissa szét.

A FIGYELMEZTETES!

* Amennyiben a hegesztés kzben a figyelmeztetd lampa
bekapcsol, akkor ez tdlfesziiltségre, alacsony fesziiltségre,
tdlmelegedésre vagy inverter meghibasodasra utal. Els6
|épéshen ne kapcsolja le a késziiléket, hagyja, hogy a ven-
tilétor lehiitse a késziilék belsejét, varjon hosszabb ideig,
hatha a figyelmeztetd lampa kikapcsol. Amennyiben
a lampa nem kapcsol ki, akkor a taphaldzatban tdlfesziilt-
ség (vagy alacsony fesziiltség) van. A késziiléket csatlakoz-
tassa egy masik halozati aghoz. Amennyiben a hibat nem
tudja megsziintetni, akkor forduljon a markaszervizhez
(Iasd a karbantartassal és javitassal foglalkozo fejezetet).

ELOKESZULETEK TIG/AWI HEGESZTESHEZ,

ES TIG/AWI HEGESZTES

* Volfrdm elektrédds véddgézas hegesztéshez specidlis TIG/
AWI hegesztd kabelt kell haszndlni (megfeleld témldvel
és gyorscsatlakozéval). Az Extol® Industrial 8796011
65 8796012 tipust inverterekhez 35-50-es gyorscsatla-
kozékat kell haszndlni. Az Extol Industrial inverterekhez
haszndlhat6 TIG/AWI hegesztdkabel rendelési szdma
8798271 (a miiszaki specifikdciot Idsd a 2. tébldzatban).

* ATIG/AWI hegesztéshez 99,9%-os tisztasagu (semle-
ges) argon gz kell hasznalni. Ennél nagyobb vagy
kisebb tisztasagu és adalékanyagokat tartalmazo
argongazt a késziilékhez hasznalni nem lehet.
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* Egyenaramu kimenettel rendelkezé késziilékkel
nem lehet TIG/AWI médszerrel aluminiumot,
sargarezet, bronzot hegeszteni, mert a feliileten
oxidréteg keletkezik, amelyet csak valtakozo
arammal lehet megbomlasztani. Ez a kés-
ziilék ilyen hegesztésekhez nem hasznalhaté.
Egyenarami kimenettel rendelkez6 TIG/AWI kés-
ziilékkel acélt, rozsdamentes acélt, otviozeteket,
rezet, titant és nikkelt lehet hegeszteni.

 ATIG/AWI pisztolyban nem leolvadd elektroda
taldlhatd, amelynek a szinjeldlése hatérozza meg
a hegesztendd anyagot. Elektrédakat hegesztd szakiiz-
letekben lehet vasdrolni. Az elektréda kivélasztasakor
figyelembe kell venni a hegesztendd anyagot, valamint
a hegeszt dram tipusat (AC, DC, AC/DQ).

AZ ELEKTRODA CSISZOLASA

* Amennyiben az elektréda nem hegyes (a 10A. dbra sze-
rint), akkor azt csticsosra kell kdszoriilni. A kdp legyen
szabalyos és kitolt tengely( (erre azért van sziikség,
hogy a hegesztd iv ne térjen ki). A finom feliiletd csis-
zolds és a kup szabalyossaga hatdssal van az elektroda
élettartamdra, a hegesztés mindségére és a hegesztési
folyamatra. A szemcsés feliilet(i durva kip gyorsabban
elég. A rosszul koszoriilt elektrddat gyakrabban kell
koszoriilni, és a hegesztés sem lesz j6 mindség(i.

10A. abra 10B. abra

Az elektrédat fogja be eqy akkus fardgépbe (alacsony
fordulatszam éllithatd be), és az elektrédat folyamatos
forgatds mellett csiszolja egy szalagcsiszoldn (megjeldlt
csiszoldsi vonalon). A furégépet (elektroddt) tartsa ugy,
hogy a kiip sz6ge megfeleljen az elektréda felhaszna-
ldsanak, mivel a kipszog kapcsolatban ll a sziikséges
hegeszt6arammal. Altaldban érvényes az, hogy minél
nagyohb a kupszdg (Idsd a 12. dbrdt), anndl nagyobb
hegesztési dramot kell bedllitani (I4sd a 7. tablazatot).

HU

11. abra

Az elektrodat meg kell csiszolni, ha az elkopott, vagy ha
a hegesztés mindsége nem megfeleld.

Az a kiipszog és a hegesztdaram kapcsolata

_
-
-
P
-
< o
-
-
-
d

12. abra
oL szg Hegesztdaram (R)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
7. tablazat
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AHEGESZTOARAMTOL, A VOLFRAM ELEKTRODA ATMERGJETOL, A GAZFUVOKA
MERETETOL ATMEROJETOL, ES AZ ARGONGAZ ARAMLASATOL FUGGO AJANLOTT (DE NEM

KOTELEZO) ERTEKEK
Hegesztd dram Flektrgda Keramia gazfiivoka, TIG/AWI égé *) I’\rgonl (]
M atméré %) . ftmérs aramlas
(mm) Méret tméro (I/perq)
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
_ 8.tablazat
*) Akeramia gézfivoka dtmérdje és a mérete (gazfivo- ATIG/AWIPISZTOLY ELOKESZITESE
A HEGESZTESHEZ

kan feltiintetett érték) eltérhet az ajanlott értékektdl
(gyartéspecifikus adatok).

A HEGESZTENDO ANYAGOK ELOKESZITESE

* A hegesztendd anyag legyen tokéletesen tiszta, széraz
és szennyezGdés mentes (lasd az MMA/BI-ndl leir-
takat). A tisztitdst csiszolépapirral, acélkefével, vagy
sarokcsiszoléval (drotkefével, hagyomanyos csiszold
tarcsaval stb.) hajtsa végre, a hegesztendd feliilet
legyen fémtiszta.

A hegesztendd munkadarab feleljen meg az alabbi dbrén
ldthatd eldkészitésnek
) !

v s

P

12. abra
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
9. tahlazat
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* TIG/AWI technoldgiaval kivaléan lehet rozsda-
mentes acélokat hegeszteni.

A FIGYELMEZTETES!
= Azinverteren barmilyen szerelési, bekotési vagy
karbantartasi munkat csak a halézati tapfesziilt-
ségrol vald levalasztas utan szabad végrehajtani.

a) ATIG/AWI kabelt a negativ (-), a foldel6 kabelt
a pozitiv (+) aljzathoz csatlakoztassa a késziilé-
ken. Ez forditott bekotés az MMA/BI hegesztés-
hez képest.

()

Ar 99,99%
—es

—rz
13. dbra

b) ATIG/AWI égdfejen a rogzitdcsavar megla-
zitasaval allitsa be az elektrdda kinyilasat
a keramia fuvokabdl 2-3 mm-re; sarokvarratok
készitése esetén akar 8 mm-re.

¢) ATIG/AWI kabel gaztomldjét csatlakoztassa az
argongazt tartalmazo palackhoz (nyomascsok-
kentd szelepen és aramlasméron keresztiil).
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A gézpalack kimenetén, az els6 nyomascsokkentd
szelepen 5-10 bar nyomést éllitson be, mig a masodik
nyoméscsokkentd szelepen 2 bar, maximum 2,5 bar
nyomast. A bedllitott nyomdst a manométerrdl olva-
ssa le. Az argon dramldsmérdk &ltaldban max. 2,5 bar
nyomdsra vannak méretezve. Ellendrizze le az éra-
mlasmérd mszaki adatai alapjan a konkrét értéket.

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

d) Azaramlasméron allitsa be a 8. tablazatban
talalhato értéket a TIG/AWI hegesztéshez.

Az értékek fiiggenek a hegesztés tobbi paraméterei-
t61. A TIG/AWI pisztolyon egy argongdz szabalyozo

szelep is taldlhaté.

-

e) Ahegesztés megkezdése eldtt a TIG/AWI pisz-
tolybdl és a gaztomlohél a levegdt ki kell nyo-
matni, ezért elébb az argongdz aramlasat kell
bekapcsolni, és ki kell nyomni a rendszerhdl
alevegot.

Az argon a levegdben taldlhaté oxigénnel szemben
védi meg a hegesztés helyét és a felheviilt illetve
folyékony anyagokat az oxidalédastol.

f) Azinvertert csatlakoztassa a halozathoz, és
amiikddteto kapcsolot kapcsolja ,1” allasha.
A késziiléken a valaszto kapcsoldval (7. abra
5-0s tétel) valassza ki a TIG/AWI (volfram elek-
trodas véddgazas ivhegesztés).

TIG/AWI eljardssal hozaganyag (hegesztdpalca) nélkiil is
lehet hegeszteni a munkadarab megolvasztdséval. A ho-
zaganyagos hegesztéshez hegesztdpalcat (huzalt) kell az
ivhez juttatni, amely megolvadva létrehozza a varratot.
A munkadarab anyagahoz megfelel§ dsszetétel( he-
gesztdpalcdkat hegesztd szakiizletekben lehet megvdsé-
rolni. Kézi TIG/AWI hegesztés sordn a hegesztd személy
eqyik kezében tartja a hegesztdpisztolyt (TIG/AWI égét),
mig a mésik kezében a hegesztépalcat. A hegesztdpalcat
lassan az ivbe nyomja, ahol a hegesztdpélca anyaga
megolvad és |étrehozza a hegesztési varratott.
ATIG/AWI eljrds elvét a kdvetkezd dbra mutatja.
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keramia fivoka volfrdm elektroda

elektrédafogd
patron

hegesztdpélca
(hozaganyag)

hegesztési
varrat

villamos iv

fémfiirdé

hegesztett munkadarab

14. abra. A TIG/AWI eljaras elve
hegesztdpalca hasznalataval.

g) Ahegesztéshez vegyen fel kényelmes helyzetet

(pl. iiljon le), a hegesztd kabelt és a gaztomlot

a vallan keresztiil is megvezetheti, igy kényelme-
sebben tudja mozgatni és vezetni a TIG/AWI égot
a hegesztés kozben. A TIG/AWI égot (pisztolyt) tigy
fogja meg, mintha irdeszkoz (pl. golydstoll) lenne.
Amennyiben a fémfiirdéhoz hozaganyagot is
adagol, akkor a hegesztdpalcat a masik kezében
hasonlé médon fogja meg. A TIG hegesztdpisztoly
elektrodajanak a végét helyezze a hegesztendd
anyagra (az argongaz adagolasat korabban kap-
csolja be), hajtsa le (vegye fel) a hegesztépajzsot,
majd az elektrddat 2-3 mm-rel emelje fel a mun-
kadarabrol az iv begyujtasahoz. Amennyiben az iv
nem jon létre, akkor az elektréda végével végez-
zen rovid karcolé mozgast a munkadarabon és az
elektrodat 2-3 mm-rel emelje fel. A TIG/AWI égét
(pisztolyt) vezesse a hegesztési vonal folott, és
fokozatosan adagolja a hegesztdpalcat a villamos
ivhez, hogy elegendd anyag legyen a varrat létre-
hozasahoz. A hegesztdpalcat olyan sebességgel
kell a villamos ivbe adagolni, hogy kialakuljon
amegfeleld és egybefiiggd varrat a munkadarab
hegesztéséhez. A hegesztdpalca megolvadt vége
is legyen az argongaz sugarban, ami megelézi

a hozaganyag oxidalodasat. Amennyiben
hozaganyaggal dolgozik, akkor jobb mindségii
lesz a hegesztés, ha a hegesztési vonalat elébh
csak megolvasztja TIG/AWI égével (hozaganyag
nélkiil), és a hozaganyagot a kovetkez6 lépéshen
olvasztja meg a varrat létrehozasahoz. A hegesz-
tés és a varrat mindsége jobb lesz.
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A kovetkezo abran a hegesztd pisztoly és
a hegesztdpalca tartasa lathato TIG/AWI
hegesztés kozben.

15-40°

15. abra

h) Ahegesztés befejezése utan a hegesztdpiszto-
lyt valassza le a késziilékrdl iigyelve arra, hogy
ne érjen hozza a foldelt részekhez.

Ez a hegesztési mddszer bizonyos betanuldst és személyes
tapasztalatot igényel, kiilondsen akkor, ha kiilonb6zd any-
agokat (munkadarabokat), kiilinboz6 hozaganyagokkal
hegeszt. Azinterneten a You Tube rengeteg olyan videdt
tartalmaz, amelyek hegesztéssel foglalkoznak, bemutatjak
asziikséges anyagokat és eszkozoket, valamint a hegesz-
tési eljardsokat és technoldgidkat. Javasoljuk a ,Welding
Basics & How-to TIG Weld” (1. és 2. rész) megtekintését.

Amennyiben az elektréda csticsa a TIG/AWI égében
elkopik (elég), akkor azt ismételten meg kell kdszoriilni, és
ki kell alakitani a fent bemutatott kipot.

A FIGYELMEZTETES!

a) Tul alacsony hegesztéaram esetén a villamos iv
nem lesz stabil.

b) Atil magas hegesztéaram a TIG/AWI elektroda
elkopasat (sériilését) eredményezi, a villamos
ivnem lesz megfeleld a hegesztéshez.

¢) ATIG/AWI égét vezesse megfeleld és allandd
sebességgel a varrat felett, illetve adagolja
egyenletesen a hegesztépalcat.
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VI. Biztonsagi utasitasok

A késziiléket mozgdskorlatozott vagy szellemileg fogy-
atékos személyek, tovabba gyerekek, illetve a késziilék
hasznélatdt nem ismerd tapasztalatlan személyek nem
haszndlhatjak. A késziilék nem jaték, azzal gyerekek
nem jétszhatnak. A nemzeti elGirsok ettdl eltérd
médon is rendelkezhetnek.

A késziilék mkodés kozben elektromagneses mez6t
hoz létre, amely negativan befolyasolhatja az aktiv
vagy passziv orvosi implantatumok (pl. szivritmus sza-
balyozé késziilék) miikddését és életves-

z€lyes helyzetet idézhet eld. Ha ilyen kés-

ziiléket kivan haszndlni, akkor el6bb kon-

zultdljon a kezelGorvosaval.

A hegesztési munkak megkezdése el6tt ellendrizni kell,
hogy a hegesztés helyén nincsenek-e rejtett elektromos
vezetékek, gdz- vagy vizcsovek, amelyeknek a sériilése
dramiitést vagy egyéb sériilést, vagy anyagi kdrokat
okozhat.

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

A munkahelyen biztositsa a szelldztetést vagy a levegd
elszivasat, vagy haszndljon fiiggetlen lélegeztetd kés-
ziiléket vagy leveg6 befuvasos sisakot.

Be kell tartani az ivhegesztéshez kapcsolddd eldirdso-
kat, szabvanyokat és intézkedéseket (Iasd a felhasznd-
l&s helyén érvényes eldirasokat). Csehorszdgban be
kell tartani a CSN 050601, CSN 050630 szabvanyok
eldirdsait. Mindig a felhasznalas orszagaban érvényes
eldirdsokat, szabvanyokat stb. kell alkalmazni.
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* Azinverter elektromos részét rend-
szeresen feliil kell vizsgalni. Cseh
Koztarsasagban a berendezések elek-
tromos feliilvizsgalatat a CSN 33 1500 és
az EN 60974-4 szabvany altal meghata-
rozott idokozonként és terjedelemben,
tanusitvannyal rendelkezé szakember
hajtja végre. Az inverter felhasznalasi
orszagaban ettdl eltérd rendelkezések
lehetnek érvényben. Az ivhegeszté
késziilékek rendszeres ellendrzéseire és
feliilvizsgalataira eurépai szabvanyok
vannak élethen.

* Ne hasznaljon olyan hegesztdkabelt, amelynek a vezetd
keresztmetszete nem felel meg az adott hegesztési
eljardsnak és technoldgianak. A kabeleket a jobb hités
érdekében szét kell teriteni (lehet6leg a padion).

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

* Az elektromos dramkérok vezetd elemeit megérinteni
tilos. A hegesztés hefejezése 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.) tartalmazd 6tvozeteket
hegeszt, akkor be kell tartani a vonatkozd specialis
védelmi eldirdsokat, és meg kell eldzni a toxikus g6zok
és gazok belégzését (pl. gdzmaszk haszndlataval).

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

* A munkahelyen biztositsa a megfeleld szellgztetést. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol gézszivargds lehet, vagy
ahol robbanékony és gydlékony anyagok vannak, vagy
miikddd benzin- vagy dizelmotorok kézelében.

* Ne hegesszen folyékony kldrozott szénhidrogének
kozelében (zsirtalanité kadak stb.), mert a hegesztés
kozben keletkez6 UV sugérzds ezeket az anyagokat
felbomlasztja és er6sen mérgez6 gazok szabadulnak fel.
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* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbdl nem szabad
gyulékony anyagokat tartalmazo tartalyokat (gaztarta-
lyok, lizemanyag tartdlyok, olajtartalyok sth.) hegeszte-
ni. Tdz és robbanésveszély! Ures, de gydlékony anyagok
tdroldsdra haszndlt tartalyokat sem szabad hegeszteni.
Tartélyokat csak specidlis el6irdsok betartésaval lehet
hegeszteni, és az (jbéli hasznalatba vételiik el6tt azo-
kat feliilvizsgalatnak kell aldvetni. Robbandsveszélyes
helyen hegeszteni csak specidlis biztonsagi eldirdsok
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 hegesztGaramot tilos befagyott csdvek kiolvasztasa-
hoz hasznalni.

* Amennyiben magashan dolgozik, akkor biztositsa a stabil
és biztonsdgos munkahelyzetet, illetve a késziiléket,
a hegesztdkabeleket és az egyéb szerszdmokat biztositani
kell leesés ellen. Az allvanyrdl a hegesztékabel sem loghat
le, mert esetleg felborithatja vagy lehtizhatja a késziiléket.
Akésziilék és a tartozékok, valamint a hegesztd személy
leesésének a kockdzatat minimalizélni kell.

* Magashan végzett munka sordn a késziiléket és
tartozékait védeni kell a leesésétdl és a felborulastol,
a hegeszt6 kabeleket az llvanyrdl vald lecsuszastol.
A késziilék és a tartozékok, valamint a hegeszté
személy leesésének a kockdzatat minimalizélni kell.

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

o A késziiléket robbands- és tlizveszélyes helyeken haszndl-
ni tilos! Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyek gyulé-
kony vagy robbanékony anyagokat tartalmaznak, vagy
amelyekbdl a meleg hatéséra ilyen, vagy toxikus anyagok
szabadulhatnak fel. EIGbb hatdrozza meg az anyagokat,
és azok tulajdonsagait. Nagyon kis mennyiségii géz vagy
gytlékony anyag is tiizet vagy robbandst okozhat.

* ATIG/AWI hegesztéshez csak argongdzt hasznaljon.

* Ahegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat a személy-
eket, akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket.
Gyerekek és dllatok nem tartézkodhatnak a hegeszté
munkahely kbzelében. El6zze meq az égési sériiléseket.
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* A hegesztd kdbeleket igy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikrdktdl, a forrd sorjatol vagy salaktol.
A hegesztés folyamén be kell tartani a biztonsdgi és
tlizvédelmi eldirasokat (pl. a forrd feliiletekre nem sza-
bad gydlékony anyagokat réhelyezni).

* A felhaszndld vagy a munkaltatd koteles kiértékelni
a késziilék haszndlata kozben keletkez6 kockazatokat. Az
eldre lathatd helytelen haszndlatért a felhaszndld felel.

TELEPITES ES HASZNALAT

ALTALANOS RESZ

* Azivhegeszt6 késziilék haszndlati ttmutatd szerinti
telepitéséért és hasznalataért a felhaszndlo (lizemel-
tetd) felel. Amennyiben a késziilék elektromdgneses
zavarast okoz, akkor forduljon az eladéhoz, aki a gyér-
toval egyiittmiikodve kidolgozza a zavards megsziin-
tetésének a miszaki megolddsat. Bizonyos esetekben
megolddst jelent a hegesztd dramkdr megfeleld
foldélése is. Mds esetekben a berendezést drnyékolni
sziikséges, illetve a kimenetekre sz(iréket kell beépi-
teni. Az elektromdgneses zavardst meg kell sziintetni
(vagy az idevonatkozd eldirasok szerinti értékre kell
csokkenteni).

A MUNKATERULET ERTEKELESE

* Az ivhegeszt6 késziilék haszndlata el6tt a munkateriile-
tet fel kell mérni és ki kell értékelni a kockdzatokat
(az esetleges elektromagneses zavarok létrejottét).
Figyelembe kell venni:

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

b) akdzelben taldlhatd és bekapcsolt tévé- és radio-
késziilékeket;

Q) akozelben taldlhatd szdmitdgépeket és mas hason-
16 eszkdzoket;

d) akozelben taldlhatd védd- és biztonsagi beren-
dezéseket és azok érzékeldit;

e) amunkahely kdzelében taldlhaté személyek egész-
ségi dllapotat (pl. szivritmus-szabdlyozdk, hallokés-
ziilékek stb. viselését);
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f) akozelben talalhatd mérd- és kalibrald eszkozoket;

g) akdzelben taldlhato késziilékek és berendezések
ellendllé képességét. A felhaszndld felel azért,
hogy a hegesztéshez hasznalt eqyéb eszkozok
kompatibilisek legyenek. Ehhez esetleg kiegészitd
intézkedéseket is meg kell tenni;

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

* A munkateriilet kijelolése és kirbekeritése fligg
a hegesztési munka jellegétdl és méretétdl, valamint az
egyéb, itt végzendd tevékenységektdl. A lezdrandd rész
ezért akdr jelentds nagyobb teriilet( is lehet.

AHEGESZTO KESZULEK ERTEKELESE

* Afelhaszndldsi teriilet kiértékelésén til az ivhegeszté
késziilékeket az interferenciak (elektromagneses sugar-
zés) szempontjabdl is ki kell értékelni, az esetleges inter-
ferencidk csokkentése érdekében. Az elektromégneses
sugdrzast a felhasznalds helyén kell mérni (Idsd a CISPR
11:2009 elGirdst). A mérés eredményeit fel lehet hasznal-
ni az elektromdgneses sugarzas csokkentéséhez is.

AZ ELEKTROMAGNESES SUGARZAS
CSOKKENTESE

TAPHALOZAT

* A hegesztd inverter megfelel az elektromagneses
Osszeférhetdségre vonatkozd EN 60974-10 szabvany
kdvetelményeinek és ivhegesztésre hasznélhato.

A hegesztd inverterek az elektromdgneses dsszeférhe-
t6ség. szempontjéhdl ,A” osztdlyba tartozé késziilékek.
Az EN 60974-10 szabvény el6irdsai megkovetelik,

hogy a hegesztd késziilékek haszndlati (itmutatdjaban
a kovetkezd informécid szerepeljen. Ez az ,A” osztdlyba
sorolt késziilék, lakossdgi teriiletek vagy lakéépiiletek
kisfesziiltségii halézatardl nem iizemeltethetd. A kés-
ziilék haszndlata sordn eléfordulhatnak problémak az
elektroméagneses kompatibilitas biztositasaval, kiilond-
sen lakossdgi teriileteken, ahol a késziilék a vezetéken
keresztiil zavardst okozhat az eqyéb csatlakoztatott
késziilékekben, illetve zavarhatja a radiéhulldmok
zavartalan vételét.

IVHEGESZTO KESZULEK
* Az ivhegesztd késziiléken végre kell hajtani a gyarto

4ltal eldirt karbantartasokat. fvhegesztés el6tt a kés-
ziiléken minden fedelet és burkolatot rogziteni kell. Az
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ivhegesztd késziiléket atalakitani vagy megvaltoztatni
tilos, kivéve a gyarto altal engedélyezett atalakitdsokat
és modositasokat. A késziiléket rendszeresen karban kell
tartani, és a sziikséges bedllitdsokat végre kell hajtani.

HEGESZTOKABEL

* Ahegesztékabel legyen lehet6leg minél révidebb, és a két
vezetéket egymés mellett vezesse meg (lehetéleg a padidn).

VEZETO OSSZEKESEK

* A hegesztés kornyezetében talalhatd fém targyakat
vezetd mddon dssze kell kotni (ha a biztonsdg miatt
erre sziikség van). Amennyiben a kdrnyezetben taldlha-
t6 fém tdrgyak vezetd mddon dssze vannak kdtve
a hegesztendd munkadarabbal, akkor a hegesztdnek
tigyelnie kell arra, hogy az ilyen targyak megérintése
dramiitést okozhat, illetve az elektréda érintésével ivet
hizhat. A hegeszt6 dolgozd legyen elszigetelve a fém
tdrgyaktol.

A HEGESZTENDO ANYAG LEFOLDELESE

* Nagyobb targyak esetében a hegesztendé munkada-
rabot (pl. hajotestet, épitmény szerkezetet stb.) az
érintésvédelmi biztonsag miatt nem kell foldelni. llyen
esetben az elektromagneses zavaras eltérhet a foldelt
hegesztések soran keletkezd elektromagneses zava-
rasoktdl. Kiilondsen iigyelni kell a foldelésekre olyan
helyen, ahol a foldelés dramiitést vagy anyagi kdrokat
okozhat, illetve hatdssal lehet mds elektromos beren-
dezés miikodésére. Bizonyos orszadgokban engedélye-
zett a munkadarab és a talaj kozvetlen dsszekotése is.
Azonban vannak olyan orszagok 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 arnyé-
kolds mentessége is hatdssal lehet az elektromégneses
sugdrzasok mértékére. Sziikség esetén a hegesztd
késziiléket teljes egészében drnyékolni kell.
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A GAZPALACK MOZGATASA ES TAROLASA

* A gdzpalackok és a gazok kezelésével Csehorszaghan
a (SN 07 83 05 szabvany foglalkozik, illetve a vonatkozé
eldirasokrdl a gdzpalack forgalmazdja is felvilagositdst ad.

* A gdzpalackokra mindig csak az adott gazhoz késziilt
nyomascsdkkentd szelepeket szabad felszerelni.
A szelepek a gaz tipusatol fiiggden eltérnek egymastol.
A gazpalackra mindig két nyoméscsokkentd szelepet
kell felszerelni: f6 és kimeneti nyomdascsokkentd sze-
lepet. A f6 nyoméscsokkentd szelepen kell a , durva”
(kb. 10 bar), mig a kimeneti nyomdscsokkentd szelepen
a ,finom” (kb. 2 bar) nyomésértéket beallitani.

o A gdzpalackot felborulds ellen védeni kell. Az &l16 hely-
zet(i gazpalackot fiiggéleges helyzetben rdgziteni kell.

o A gdzpalackot sugérzd hétél, kozvetlen napsiitéstol és
magas hémérsékletektdl védeni kell.
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VII. Teljesitmény tablazat - szimbélumok jelentése

A 8796011 tipusnal

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

A. IDENTIFICATION

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

ADDRESS: Priimyslové zéna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8794011

3) SERIAL NUMBER:

QD=

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

8 4 19 10A /10,4 V-160A / 16,4V

B. OUTPUT OF WELDER

ST 104/ 20,4 V-160A 1 264V

7) 1) [11a) 11b) 11¢c)
X |140% | 60% | 100%

7) 1) [11a) 11b) 11c)
X 140% | 60% | 100%

Ui=62V| Uz| 16,4V | 15,4V | 14,2V

8) e |12) [122) 12b) 12¢) 8) e | 12) [ 122) 12b) 12¢)
===]1l2| 160A | 135A | 105A | === 1> | 160A | 135A | 105A
9 13) [13a) 13b) 13¢c) 9) 13) [13a) 13b) 13c)

Up=62V| U2| 26,4V | 25,4V | 24,2V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
ﬁ Ui=230V | limax=27A| les=17A f U1=230V | limax=37A | len=24A

14 DT>=1~50/60Hz 3E A [181P23 | 19 H | 20 AF [214,5kg

A 8796012 tipusnal

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

A. IDENTIFICATION

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

ADDRESS: Primyslova zdna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796012

3) SERIAL NUMBER:

TG —

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

& A 19 10A7104V-200A7 18V

B. OUTPUT OF WELDER

9T 10A7204V-200A/ 28V

7) 1) [1a) 11b) 11¢)
X 30% | 60% | 100%

7) 1) [1a) 11b) 11¢)
X [30% | 60% | 100%

Ui=63V| U2| 18V 158V | 14,4V

8) 12) [12a) 12b) 120) 8) e | 12) | 122) 12b) 120)
===] 12| 200A | 145A | 1M0A | ===| > | 200A | 145A | 110A
9) 13) [13a) 13b) 13¢) 9) 13) [13a) 13b) 13¢)

Ui=63V| Uz| 28V 25,8V | 24,4V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
é Ui=230V | limax=31A| her=17A f Ui=230V | limax=46A | her=26A

14 DT=1~50/60Hz 3& A [18/1P23 | 19 H | 20 AF [214,5Kkg
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A TELJESITMENY CIMKEN FELTUNTETETT
INFORMACIOK ES ADATOK MAGYARAZATA

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

3) Gydrtdsi szém (az els6 két szam a gydrtdsi évet,
a kovetkez6 két szam a gydrtasi honapot, a tobbi
szdm a termék sorszaméat mutatja).

4

Aramforras jelolése: eqyfazisu, statikus frekvenciaval-
t6, transzformdtor és egyenirdnyito.

5) Az éramforrds megfelel a feltiintetett szabvanyok
kdvetelményeinek.

6) Hegesztési eljards jele:
e VOIfrdm elektrddds véddgazas ivhegesztés.

f kézi fogydelektrodds
ivhegesztés bevont elektrodaval.

7) A késziilék olyan helyeken is haszndlhatd, ahol
az dramiités veszélyének a kockdzata nagyobb.

8) === Hegesztdaram tipusa:
egyendram.

9) (Uresjérati névleges fesziltség.

10) Kimeneti értékek: minimalis hegesztéaram és az ehhez
kapcsolodd iizemi fesziiltség, maximalis hegesztdaram
és az ehhez kapcsolddd iizemi fesziiltség.

11) Terhelhetdség jele:

11a - 11¢) terhelhetdség.

12) Névleges hegesztddram:

12a - 12¢) terhelhetdséghez kapcsolédo hegesztédram.
13) Szabvényos iizemi fesziiltség:

13a - 13 ¢) terhelhetdséghez kapcsolédd tizemi fesziiltség.

14) Taparamkor, fazisok szama, frekvencia, lakotérben nem
hasznalhatd, halézathoz csatlakoztatasi korlatozasok.

15) Névleges tapfesziiltség
16) Maximalis névleges tdparam

17) Maximalis effektiv tdpdram

HU

18) Védettség
19) Szigetelési osztaly
20) Hiités tipusa: kényszeritett dramlasd Iégh(ités

21) Késziilék tomege

VIIl. Karbantartas,
szerviz, garancia

A FIGYELMEZTETES!
= Az inverteren barmilyen szerelési, bekotési vagy kar-
bantartdsi munkat csak a halézati tapfesziiltségrol
vald levédlasztds utan szabad végrehajtani.

Azinverter nem igényel kiilondsebb karbantartdst.

o A késziilék szellgz6nyildsait tartsa tisztén. Az
eltomddott szellgzényildsok meggdtoljdk a késziilék
hitését, ami tdlmelegedést és késziilék meghibdsodast
okozhat.

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

* A gép javitdsahoz csak eredeti alkatrészeket szabad
felhasznalni.

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibdsodik, akkor
forduljon az eladé iizlethez, amely a javitast az Extol®
markaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utdni
javitasait az Extol® mdrkaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (lsd
az Utmutatd elején).

* A garancia csak a rejtett (belsé vagy kiilsé)
anyaghibakra és gyartasi hibakra vonatko-
zik, a hasznalat vagy a termék nem rendelte-
tésszerii hasznalatabol, tulterhelésébol vagy
sériilésébdl eredd kopasokra és elhasznalo-
dasokra, vagy meghibasodasokra nem.

* Amennyiben az eladé és a vevd kapcsolataban
jelentkez6 vitdt a felek nem tudjdk egymas kozott
békés tton elrendezni, akkor a vevének joga van arra,

] u u u u
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hogy a Fogyasztévédelmi Feliigyelséghez forduljon.
Ez a szervezet foglalkozik a fogyasztévédelmi ligy-
ekkel. Tovabbi informdcidkat a Fogyasztovédelmi
Feliigyeldség honlapjan taldl.

VASAROLHATO HEGESZTOKABELEK

* Avasarolhato hegesztdkabelek miiszaki adatait
és a rendelési szamait az 1. tablazat tartalmazza.

IX. Hulladék
megsemmisités

CSOMAGOLO ANYAG:

* A csomagoldst az anyaganak megfelel6 hulladékgy(jté
konténerbe dobja ki.

ELEKTROMOS KESZULEK,
HEGESZTOKABELEK ES TIG EGO
* A késziiléket haztartasi hulladékok kozé kidobni tilos!
A késziiléket adja le jrahasznositasra. Az elektromos
és elektronikus hulladékokrél sz6l6
2012/19/EU szami eurdpai irdnyelv,
valamint az idevonatkozé nemzeti
torvények szerint az ilyen hulladékot
alapanyagokra szelektalva szét kell
bontani, és a kdrnyezetet nem kérosito
mddon Gjra kell hasznositani. A szelek-
talt hulladék gydjtéhelyekrdl a polgdrmesteri hivatal-
ban kaphat tovabbi informaciékat.

X. Tarolas

* A megtisztitott késziiléket széraz helyen, gyerekektdl
elzérva, 40°C-nél alacsonyabb hémérsékleten tdrolja.
A késziiléket 6vja sugdrzé hétdl, kozvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és esctdl.

[ ] u [ ] u
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XI. Garancia és garancialis
feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkozé jogszabalyok, torvény-
ek rendelkezéseivel 6sszhangban a Madal Bal Kft. az On
dltal megvdsarolt termékre a j6tallasi jegyen feltiintetett
garanciaiddt ad. A termék javitasat a Madal Bal Kft.-vel
szerzGdéses kapcsolatban dlld szakszerviz a garancialis
iddszakban dijmentesen végziel.

GARANCIALIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS
IDO UTANI SZERVIZELES

Atermékek javitasat végz6 szakszervizek cime,

ajavitds tigymenetével kapcsolatos informéciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatéak meg,
illetve a szakszervizek felsoroldsa a termék vasarlasanak
helyén is beszerezhetd. Tandcsaddssal a (1)-297-1277
ligyfélszolgalati telefonszdmon dllunk iigyfeleink rendel-
kezésére.

HU
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EU Megfelel6ségi nyilatkozat

A gydrté: Madal Bal a.s. - Barto3ova 40/3, 760 01 Zlin - Cégszém: 49433717

kijelenti,
hogy az alabbi jelolés(, sajat tervezés(i és gyartast berendezések,
illetve az ezen alapuld egyéb kivitelek,
megfelelnek az Eurépai Unid idevonatkozd biztonsdgi elGirasainak.
Az dltalunk jovd nem hagyott valtoztatésok esetén a fenti nyilatkozatunk érvényét veszti.
Ajelen nyilatkozat kiaddsaért kizdrélag a gyartd a felelds.

Extol® Industrial 8796011; 8796012
Hegesztd inverterek, 160 és 200 A-es hegeszté arammal

tervezését és gyartdsat az alabbi szabvanyok alapjén végeztiik:

EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014-+A1; CISPR 11:2009+A1:2010; EN 62321:2008;

figyelembe véve az aldbbi eldirdsokat:

2011/65/EU
2014/30/EU
2014/35/EU

Az EU megfelelségi nyilatkozat kiaddsénak a helye és ddtuma: Zlin, 2016.11.14.
Az EU megfeleldségi nyilatkozat kidolgozasért felelds személy
(aldirdsa, neve, beosztdsa):

—
é —
4 l/\7
Martin Senky¥
gyartd cég igazgatétandcsi tag
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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 servis@madalbal.cz

Hersteller: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Piiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik
Herausgegeben am: 8. 1.2017

I. Empfohlenes Zubehor

SCHWEISSKABEL
* Sind nicht Bestandteil der Lieferung von Invertern.

In der nachstehenden Ubersicht sind die Typen von SchweiBkabeln fiir die angegebenen Inverter
Extol® Industrial aufgefiihrt.

SchweiBkabel Bestimmt fiir das

Invertermodell
SchweiBkabel Extol® Industrial 8798221 zum SchweiBen mit umhiillter Elektrode (MMA);
Schnellanschlussstecker 35-50, Lange 3 m, Querschnitt 16 mm?, fiir max. SchweiBstrom 160 A 8796011
Bestimmt fiir max. Elektrodendurchmesser: 4 mm
SchweiBkabel Extol® Industrial 8798222 zum Schweien mit umhiillter Elektrode (MMA);
Schnellanschlussstecker 35-50, Lange 3 m, Querschnitt 25 mm?, fiir max. SchweiBstrom 200 A 88779966(())1112
Bestimmt fiir max. Elektrodendurchmesser: 5 mm
TIG-Brenner mit Kabel und Schlauch fiir Schutzgas Extol® Industrial 8798271;
Schnellanschlussstecker 35-50, Netzkabellange: ca. 3,8 m, 8796011
Lénge des Argonschlauchs: ca. 5,5 m, max. SchweiBstrom 200 A, !
Wolfram-Elektrode: & 2,4 mm; Innen- der Keramikdiise: 11 mm 8796012
Das Erdungskabel mit Klemme ist nicht Bestandteil der Lieferung.

Tabelle 1
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ERHALTLICHER TIG-BRENNER (ist nicht im Lieferumfang enthalten)

TIG-Brenner Extol® Industrial
8798271

Technische Spezifikation

Schnellanschlussstecker: 35-50
Netzkabellénge: ca. 3,8 m
Lange des Argonschlauchs: ca. 5,5m

Durchmesser der Wolframelektrode: 2,4 mm

Typ der Wolframelektrode: WC20 (graue Farbe)
(Recht auf Anderung der farblichen Kennzeichnung der Elektrode gege-
niiber 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 Uq der eingesetzten
SchweiBstromquelle (iiblicherweise im Bereich 60-70 V DC)

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

Kiihlung: Luft Schutzgas: Argon Handgefiihrter Brenner

Erfiillt die Anforderungen der Normen: EN 60974-7

Brenner komplett, einsatzbereit

Tabelle 2

Il. Charakteristik und Nutzungszweck

* Die profesionellen SchweiRinverter Smart Extol®
Industrial mit Computersteuerung sind Schweilgerate
der dritten Generation fiir die MMA 1) und TIG
2)-SchweiBmethode, in denen die modernste
Mikroprozessortechnologie verwendet wird, die den
klassischen robusten Umrichter fiir die Arbeitsfrequenz
in ein kleines und kompaktes Gerat im Vergleich mit P
den klassischen Schweilgeraten umwandelt, die aus =
Einzelteilen zusammengesetzt sind. Die Inverter ver-
fiigen iiber eine iibersichtliche Bedientafel mit Display
und angezeigtem Schweistromwert und sind sehr
einfach bedienbar. Dank der cleveren Elektronik und
dem Display kann man den SchweiBstrom sehr fein mit
einer Genauigkeit bis auf einzelne Einheiten einstellen.

* Die Kontaktfldchen der Erdungsklemme am
SchweiBkabel sind aus Kupfer, verbunden mit einem
geflochtenen Kupferband fiir eine vollkommene
Verbindung (Abb. 1).

Abb. 1
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MIKROPROZESSOR- TECHNOLOGIE DER
INVERTER BIETET HERVORRAGENDE
SCHWEISSEIGENSCHAFTEN,

DIE AUF FOLGENDEN
INVERTERCHARAKTERISTIKEN BASIEREN:

= Hoher Arbeitszyklus (Belaster) bei einer
Temperatur bis 40°C stellt einen langfristi-
gen ununterbrochenen Betrieb auch bei
hohen Umgebungstemperaturen sicher.

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.

ARC FORCE

* Die Funktion fiir die Stabilisierung des bereits geziin-
deten Lichtbogens wahrend des Schweivorgangs 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. 10A),
falls die Elektrode doch ankleben sollte, wodurch sie
abkiihlt und kann dann einfacher abgerissen werden.

LIFTTIG
(gilt nur bei eingestellter SchweiBmethode TIG)

* Funktion fiir das Anziinden des Lichtbogens durch
Wegziehen der Wolframelektrode weg von der
Oberflache des Schweifteils. Diese Art tragt bedeu-
tend zur elektromagnetischen Kompatibilitat bei und
verringert das Vorkommen von Wolframeinschliissen
und den Elektrodenverschleif aufs Minimum.

* Der konstante Ausgangsschweilstrom hilft neben
den oben genannten Regulierungen auch bei der
Erhaltung von einem mehr stabilen Lichtbogen.

* Eine schnelle und dynamische Riickmeldung redu-

ziert die durch Schwankungen der Lichtbogenlénge
im Hinblick zum Strom verursachten StoRe.

[ ] u [ ] u
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* Beim SchweiBen kommt es zu einer niedrigeren
Verspritzung des Materials aus der SchweiBschmelze
und zur Bildung einer hochwertigen Schweifnaht
(Verbindung) (Anm. eine hochwertige Schweinaht
hangt von der Vorbereitung und Sauberkeit des
Materials und Erfahrungen vom Schweifer ab).

* Funktion vom automatischen Schutz bei
Unterspannung, Uberspannung und Uberhitzung
u. d. Wird der Schutz aktiviert, leuchtet due
Warnleuchte an der Frontplatte auf und der
Ausgangsstrom wird unterbrochen.

* Dier Schweilkabel werden am Inverter ganz einfach
tiber Schnellspannklemmen befestigt.

* Die Mikroprozessorsteuerung der Inverter erhght
im bedeutenden MaRe ihre Zuverldssigkeit,
Einsetzbarkeit, verlangert ihre Betriebslebensdauer,
verringert den Larm und den Stromverbrauch.

* Dank den kompakten Abmessungen, einem geringen
Gewicht und dem Griff kann man die Inverter proble-
mlos je nach Bedarf zum Einsatzort tragen.

* Die Schweilinverter konnen zusammen mit einem
speziellen Schweilkabel mit einem Schlauch zum
Anschluss an eine Inertgas-(Argongas-)Quelle und
einem TIG-Brenner mit Wolframelektrode verwendet
werden.

Diese Methode ist beim Schweif3en von
Edelstahl und vor allem Stahl, Gusseisen, fer-
ner auch Kupfer, Titan und Nickel sehr effektiv.
Die TIG-Schweilkabel konnen zum Inverter
zugekauft werden, ihre Spezifikation und
Bestellnummern sind weiter im Text angefiihrt.
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Abb. 3, TIG-SchweiBkabel
mit TIG-Brenner und Wolframelektrode

* Der Einsatz dieser professionellen, leistungsfahigen
Schweiinverter erstreckt sich auf den Bereich der
chemischen, Erdol-, Maschinenbau- und Bauindustrie,
bei Schweilarbeiten an Kesseln, DruckgefaBen,
Rohrleitungen, bei Montagearbeiten u. &.

e Ein fester und stabiler Rahmen und hoher
Arbeitszyklus (Belaster) bei einer Temperatur von
40°C ermdglicht den Einsatz der SchweiBinverter
unter anspruchsvollen Bedingungen.

1) MMA-SCHWEISSMETHODE

(MANUAL METAL ARC)

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

2) TIG-SCHWEISSMETHODE

(TUNGSTEN INERT GASS)

ODER AUCH WIG IM DEUTSCHEN

* Dieser Vorgang nutzt die vom angeziindeten
Lichtbogen zwischen der unschmelzbaren
Elektrode im TIG-Brenner und dem Schweifteil
freigegebene Warme. Der SchweiBbrenner
ermaglicht die Ubertragung vom notwen-
digen Schweistrom 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.

DE

Die TIG-Methodehat gegeniiber der MMA-Methode
einige bedeutende Vorteile, die aus dem Prinzip der
Methode als solcher hervorgehen.

a) Hohe Lichthogentemperatur.

Dank der spitzen, unschmelzbaren Elektrode und
hohen Lichtbogentemperatur konnen Werkstoffe
geschweiflt werden, die man mit einem autoge-
nen Schweilen nicht schmelzen kann, vor allem
hochlegierte Stéhle, 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 Durchschweiung erreichen, was einen
positiven Einfluss auf die Warmeverformungen
vom SchweiBteil hat. Die Warmezufuhr in die
SchweiBnaht kann effizient geregelt werden

und der TIG-Lichtbogen kann verlangert und
verkiirzt, erweitert oder verschmalert und auch
gebogen werden, wodurch unterschiedliche
Warmeauswirkungen auf das geschweifte Material
erreicht werden.

b

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

Die vorgenannten Eigenschaften basieren auf der
Tatsache, dass das Zusatzmaterial vom SchweilSer
im Unterschied zu anderen Methoden mit einem
Lichtbogen selbst je nach Bedarf beigibt, und es
kommt zu keinem kontinuierlichen Nachschub
des Materials in die Schmelze, wie bei der MMA-
Methode, und der Schweiler kann dadurch die
Schmelze und die Eigenschaften der Schweinaht
viel besser beeinflussen. Das Zusatzmaterial ist in
diesem Falle ein angeschmolzener Schweilstab,
den der SchweiBer in der anderen Hand getrennt
und unabh@ngig von der unschmelzbaren
Elektrode im TIG-Brenner hdlt und durch die
Bewegung dieses Stabes alles allein steuert.

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

TIG-Brenner (Diise)
mit Wolframelektrode

-

NOTEE)

N

* 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, Prazision, Feinheit und
guten operativen Eigenschaften in verschiedenen
Positionen findet diese Methode Anwendung
bei der Herstellung von Rohrverbindungen fiir
Medienleitungen oder Konstruktionen und
Skeletten.

Abb. 4

Mit der TIG-Methode kann man auch ganz ohne den
SchweiBstab schweilen, z. B. durch Anschmelzen der
Kante bei einer Bordelnaht, was aus der metallur-
gischen Sicht das Beste ist, weil die Werkstoffe die
gleiche chemische Zusammensetzung haben und

es werden keine Fremdmetalle oder Zusatze in das
geschweilte Material beigemischt. In bestimmten
Fallen kann als Verbindungsmaterial ein Stiick des
Grundmaterials verwendet werden, aus dem das
SchweiBteil ist, und dadurch ist ebenfalls die gleiche
Zusammensetzung wie bei dem geschweiB3ten
Material gewahrleistet.

Abb. 6, Verbindung von Edelstahlrohren
mit der TIG-Methode

* Die TIG-SchweiBmethode mit
Ausgangsgleichstrom wird zum Schwei3en
von Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Kupfer, Titan
und Nickel verwendet. Zum Schweif3en von
Aluminium, Bronze, Messing u. d. muss man
eine Wechselstromquelle verwenden, was diese
Generatoren nicht bieten.

Abb. 5

o) Positive Formung der SchweiBraupe auf
der Oberflache und in der Wurzel und gute
operative Eigenschaften in verschiedenen
Positionen.
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lll. Technische Daten

Invertermodell/Parameter 8796011 8796012
Maximaler SchweiBstrom 160 A 200A
Max. SchweiBstrom fiir Schweillen mit beschichteter

Elektrode fiir Sicherung 16 A (fiir eine 230 V Steckdose) 1) ca. 130-140 A . 120A-135A

SchweiBstrombereich mit Regelung nach Einheiten

SchweiBstromtyp (Ausgang)

Invertertyp je nach Speisungstrom

Speisungsspannung/Frequenz

Verbindungsstecker der SchweiBkabel (Schnellkupplung)

Effizienz der SchweiBstromquelle

Leistungsaufnahme im Standby-Modus

Max. effektiver Speisungsstrom |4, Sicherung des Speisungskreislaufes 2)

Belaster X% fiir MMA/TIG und Schweilstrom (bei 40°C)

Nennspannung bei Leerlauf Uy

Max. Durchmesser umhiillter Elektrode 3), siehe Tabelle 5
Anforderungen an die speisende Verldngerungsleitung
Schutzart 4)

Isolierklasse

Schutzklasse

Gewicht ohne Kabel

Abmessungen des Inverters

Umgebungstemperaturbereich fiir den Betrieb des Inverters

1) Im Hinblick zum niedrigeren max. effektiven
Speisungsstrom fiir die TIG-Methode kann der max.
SchweiBstrom von 16 A hdher sein als bei der MMA-
Methode. Der maximale Wert vom SchweiBstrom, der
am Inverter mit einer 16 A Sicherung eingestellt wer-
den kann, muss anhand einer praktischen Priifung
verifiziert werden, damit der Schutz nicht abschaltet.

3) Derangefiihrte Hochstdurchmesser der umhillten
Elektrode im Hinblick zum maximalen einstellbaren
SchweiBstrom vom Inverter geht aus den allgemein
giiltigen Empfehlungen aus, die in der nachste-
henden Tabelle 5 angegeben sind. Im konkreten
Fall einer ausgewahlten Elektrode muss man sich
nach den Empfehlungen des Herstellers auf der

10-160 AD( (Gleichstrom) 10-200A Die Bedingung fiir den Anschluss des Inverters zum Elektrodenverpackung richten.
| . . . . .
einphasen Spels.ungskrelslaufmlt emer 16 A_Slcherun.g I.St' dass 4 Die Schutzart IP23S bedeutet, dass die Inverter nicht
die Sicherung und der Kreislauf die einschldgigen ) ) ) . o
220-240V~50 Hz X . N > zum Einsatz bei Regen bestimmt sind, wenn sie sich
elektrotechnischen Vorschriften erfiillen miissen. nicht unter einem Vordach befinden
3 5-050 Um einen hgheren Schweilstrom zu erreichen, ist '
8 A)W nach dem Kapitel , Anschluss der Inverter an das
<30 Stromnetz” vorzugehen.
24 AMMA; 32 A 26 AMMA; 32 A
17ATIG; 25A 17ATIG; 25A 2) Maximaler effektiver Speisungsstrom |yeff wird aus
40% 160 A 30% 200 A dem Nenn-Speisungsstrom |1, dem enstprechen-
60% 135 A 60% 145 A den Belasterr X und dem Leerlauf-Speisungsstrom
100% 105 A 100% 110 A lg anhand einer speziellen Formel gemal EN
62V MMA 63V MMA 60974-1 berechnet. Die angefiihrte Sicherung vom
62VTIG 63VTIG Speisungskreis betrifft die Einstellung des max.
4mm 5mm SchweiBstromes vom Inverter.
HO7RNF-3G 2,5 mm2, max. Linge 20 m
1P23S 1P23S
H H BEDEUTUNG DES BELASTERS
! I = Der Belaster von 100 % bedeutet 10 Minuten ununterbrochener SchweiBung fiir den angegebenen Schweistrom.
4,5kg 4,5kg " . . ) ;
Der Belaster X% driickt aus, wie viele Minuten von 10 fiir den angegebenen SchweiBstrom man schweien kann, und
290 x 135 % 220 mm eIy IYH ) . . e
10° bis + 40°C fiir wie viele Minuten das SchweiBen unterbrochen werden muss (Leerlaufzeit), damit der thermische Uberlastschutz

vor der Uberhitzung nicht schaltet und dadurch der SchweiBvorgang unterbrochen wird. Ist fiir den Belaster 30% bei
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Tabelle 3 einer Temperatur von 40°C der Schweilstrom von 160 A angegeben, bedeutet dies, dass bei dem Schweistrom von
160 A man bei einer Temperatur von 40°C 3 Minuten von 10 Minuten schweilBen darf. Der Belaster ist stark von der
Umgebungstemperatur abhangig, 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 schweien, als der Temperatur von 40°C entspricht. Bei einer héheren Temperatur gilt

dies umgekehrt.

" B H B B = E E E E ®E ®E ®E ®E ®E ® ® ® ®m ®m =
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EMPFOHLENE SCHWEISSSTROMWERTE FUR DURCHMESSER UMHULLTER ELEKTRODEN AUS
VERSCHIEDENEN WERKSTOFFEN (FUR DIE MMA-METHODE):

& Elektroden (mm) 1,6 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: Gerdtes, wie z. B. die Sicherheits- und Schutzelemente nicht

Die angefiihrten Werte sind rein informativ und sie stellen
keine verbindlich giltigen 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 geschweiB- Elektroden-X

ten Materials (mm) (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 die komplette
Bedienungsanleitung und halten Sie diese in der
Nahe des Gerates, damit sich der Bediener mit ihr
vertraut machen kann. Falls Sie das Produkt jeman-
dem ausleihen oder verkaufen, legen Sie stets diese
Gebrauchsanleitung bei. Verhindern Sie die Beschadigung
dieser Gebrauchsanleitung. Der Hersteller tragt 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 Gerdtes vertraut, um esim Falle
einer gefahrlichen Situation sofort ausschalten zu konnen.
Kontrollieren Sie vor der Anwendung den festen Sitz
samtlicher Komponenten und auch ob irgendein Teil des
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beschadigt oder falsch installiert ist, und priifen Sie eben-
falls den Zustand der Isolierung und die Anschlusselemente
vom Netzkabel und der SchweilRkabel. Kontrollieren Sie
ebenfalls, ob der Anschluss des Elektrodenhalters und

due Erdungsklemmen zu den Kabeln nicht beschadigt
sind. Als Beschadigung wird auch ein morsches Netzkabel
betrachtet. Ein Gerat mit beschadigten Teilen und/oder
Kabel mit beschadigten Anschlusselementen und/oder
Isolierung diirfen nicht benutzt und miissen in einer auto-
risierten Markenwerkstatt repariert werden - siehe Kapitel
Instandhaltung und Service.

ANSCHLUSS DER INVERTER
AN DAS STROMNETZ

A WARNUNG

= 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.

Falls die Inverter an eine 230 V Steckdose

mit einem Schutz mit Abschaltstrom von 16
A angeschlossen sind (standardmaBig ist
dies die Schutzgeratklasse B), ist der max.
Schweif3strom, den man zum SchweiB3en

mit umhiillter Elektrode (MMA) einstellen
kann, in den technischen Angaben nach

dem Invertermodell angefiihrt. Bei der
TIG-Methode kann der max. eingestellte
SchweiBstrom im Hinblick zum niedrigeren
effektiven Speisungstrom hoher sein. Bei der
Einstellung von einem hdheren Schweif3strom
schaltet der Schutz ab.

] u u u u
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Falls zur Speisung von Invertern mit

einer Strombelastung bis 16 A eine
Verlangerungsschnur verwendet werden
soll, muss eine Verlangerungsleitung fiir den
AuBenbereich mit einem Kerndurchmesser
der Litzen von 2,5 mm2, Gummiisolierung
mit der Bezeichnung HO7RNF 3G 2,5 mm2
eingesetzt werden, die auf der Isolierung der
Verlangerungsschnur angefiihrt sein muss, und
einer Lange von 20 m eingesetzt werden. Die
Verlangerungsschnur muss ausgerollte sein,
damit sie gekiihlt wird.

= 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 SchweiBstrom je nach
Invertermodell einstellen zu konnen, muss
der Inverter an einen anderenSpeisungskre-
islauf angschlossen und der 16 A Stecker
am Netzkabel fiir die 230 V franzosische
Steckdose mit einem Drei-Stift-Stecker in
blauer Farbe 32 A/220-250 V ersetzt werden,
der fiir die Strombelastung von 32 A ausge-
legtist (fiir eine niedrigere Strombelastung
werden keine normierten Stecker herges-
tellt). Diesem Stecker muss gleichzeitig die
Steckdose, Ausfiihrung und Sicherung dieser
speziellen elektrischen Leitung entspre-
chen (es muss sich um einen separaten
Speisungskreis handeln, der sich vom gelau-
figen 16 A Kreis fiir die Speisung von 230
V franzosischen Steckdosen in einem norma-
len Stromnetz unterscheidet). Die Sicherung
dieses Kreises muss nach der Spezifikation in
den technischen Angaben ausgefiihrt sein.

Weitere Speisungsmaoglichkeit fiir die
Einstellung vom hoheren Schweif3strom

> 140 A ist die Verwendung eines Fiinf-Stift-
Steckers fiir 32 A/400 V zum Anschluss an ein
Dreiphasennetz mit Sicherung nach der tech-
nischen Spezifikation, es darf jedoch nicht zum

[ ] u [ ] u
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Anschluss des Inverters an eine gemeinschaft-
liche Netzspannung kommen, d.h. Spannung

zwischen zwei Phasen, sonst wird der Inverter
beschadigt (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, ﬂnderung vom Anschluss,
Auslegung von Verlangerungsschnuren muss
in Ubereinstimmung mit giiltigen elektro-
technischen Normen und Vorschriften erfol-
gen (in der Tschechischen Rep. sind es neben
anderen auch die Normen CSN 332000-5-54,
EN 60974-1 und CSN 33 1500).

= Der Speisungskreislauf des Inverters muss mit
einem Fehlerstromschutzschalter (RCD) mit
Ausschaltstrom von 30 mA ausgestattet sein!

= Die Inverter sind Anlagen mit Schutzklasse
| und miissen an einem Einphasennetz mit
drei Leitern und Erdung iiber den Nullleiter
angeschlossen sein.

= Die Inverter sind mit Elektrozentralen kompati-
bel und konnen an sie angeschlossen werden.

o Ist der Inverter an eine 16 A franzosische
Steckdose der Elektrozentrale angeschlo-
ssen, miissen die max. Schwei3strome wie
bei einer 16 A Steckdose im elektrischen
Verteilernetz mit einem 16 A Schutz ein-
gestellt sein, sonst schaltet der Schutz ab.

o Ist die Elektrozentrale mit einer
Einphasen-Drei-Stift-Steckdose mit 32
A ausgestattet, kann zum Erreichen einer
hohen Leistung des Inverters dieser iiber
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V. Vor der Inbetriebnahme des Inverters

einen 32 A-Stecker in die 32 A -Steckdose .
und vor dem Schweiflen

der Elektrozentrale angeschlossen werden,
wobei die Nenn-(Betriebs-)Leistung der
Elektrozentrale und der Abschaltstrom der

= Den Austausch vom 16 A -Speisungsstecker
am Inverter fiir einen 32 A -Stecker darf
nur ein Fachelektriker mit entsprechender

Qualifikation durchfiihren. A WARNUNG

= Bei der Verwendung vom SchweiBinverter muss

A WARNUNG
= Der SchweiBinverter darf nur von einer

Steckdosensicherung von 32 A einzuhalten sind.

IV. Bestandteile und Bedienungselemente

A HINWEIS

* Beide SchweiRinvertermodelle haben die gleichen Bedienelemente und Design.

MMA - TiG
IGBT INVERTER

Abb.7

Abb. 7, Position Beschreibung
1) Kontrolllampe fiir die Spannung im Stromnetz 7) Tragegriff
8) Betriebsschalter

9) Netzkabel

2) Warnleuchte fiir Uberspannung, tiberschiissigen
Strom oder Uberhitzung

3

SchweiBstromregler
4) Schnellkupplungen zum Anschluss des Schweikabels

5) Wahlschalter fiir die SchweiBmethode MMA/TIG

6) Displyay

E [ ] [ ] L] L] L] L] [ ] [ ] [ ] L] L] u u u u
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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 Schweifen
von Metallen und das SchweiBen allgemein
festlegen.

Die SchweiBinverter unterliegen periodis-

chen Kontrollen gemaB 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 Anderungsanlagen.
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.

[ ] u [ ] u
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der SchweiBer einen speziellen SchweiBschirm

mit Schutzfiltern und Dunkelheit nach dem ein-
gestellten Schweilstrom und der eingesetzten
SchweiBmethode nach der nachstehenden Tabelle
6 benutzen. Fiir den Schutz der Augen muss

ein Filter mit entsprechendem Dunkelheitsgrad

in DIN-Einheiten verwendet werden. Diese
Information muss auf dem SchweiBschirmfilter
angegeben sein. Bei der Verwendung vom
SchweiBschirm mit Abdunkelungsfilter muss mit
dem Abdunkelungsregler die Abdunkelung auf

die notwendige Stufe mit einem manuell bedi-
entem Regler gedndert werden, sonst kann es zu
Beschadigungen vom Sehvermdgen kommen, der
SchweiBhelm muss jedoch einen entsprechenden
Abdunkelungsbereich nach DIN-Einheiten aufwei-
sen. Die verwendeten Schweihelme 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 Beschddigungen vom Sehvermdgen
und Gesicht des Anwenders kommen. Die
Intensitdt der Filterdunkelheit in Abhdngigkeit vom
SchweiBstrom stellen Sie ein/wahlen Sie anhand
der nachstehenden Tabelle 6. 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 beschadigte oder abgenutzte
personliche Schutzausriistung, z.B. SchweiBhelm mit
geplatztem Filter.
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PROZESS

S [ o [ 10|

MIG (heavy)

SAW

PAC

PAW

SCHWEISSSTROM (A)
SCHWEISS | 0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N M T M T Y O A A B A B R
1n_ | 12 | 13 |a
10 11 | 12 [ 13 |14
10 1 [ 12 [ 13 [ 1 .E
| 12 | 13 | 14 |Z
-]
1 | 12 | 13 | 14 =
1011 [12]13]14
1n [ 12 | 13 |
sfof1w0 || 12 [ 13 | 14 -_

SYMBOLERKLARUNGEN

* SMAW = LichtbogenhandschweiBen
mit umhiillter Elektrode

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

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

* TIG, GTAW = Wolfram-SchutzgasschweiBen

* MAG/C0,= LichtbogenschweiBen mit
Schmelzelektrode in Aktivgas

* SAW = Unterpulverschweilen
® PAC = Plasma-Schneiden
* PAC = Plasma-Schwei3en

Ferner muss weitere geeignete personliche
Schutzausriistung benutzt werden: Geeignete
Arbeitskleidung, Handschuhe, Schuhwerk aus Leder

als Schutz vor Funken, Schlacke und Verbrennungen.
Esist ebenfalls sicherzustellen, dass der Schweier den
beim Schweilen entstehenden Rauch nicht einatmet,
weil dieser gesundheitsschadlich ist. Der SchweiBer hat
einen dazu geeigneten Atemschutz zu verwenden. Es
muss eine Rauchabzug und griindliche Liiftung sicher-
gestellt sein. Lassen Sie sich iiber geeignete Personliche
Schutzausriistung im Geschaft mit der PSA beraten.
Vermeiden Sie den Zugang von Personen ohne notwen-
dige personliche Schutzausriistung zum Schweilort.
Stellen Sie einen ausreichenden Abstand von Personen
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Tabelle 6

ohne notwendige personliche Schutzausriistung und
Tieren vom SchweifBort, und - falls anwendbar - infor-
mieren Sie Personen ohne SchweiBBhelm, die sich unweit
vom Schweilort befinden konnen, dass sie nicht in den
SchweiBort schauen sollen, sonst kann ihr Sehvermdgen
beschddigt werden. Falls anwendbar, schiitzen Sie den
SchweiBort mit einem geeigneten Schutz gegen Blicke in
den Schweilort durch Passanten.

V?RBEREITUNG

FURDIE MMA-SCHWEISSMETHODE

(SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE)

1) Vor dem Anschluss des Inverters an die Stromquelle
(Speisungskreislauf) schieben Sie zuerst die
Schweikabelstecker in die Steckdosen im Inverter und
sichern Sie diese durch Drehen im Uhrzeigersinn. Dabei wird
die Elektrodenzange (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 z. B. einige saure
Elektroden an den negativen Pol angeschlossen werden.

A WARNUNG

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

] u u u u
EXTOLINDUSTRIAL

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

3) Esistfiir eine perfekte Reinigung der SchweiBstelle
zu sorgen. Diese Stelle muss frei von Rost, Farbe,
Fett, mechanischem Schmutz (z. B. Schlamm-/
Staubablagerungen) u. d. und trocken 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).

4) 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. Verwenden Sie
zur Reinigung nur die vorgenannten Mittel.

Bewegen Sie die Klemme im geschlossenen Zustand
auf der Kontaktflache, damit die Oxidschicht auf der
Metalloberflache gestort und es zum bestmdglichen
Kontakt mit dem SchweiBmaterial kommt.

* Verbinden Sie die Erdungsklemme immer mit dem
geschweiften Material, weil ein zu schweiBendes Material
immer mit der Erde verbunden sein muss, damit die elektro-
magnetische Emission weitestgehend eingeschréinkt wird.
Esist darauf zu achten, dass die Erdung des geschweilten
Materials die Unfallgefahr oder Beschédigung einer anderen
elektrischen Anlage nicht erhdht.

Abb. 8
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5) Vor dem Anschluss des Inverternetzkabels 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 Schweistrom geeignet ist.

6) Schallten Sie den Betriebsschalter auf der Riickseite
des Inverters in die Position ,I” um.

Das gerédusch vom Liifter ist horbar.

7) Stellen Sie mit dem Wahlschalter gem. Abb.7, Position
5 die Schweimethode MMA ein.

8

Stellen Sie mit dem Regler den Schweistrom in
Bezug auf den Durchmesser und Typ der umhiillten
Elektrode ein.

9) Platzieren Sie die Kabel so, dass wahrend der
Schweiarbeiten ihre Isolierung durch umherfliegende
Funken oder Schlacke nicht beschddigt wird und der Inverter
nich stiirzt, wenn die Kabel aus der Hohe herunterfallen.

A HINWEIS

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

10) Bereiten Sie sich den Schweihelm vor. Priifen Sie
die Dunkelheit des Schweiffilters in DIN-Einheiten
im Hinblick zum notwendigen Schweistrom,
siehe Tabelle 6. Falls die Abdunkelung vom Filter
nicht ausreichend ist, kann das Sehvermdgen vom
Anwender beschadigt werden.

11) Platzieren Sie das Elektrodenende iiber dem
SchweiBort, setzen Sie den Schweilhelm auf und
kratzen Sie mit der Elektrodenspitze leicht an dem Teil,
den Sie schweiBen 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 auto-
matisch abgedunkelt. Bei einem SchweiBhelm ohne
automatische Abdunkelung muss man den Helm sofort
nach der Ziindung des Lichtbogens aufsetzen.

12) 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
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Durchmessers iiber der Oberfléche und halten Sie

im Verlauf des Schweilvorganges diese Entfernung
wenn mdglich konstant.

Nach der Fertigstellung der SchweiBnaht unterbrechen
Sie den Lichtbogen durch Wegziehen der Elektrode.

120-30°

JALARRALRARRRARR RN
A HINWEIS

* Falls es beim Schwei8en mit geringem Strom zum
Durchbrennen vom Werkstoff kommt, kann dies
durch die Funktion HOT START verursacht 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
SchweiRnaht 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 heiBen Elektrodenrest
udn Halter auf eine unbrennbare Oberflache und

so ab, dass keine Personen oder Tiere verbrannt
werden. Losen Sie die ausgebrannte und abgekiihlte
Elektrode durch Offnen der Zangenbacken.

A HINWEIS

o Falls wéhrend 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
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lassen Sie den Inverter beim eingeschalteten
Betriebsschalter abkiihlen, damit der Liifter lauft,

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 ist ein spezielles TIG-
SchweiBkabel mit entsprechenden Abmessungen
der Anschlussschnellkupplung zu verwenden. Bei
den Invertern Extol® Industrial 8796011 und 8796012
muss die GroBe der Anschlussschnellkupplungen
zwischen 35-50 liegen. Das TIG-SchweiBkabel fiir die
SchweiBinverter Extol Industrial hat die Bestellnummer
8798271 (technische Spezifikation siehe Tabelle 2).

Das Schutzgas fiir die TIG-Methode muss Argon mit
einer 99,9% Reinheit sein. Argon mit einem niedrigeren
oder hgheren Gehalt an Beimischungen ist unzuldssig.

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 aufzuldsen, muss Wechselstrom
verwendet werden, was diese Inverter nicht
ermoglichen. Die TIG-SchweiBmethode mit
Ausgangsgleichstrom wird zum Schweien 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).
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ANSCHLEIFEN DER ELEKTRODE

* Ist die Elektrode nicht spitz wie auf dem Bild 10A, muss
diese durch Schleifen in Richtung ihrer Langsachse
mit einem regelmdBigen Konus angespitzt werden,
damit die Spitze zentriert ist, denn dies ist notwendig,
damit der Schweilbogen nicht abgelenkt wird. Das
feine Anspitzen mit einem vollkommenen Konus hat
einen wesentlichen Einfluss auf die Lebensdauer der
Elektrode, Qualitdt und Verlauf des Schweivorgangs.
Ein Konus mit einer rauen Oberflache brennt schneller
ab. Eine falsch angeschliffene Elektrode muss haufiger
geschliffen werden und dies fiihrt zu schlechteren
SchweiBergebnissen.

Abb. 10A Abb. 10B

Ein optimales Schleifergebnis mit einem gleichmaRigen
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 groBBer der Winkel zwischen den Konusseiten ist
(siehe Abb. 12), um so hheren Schweilstrom muss man
einstellen, als es sonst bei einem Konus mit einem kleine-
ren Seitenwinkel notwendig ware, siehe Tabelle 7.
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Abb. 11

Das Schleifen der Elektrode ist je nach Abnutzungsgrad in
regelmaBigen Abstanden oder bei ihrer Kontaminierung
zu wiederholen.

Abhéngigkeit vom a-Schleifwinkel vom Konus bei
einer Wolframelektrode vom Schweif3strom

_
-
-
-
-
< (0
-
-
<
J

Abb. 12
Winkela. SchweiB3strom (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

; Elektroden- Keramikdiise des TIG-Brenners *) Argon- ]
Schweif3strom
Durchmesser Durchfluss A

(R) - %) GroBe Durchmesser (L/min) r
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 1,0 7-8
190-250 3,2 7,8 11-12,5 8-9

*) Die angefiihrten Durchmesser der Keramikdiise in
Bezug auf ihre GroBe (direkt auf der Diise angegebe-
ne Zahl) kdnnen sich von den in der Tabelle angefiihr-
ten Angaben je nach Spezifikation unterschiedlicher
Hersteller geringfiigig unterscheiden.

VORBEREITUNG DES GESCHWEISSTEN

MATERIALS

* Das geschweiBte 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 geschweif3te Material sollte die in der Tabelle nach der
Abbildung angefiihrten Abmessungen haben:

) l
I

P

Abb. 12
s a d a
(mm) (mm) (mm) ()
03 0 0 0
3 0 0,5 0
4-6 11,5 12 60
Tabelle 9
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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-SchweiBbrenner 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

—a
Abb. 13

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 EckschweiBnahten 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
Leiger an der Manometerskala angezeigt. Die Argon-
Durchflussmesser sind fiir den Druck von max. 2,5 bar
ausgelegt, der hochstzuldssige Argondruck fiir den
Durchflussmesser ist jedoch anhand der Angaben des
Durchflussmesserherstellers zu priifen.

* 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 SchweiBvorgangs 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,
damit diese nicht oxidieren.

f) SchlieBen Sie den Inverter an das Stromnetz
an und schalten Sie den Betriebsschalter
in die Position ,1” um. Schalten Sie am
SchweiBinverter den Wahlschalter fiir die
SchweiBmethode in die Position des Symbols
fiir das TIG-SchweiBen um und stellen
Sie mit dem Reglerrad den gewiinschten
Schweif3strom ein.
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Mit der TIG-Methode kann entweder durch einfaches
Schmelzen und ZusammenflieBen der Rander vom
geschweilten Material (d.h. ohne Verwendung vom
Zusatzmaterial - also ohne Schweifstab), oder durch
Zugabe vom Zusatzstoff und Anschmelzen vom Ende des
SchweiBstabes mit dhnlicher Zusammensetzung wie

das geschweilte Material geschweilSt werden. Der dem
geschweilten Material entsprechende Schweifstab kann
in einem SchweiBtechnikgeschaft bezogen werden. Beim
TIG-HandschweiBen hélt der Schweier 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 geschweil3ten Material, wodurch das Ende des
SchweiBstabes angeschmolzen wird und der Schweier
regelt somit je nach Bedarf selbst die Menge des in die
Schmelze beigegebenen Zusatzmaterials. Das Prinzip der
TIG-Methode ist auf dem nachstehenden Bild beschrieben.

Wolfram-
Elektrode

Keramikdiise:

Zusatzdraht

Schweil-
Schmelze

geschweiltes Material

Abb.14, Prinzip der TIG-Methode
mit Einsatz vom SchweiB8stab

g) 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 geschmol-
zenes Metall beigeben wollen, nehmen Sie in
die andere Hand den SchweiB3stab wie einen
Kugelschreiber. Setzen Sie den Schweihelm auf
und legen Sie die Spitze der Elektrode des TIG-
Brenners mit eingeschaltetem Argonfluss iiber
das geschweif3te Material ungefahr 2-3 mm iiber
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seiner Oberflache, damit zwischen der Elektrode
und dem geschweiften Material ein Lichthogen
geziindet wird. Wird kein Lichtbogen geziindet,
streichen Sie leicht mit der Elektrodenspitze

an der Oberflache des geschwei3ten Materials
und heben Sie die Elektrode anschlieBend

um 2-3 mm weg von der Materialoberflache.
Nach dem Ziinden vom Lichtbogen fiihren

Sie den TIG-Brenner langsam in Richtung der
SchweiBlinie, wobei nach jedem Nachschieben
des Brenners in den Lichthogen der Schweif3stab
zu schieben ist, damit dieser schmelzen kann.
Der SchweiBstab ist daher nicht dauernd in den
Lichtbogen geschoben, sondern muss bei solchen

Nachschiiben des TUG-Brenners nachgefiihrt wer-

den, damit aus dem Zusatzmaterial eine konti-
nuierliche SchweiBraupe gebildet wird, wodurch
die Qualitat der SchweiBnaht beeinflusst wird.
Das schmelzende Ende vom Schweif3stab muss
sich ebenfalls unter dem schiitzenden Strom von
Argongas befinden, damit es nicht oxidiert. Falls
Sie beim SchweiBen den SchweiBstab verwen-
den, 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
SchweiBbrenners und ggf. des SchweiB3stabs
beim TIG-Schweif3en dargestelit:

A\
77

Position h (PB)

N

s
Position w (PA)

DE

h) Trennen Sie nach dem Gebrauch den
SchweiBbrenner vorsichtig vom Inverter und ver-
meiden Sie den Kontakt mit den geerdeten Teilen.

Diese SchweiBmethode erfordert bestimmte Ubung und
personliche Erfahrung mit dem SchweiBen von ver-
schiedenen Materialtypen. Auf dem Internetvideokanal
YouTube befinden sich viele illustrative Videos, wie

man mit dieser Methoden schweien kann, welche
Ausstattung man braucht und wie diese vorzubereiten
ist, z. 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 prazise 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) Einzu hoher SchweiBstrom fiihr zur
Beschddigung der Elektrodenspitze am TIG-
Brenner, was zu einem disharmonischen
Brennen des Lichtbogens fiihrt.

¢) Mangel durch schlechte Fiihrung des
TIG-Brenners oder falsche Zugabe vom
Zusatzmaterial aus dem SchweiBstab.

VI. Sicherheitshinweise

* Verhindern Sie die Benutzung des Gerdtes 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 eingeschrénkt sein.

* Das Gerdt bildet wéhrend seines Betriebs ein elektro-
magnetisches Feld, das die Funktionsfahigkeit von akti-
ven bzw. passiven medizinischen Implantaten
(Herzschrittmachern) negativ beeinflu-
ssen und das Leben des Nutzers gefahr-
den kann. Informieren Sie sich vor dem
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Gebrauch dieses Gerdtes beim Arzt oder
Implantathersteller, ob Sie mit diesem Gerét arbeiten
diirfen.

* Vor dem Schweifen 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 SchweiBteiles sind sehr heif3 und es droht
Verbrennungsgefahr. Achten Sie auf einen Schutz vor
Verbrennungen. Informieren Sie dariiber auch Personen in
lhrer Umgebung, falls ihr Kontakt mit der SchweiBstelle in
Frage kommt. Vermeiden Sie Zutritt von Kindern.

* Der Arbeitshereich muss vollkommen entliiftet sein
oder der SchweiBer muss einen Schutz gegen Einatmen
von Rauch tragen.

* Die Sicherheitsanweisungen fiir SchweiBer beim
SchweiBen vonMetallen und Lichtbogenschweilen sind
in nationalen Normen oder Vorschriften angefiihrt, in der
Tschechischen Republik sind es die Normen CSN 0506071,
(SN 050630 in den Anderungsanlagen. In anderen Landern
gelten andere technische Vorschriften und Normen.

* Die regelméaBigen Revisionen vom
elektrischen Teil der Inverter werden
vom Revisionstechniker fiir elektrische
Anlagen oder von einer berechtigen
und qualifizierten Person im Umfang
und Fristen durchgefiihrt, die von der
tschechischen Nationalnorm CSN 33
1500 a EN 60974-4 festgelegt werden.

Die Anforderungen konnen sich von den
Vorschriften eines anderen Landes unter-
scheiden. Die Anforderungen an regel-
maBige Kontrollen und Revisionen der
Anlagen fiir LichtbogenschweiBen richten
sich nach der europaischen Norm.

* Verwenden Sie zum SchweiBen keine Schweif- und
spannungsfiihrende Kabel, die einen nicht ausreichen-
den Querschnitt der Leiterkerne aufweisen. Die Leiter
miissen wegen der Kiihlung durch die Umgebungsluft
ausgerollt sein.
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* Stoppen Sie das Schweilen, falls der TIG-Brenner oder
die Speisungskabel iiberhitzt sind, damit die Isolierung
nicht beschadigt 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 SchweiBen 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.

* Entfernen Sie von den SchweiBteilen zuerst alle
Anstriche, Fett und anderen Schmutz, damit eine
Freisetzung von giftigen Gasen wahrend der
Schweilarbeiten vermieden wird.

* Der Arbeitshereich muss immer gut beliiftet sein.
Schweilen 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.

* Schweifen 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. d.), DruckgeféBen u. &. durchge-
fiihrt werden. Es droht Explosions- und Brandgefahr.
SchweiBarbeiten diirfen auch nicht an leeren
Brennstofftanks oder an leeren Druckbehéltern
durchgefiihrt werden. Das SchweiBen hat nach spe-
ziellen Vorschriften zu erfolgen und die Tanks miissen
anschlieBend vor dem Befiillen die entsprechenden
Revisionspriifungen erfiillen. Fiir Schweilarbeiten
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 Stabilitat gegen Sturz
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bei einem Neigungswinkel bis 10 % Neigung auf.

* Der SchweiBstrom (Lichtbogen) darf nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen verwendet werden.

* Bei Hohenarbeiten ist fiir eine sichere Stabilitdt des
SchweiBers, Inverters und der SchweiBkabel zu sorgen
und darauf zu achten, damit es zu keinen Verletzungen
oder Sturz infolge vom Stolpern iiber die SchweiBkabel
kommen kann oder damit die langen SchweiBkabel
nicht herunterhangen 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 herunterhan-
gen 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 Schweilarbeiten
an Metallen durchgefiihrt werden, die Medien enthal-
ten (z. B. Rohrleitungen mit Wasser, Brennstoffen,
Druckdampf, DruckgeféBe mit Gas u. &.), sonst droht
Explosions-, Brand- oder Verletzungsgefahr u. &.

* Die Inverter diirfen nicht nicht in brand- oder explosi-
onsgefahrdeten Bereichen benutzt werden. Schweilen
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.

o \erwenden Sie im TIG-Brenner niemals keine anderen
Gase als Argon.

o 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 SchweiBkabels durch fliegende Funken, Schlacke
u. &. nicht beschadigt wird. Wahrend der Arbeit sind
Brandsicherheitsregeln einzuhalten (z. B. keine brennba-
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ren Werkstoffe auf heiBen Oberflachen weglegen u. d.).

* Der Benutzer oder sein Arbeitgeber hat die spezifischen
Risiken zu beurteilen, die infolge jeder Anwendung auf-
treten kdnnen. Der Benutzer trégt die Verantwortung
fiir die vorhersehbare falsche Anwendung, falls es
erfahrungsgemaB dazu kommen kann.

INSTALLATION UND ANWENDUNG

ALLGEMEINES

* Der Benutzer ist fiir die Installation und Anwendung
des LichthogenschweiBgerdtes nach den
Herstelleranweisungen verantwortlich. Falls elektro-
magnetische Storungen festgestellt werden, ist der
Benutzer des LichthogenschweiBgerdtes verpflichtet,
diese Situation mit Hilfe der technischen Unterstiitzung
vom Hersteller zu Iosen. In einigen Fdllen 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 SchweiBstroms schlieBt,
und die Arbeiten durch zusétzliche Eingangsfilter
abrunden. In allen Féllen muss jedoch die elektromag-
netische Storung auf ein Niveau eingeschrénkt werden,
bei dem keine weiteren Probleme bestehen.

BEURTEILUNG VOM ARBEITSBEREICH

* Vor der Installation der LichtbogenschweiBanlage hat
der Anwender eine Beurteilung moglicher 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;
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f) zurKalibrierung und Messung verwendete Anlagen;

g) Bestdndigkeit 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 Schweien oder andere
Arbeiten stattfinden sollen.

* Die GroBe des geplanten Nachbarbereiches hangt
von der Konstruktion des Bauwerks und sonstigen
Tétigkeiten 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 Losung von Interferenzfallen
eingesetzt werden. Die Beurteilung von Emissionen
sollte Messungen vor Ort enthalten, wie im CISPR
11:2009 festgelegt ist. Die Vorortmessungen kén-
nen auch fiir die Beurteilung der Effizienz von
StrahlungsreduzierungsmaBBnahmen angewendet
werden.

ARTEN DER STRAHLUNGSREDUZIERUNG

STROMNETZ

* Die SchweiBinverter erfiillen die Anforderung an elekt-
romagnetische Kompatibilitdt gem. Norm EN 60974-10,
welche die Anforderungen an elektromagnetische
Kompatibilitdt von Lichtbogenschweilanlagen festlegt.
Die SchweiBinverter sind aus der Sicht der elektromag-

netischen Vertraglichkeit Anlagen der Klasse A. Die Norm

EN 60974-10 erfordert, dass in der Gebrauchsanleitung
fiir SchweiBBanlagen der Klasse A folgende Mitteilung
aufgefiihrt wird: Diese Anlage der Klasse A ist nicht zur
Verwendung in Wohnbereichen bestimmt, in denen der

Strom {iber ein 6ffentliches Niederspannungsnetz gelie-

fert wird. Hier kdnnen Probleme mit der Sicherstellung
der elektromagnetischen Kompatibilitat in diesen

Bereichen auftreten, verursacht durch Stérung, die tiber

die Leitungen verbreitet wird, sowie auch iiber die aus-
gestrahlte Storung.
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INSTANDHALTUNG DER

LICHTBOGENSCHWEISSANLAGE

* Die geldufige Wartung der Lichtbogenschweilanlage
ist nach den Herstellerempfehlungen durchzufiihren.
Beim Betrieb der LichthogenschweiBanlage soll-
ten alle Zugange, Bedientiiren und Abdeckungen
geschlossen und ordnungsgemal 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 moglich platziert und auf dem FuBboden oder
in seiner Naher verlegt sein.

VERBINDUNG

* Es sollte die Verbindung von samtlichen
Metallgegensténden im benachbarten Bereich in
Erwdgung gezogen werden. Die mit dem geschweil3-
ten Werkstoff verbundenen Metallgegensténde
erhohen jedoch die Gefahr, dass der Schweier
Stromschlagverletzungen erleiden kann, wenn es zum
Kontakt dieser Metallgegenstande und der Elektrode
kommt. Der SchweiRer sollte von all so verbundenen
Gegenstanden isoliert sein.
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ERDUNG DES GESCHWEISSTEN MATERIALS

* Dort, wo der geschweilte Werkstoff wegen elektris-
cher Sicherheit nicht mit der Erde verbunden oder

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON
DRUCKGASEN

* Die Sicherheitsanweisungen fiir die Verwendung von

VII. Leistungsschild - Bedeutung von Symbolen
und Kennzeichnungen

im Hinblick auf seine Abmessungen und Platzierung
nicht geerdet ist, etwa wie bei einem Schiffsrumpf
oder Metallkonstruktion eines Bauwerks, kann die
Verbindung des geschweiften Materials mit der Erde
die Ausstrahlung in einigen, jedoch nicht in allen
Fallen reduzieren. Besondere Aufmerksamkeit sollte
Féllen gewidmet werden, in denen die Erdung des
geschweilten Materials zu verhindern ist, welche
die Verletzungsgefahr fiir den Anwender oder die
Gefahr von Schdden an einer anderen elektrischen

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 richti-
gen Reduktionsventil fiir das jeweilige Gas benutzt wer-
den (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.

Fiir das Modell 8796011

1) PRODUCER: Madal Bal, a.s.

BRAND: EXTOL® INDUSTRIAL

ADDRESS: Priimyslova zdna Priluky 244; CZ-760 01; Czech Republic

A. IDENTIFICATION

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796011

3) SERIAL NUMBER:

QD=

5 EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2014 class A

B. OUTPUT OF WELDER

Auf dem Hauptventil wird der ,grobe Druck” von ca. 10 6) 10) o7
Anlage erhdht. Dort, wo es notwendig ist, kann die P . g. . ﬁ 10A/104V-160A/164V | L_ |~ 10A/20,4V-160A/ 26,4V
: ; . bar und auf dem zweiten Reduktionsventil am Ausgang 7 ™ e D) 9 7 m Ta ) 0
Verbindung des geschweiBten Werkstoffes mit der A .
X X ; wird der genaue Druck fiir den Ausgang (ca. 2 bar) X |40% | 60% | 100% X [ 40% | 60% | 100%
Erde durch direkte Anbindung an das geschweilte eingestellt. ) 2 [122) 120) 120 ) 2 [12a) 12b) 120)
Material erfolgen, jedoch in einigen Staaten, wo eine ===l | 160A | 135A | 105A | ===| I, | 160A | 135A | 105A
direkte Anbindung nicht gestattet ist, sollte man die * Die Druckflasche muss gegen Sturz gesichert werden. 9) 13) [13a) 13b) 13¢) 9) 13) [13a) 13b) 13c)
Verbindung tiber einen nach den Nationalvorschriften Falls die Flasche steht, muss sie gegen Umkippen gesi- Ui=62V| Uz| 16,4V | 15,4V | 14,2V [U=62V| V2| 26,4V | 25,4V | 24,2V
ausgewdhlten geeigneten Kondensator erreichen. chert sein. !
6) 6{= 15) 16) 17) 6) ?ZI 15) 16) 17)
* Die Flasche ist vor strahlenden Hitzequellen, direktem — |U1=230V | limax=27A| lier=17A | L= |U1=230V |himax=37A] lien=24A

ABSCHIRMUNG

o Eine selektive Abschirmung sonstiger Leiter
und Anlagen in den Nachbarbereichen kann die
Storungsprobleme reduzieren. In speziellen Fallen
kann mit einer Abschirmung von ganzen geschweif3ten
Installationen gerechnet werden.

Sonnenlicht und hohen Temperaturen zu schiitzen. 14) DT>1~50/60 Hz & A| 18) [P 23 | 19 H | 20) AF |21)4,5 kg

Fiir das Modell 8796012

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

2)  MODEL (TYPE): EXTOL® INDUSTRIAL 8796012 3) SERIAL NUMBER:

~ — 5) -1
4) 1 - “’ - EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014 class A

8 A 19 10a7104v-200A718V |©' 7 [ 10A/20,4V-200A/ 28V

7) 1) [11a) 11b) 1c) 7)_ 1) [11a) 11b) 11¢)
X |30% | 60% | 100%| [S||x |30% | 60% | 100%

8) e |12) [122) 12b) 12¢) 8) e | 12) [ 122) 12b) 12¢)
===11l2| 200A | 145A | 110A | ===|I> | 200A | 145A | 110A
9) 13) [13a) 13b) 13¢c) 9) 13) [13a) 13b) 13c)

Us=63V| U2| 18V 15,8V | 14,4V |U=63V| Up| 28V 25,8V | 24,4V

6) 15) 16) 17) 6) 15) 16) 17)
ﬁ Ui=230V | limax=31A| lies=17A f U1=230V | limax=46A | lien=26A

14 DT>=1~50/60Hz 3E A [181P23 | 19 H | 20 AF [214,5Kkg

= B H EE = [ D T T |
EXTOLINDUSTRIAL
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BEDEUTUNG VON INFORMATIONEN
AUF DEM LEISTUNGSSCHILD:

—

) Name und Adresse des Herstellers und Handelsmarke.
2) Produktbezeichnung (Typen-Nr.)

3) Seriennummer (die erste Zahl bedeutet
das Produktionsjahr und die zweite den
Produktionsmonat, die restlichen Symbole sind die
Bezeichnung der Produktionsreihe)

4

Bezeichnung der SchweiRstromquelle: statischer Einphasen-
Frequenzumrichter mit Transformator und Gleichrichter

5) Verweis auf Normen, welche die Stromquelle erfiillt.

6) Zeichen der SchweiBmethode

e SchweiBen mit nicht
schmelzender Elektrode unter Schutzgas

f Hand-Lichtbogenschweilen
mit beschichteten Elektroden

7) Die SchweiBstromquelle eignet sich fiir
SchweiBarbeiten in Bereichen mit erhhter
Stromschlagverlestzungsgefahr.

8) === Schweistromtyp;
Gleichstrom.

9) Leerlauf-Nennspannung

10) Ausgangsbereich; MindestschweiBstrom und
seine normierte Arbeitsspannung und maximaler
SchweiBstrom und ihm entsprechende normierte
oder hohere Arbeitsspannung

11) Belasterzeichen

11 a) bis 11 ¢) Belaster

12) Nennschweifstrom

12 a) bis 12 ¢) SchweiBstrom in Bezug auf Belaster

13) Normierte Arbeitsspannung

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

14) Speisungskreis, Anzahl der Phasen, Frequenz; es
gelten Einschrankungn fiir den Anschluss an das
offentliche Niederspannungstromnetz und fiir die
Anwendung in Wohnbereichen.

DE

15) Nennspeisungsspannung

16) Maximaler Nennspeisungsstrom

17) Maximaler effektiver Speisungsstrom

18) Schutzart

19) Isolierklasse

20) Kiihlungstyp; Kiihlung durch Zwangsluftstrom
21) Anlagengewicht

VIIlL. Instandhaltung,
Service, Garantie

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

Der Inverter als solcher erfordert keine spezielle Wartung.

* Halten Sie die Liftungsschlitze sauber. Zugesetzte
Offnungen verhindern die Luftstromung, was zu einer
Beschadigung des Gerates oder zur seiner Uberhitzung
infolge einer unzureichenden Kiihlung durch die
Luftstromung fiihren kann.

* Benutzen Sie zur Reinigung einen feuchten, in
Spiilmittel eingetauchten Lappen, verhindern Sie das
Eindringen von Wasser in das Gerdt. Benutzen Sie keine
aggressiven Reinigungs- und Losungsmittel. Dies wiirde
das Kunststoffgehduse des Gerdtes beschadigen.

* Zur Reparatur des Gerdtes miissen Originalteile vom
Hersteller benutzt werden.

 Zwecks einer Garantiereparatur wenden Sie sich
an den Héndler, bei dem Sie das Produkt gekauft
haben, der eine Reparatur in einer autorisierten
Servicewerkstatt der Marke Extol® sicherstellt. Im Falle
einer Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt an
eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke Extol® (die
Servicestellen finden Sie unter der in der Einleitung die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).
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* Eine kostenlose Garantiereparatur bezieht sich
lediglich auf Produktionsmangel des Produktes
(versteckte und offensichtliche) und nicht auf
den VerschleiB des Produktes infolge einer
iibermaBigen Beanspruchung oder gelaufi-
ger Nutzung oder auf Beschadigungen des
Produktes durch unsachgemaBe Anwendung.

* Im Falle eines Streits zwischen dem Kdufer und
Verkdufer auf Grund des Kaufvertrags, der nicht direkt
unter den Vertragspartnern geschlichtet werden konnte,
hat der Kéufer das Recht, sich an die Handelsinspektion
als Subjekt fiir auBergerichtliche Auseinandersetzung
von Verbraucherstreitigkeiten zu wenden. Auf den
Webseiten der Handelsinspektion befindet sich
der Link zum Verzeichnis , ADR-auergerichtliche
Auseinandersetzung von Streitigkeiten “.

ERHALTLICHE ERSATZSCHWEISSKABEL

FUR DEN BEDARFSFALL

* Die Bestellnummern und technische
Spezifikation der SchweiBkabel fiir den Zukauf
sind in der Tabelle 1 angefiihrt.

IX. Abfallentsorgung

VERPACKUNGSMATERIALIEN

* Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden
Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROANLAGEN UND SCHWEISS-

KABEL/TIG-BRENNER

* Werfen Sie das unbrauchbare Gerat nicht in den Hausmiill, son-
dem iibergeben Sie es an eine umweltgerechte Entsorgung.
Nach der Richtlinie 2012/19 EU diirfen Elektrogerate nicht in
den Hausmiill geworfen, sondern miissen einer umweltgerech-
ten Entsorgung einer Elektroniksammelstelle

Sammelstellen und -bedingungen erhalten Sie K

ugefiihrt werden. Informationen Giber die
bei dem Gemeindeamt. _

X. Lagerung

* Lagern Sie das gereinigte Gerdt und abgekiihltes Zubehdr
an einem trockenen Ort auBerhalb der Reichweite von
Kindern, mit Temperaturen bis 40°C. Schiitzen Sie das
Werkzeug vor direktem Sonnenstrahl, strahlenden
Wérmequellen, Feuchtigkeit und Eindringen von Wasser.
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EU-Konformitatserklarung

Hersteller Madal Bal a.s. - Bartosova 40/3, 760 01 Zlin
Ident.-Nr.: 49433717

erklart,
dass die nachstehend bezeichneten Anlage auf Grund
ihres Konzeptes und Konstruktion,
sowie die auf den Markt eingefiihrten Ausfiihrungen,
den einschldgigen Sicherheitsanforderungen der
Europdischen Gemeinschaft entsprechen.

Bei den mit uns nicht abgestimmten Verdnderungen am
Gerat verliert diese Erkldrung ihre Giiltigkeit.
Diese Erklarung wird auf ausschlieBliche Verantwortung
des Herstellers herausgegeben.

Extol® Industrial 8796011; 8796012
SchweiBinverter mit Schweilstrom 160 A; 200 A

wurden in Ubereinstimmung mit folgenden Normen:

EN 60974-1:2012; EN 60974-10:2014-+AT1; CISPR
11:2009-+A1:2010; EN 62321:2008;

und harmonisierenden Vorschriften entworfen und hergestellt:

2011/65EU
2014/30 EU
2014/35EU

Ort und Datum der Herausgabe der
Konformitatserkldrung: Zlin 14.11.2016
Die Person, die zur Erstellung der EU-
Konformitétserkldrung im Namen des Herstellers berech-

tigtist
(Unterschrift, Name, Funktion):

—
% vi,//
Martin Senky¥
Vorstandsmitglied der Hersteller-AG
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