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Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za divéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim diikladné pieété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s timto pfistrojem.

RovnéZ je nutné prostudovat vsechny bezpecnosti
predpisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu

pouZiti a Udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam
doporucujeme svéfit udrzbu a pripadné opravy nasi
servisni organizaci, kterd ma dostupné pfislusné vyba-
veni a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto
si vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

165 MMA je profesionalni digitalné fizeny kompaktni
prenosny svarovaci stroj, ktery byl navrzen pro vysoce
kvalitni svafovani metodou MMA a TIG Lift (dotykové
zapaleni oblouku). Jedna se o zdroj svafovaciho proudu
se strmou charakteristikou. Svafovaci stroj je zkonstruo-
van s vyuzitim vysokofrekvencéniho transformatoru s fe-
ritovym jadrem, transistory, s digitalnim fizenim a SMD
technologii. Vynika vysokou ucinnosti a spliiuje pfisné
normy EU tykajici se ekodesignu svafovacich stroju.
Rychly fidici systém zajistuje perfektni stabilitu oblouku.
Mezi dalsi prednosti patfi energeticky Usporny provoz a
jednoducha obsluha. Stroj je ur¢en do stfedniho primy-
slu, vyroby, udrzby ¢i montaze.

165 PFC MMA navic disponuje technologii Power Factor
Correction, ktera zajistuje stabilni svafovaci proces pfi
kolisavém napéti v elektrické siti a pfi pouZiti dlouhych
prodluZovacich kabell bez jakéhokoliv rozdilu na svaro-
vacim oblouku. Stroj je schopen pracovat jiz od napéti
90 V (60 % podpéti) v elektrické siti.

Obsah baleni
- navod k obsluze a bezpecnostni instrukce
- stroj

Volitelné prislusenstvi
- kabel elektrody

»Bezpecnostni pokyny a udriba“. Pro nejoptimalnéjsi . kabel zemnici

a dlouhodobé pouZiti musite dodrZovat instrukce pro

Technické parametry 165 165 PFC
Napdjeci napéti 50/60 Hz [V] 1x230 (+15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Jisténi - pomalé [A] 16 16
Rozsah svarovaciho proudu [A] 10-160 10-160
ZatéZovatel 100 % [A] 88 105
ZatéZovatel 60 % [A] 114 135
ZatéZovatel 40 % [A] 160 160
Sitovy proud / pfikon DZ 60 % [A/kVA] 13,2/3 13,2/3
Napéti na prazdno [V] 70 15
Pfikon na prazdno [W] <50 <50
Uginnost - max. vykon [%] >85 > 85

Kryti - IP23 H IP23 H
Rozméry [mm] 335 x 135 x 265 375 x 150 x 295
Hmotnost [kg] 4,4 6,1
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Popis hlavnich &dsti stroje
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Pfipojka kabelu MMA (+) / PFC (-)

Ovladaci panel

Ovladaci n-kodér

P¥ipojka kabelu MMA (-) / PFC (+)

LED

Sitovy vypinac

N|[o|u |~ |w(N |k

Sitovy kabel

Pfehled funkci a jejich parametry

MMA

SOFT START - ANO
HOT START [%] 0-10
ARC FORCE [%] 0-10
ANTI STICK - ANO
V.R.D - ANO
Generdtor - ANO

cz |3



Popis ovladaciho panelu
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BAR

Pozice 1 Dioda signalizujici zapnuti stroje

Pozice 2 Displej zobrazujici hodnoty

Pozice 3 Dioda signalizujici poruchu nebo prehrati stroje
Pozice 4 Nastaveni funkce HOT START

Pozice 5 Nastaveni svafovaciho proudu

Pozice 6 Nastaveni funkce ARC FORCE

Ovladaci n-kodér - stisknutim se prepina mezi funkcemi (poz. 4-6),

Pozice 7 otdcenim se nastavuje hodnota funkce a svafovaci proud
Pozice 8 Tlacitko prepinani metod

Pozice 9 Metoda TIG Lift

Pozice 10 Funkce V.R.D.

Pozice 11 Metoda MMA

UPOZORNENI: PFi provozovani strojii na vyssi svarovaci Dalsimi zpUsoby pfipojeni je provedeni pevného pfipoje-
proudy muzZe odbér stroje ze sité prekradovat hodnotu ni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt jisténo
16 A. V tom pfipadé je nutné pfivodni vidlici vyménit za jisticem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfipojeni stroje
pramyslovou vidlici, ktera odpovidd jisténi 20 A! Tomuto na tfifazovou sit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).

jisténi musi soucasné odpovidat provedeni a jisténi elek-

trického rozvodu.
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Nastaveni svaFovacich parametra

Nastaveni metody svarovdani

Vybér a potvrzeni svafovaci metody se provadi pomoci
ovladaciho tlacitka.

MMA - metoda urcena pro svafovani obalovanou elek-
trodou CrNi, Al slitin a ocelovych material(

TIG DC - Metoda urcena ke svafovani CrNi a ocelovych
materialt DC proudem. UmoZiuje i pajeni.

Metoda MMA

Metoda TIG Lift Tlacitko prepinani metod

YIYIN - Nastaveni svafovaciho proudu
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Pro nastaveni je nutné mit aktivni
funkci ,,nastaveni svafovaciho proudu”. Aktivace se pro-
vadi postupnym stisknutim ovladaciho n-kodéru.

Metoda MMA  Svafovaci proud

P

Tlagitko pfepinani metod Ovlddaci n-kodér
[YIYXN - Nastaveni funkce HOT START
(snadné&jsi zapéleni oblouku)

Funkce umoZznuje nastaveni hodnoty navyseni svafova-
ciho proudu pfi zapalovani svafovaciho oblouku. Inten-
zita pUsobeni se nastavuje v rozmezi 0 - 10 (0 = vypnuto;
10 = maximum).

Funkce HOT START

3¢

YI¥IN - Nastaveni funkce ARC FORCE
(stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii dodavanou do zkracujiciho se
oblouku pfi metodé MMA, ¢imz zrychluje odtavovani
elektrody a zabrariuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je
aktivovana, pokud napéti na oblouku klesne pod cca
17 V. Nastavenim hodnoty se urcuje mozné navyseni
svafovaciho proudu. Intenzita plsobeni se nastavuje v
rozmezi 0 - 10 (0 = vypnuto; 10 = maximum).

Funkce ARC FORCE

e

5

YIYIN - Nastaveni funkce ANTI STICK
(prilepeni elektrody)

Funkce sniZuje svafovaci napéti na 5 V pfi vyhodnoceni
zkratu na vystupnich svorkach (pfi pfilepeni elektrody k
svafovanému materialu). Tim je umoZnéno snadné od-
lepeni elektrody od svafovaného materidlu. Funkce je
automaticky aktivovana pfi kazdém zapnuti stroje.

m - Funkce V.R.D. (snizeni vystupniho napéti)
Jedna se bezpecnostni systém pouze pro metodu MMA.
Po aktivaci funkce dojde ke sniZeni vystupniho napéti
na 15 V. Funkce je automaticky aktivovana pfi kazdém
zapnuti stroje.
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- Nastaveni svafovaciho proudu
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Pro nastaveni je nutné mit aktivni
funkci ,,nastaveni svarovaciho proudu. Aktivace se pro-
vadi postupnym stisknutim ovladaciho n-kodéru.

Metoda TIG Svarovaci proud

e

Ovladaci n-kodér

e

Tlacitko prepinani metod

Svarovdani metodou TIG

Svarovaci invertory umoznuji svafovat metodou TIG s
dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni pre-
devsim pro svafovani nerezovych oceli. Prepnéte stroj do
rezimu TIG.

iy

. Pfipojte svarovaci pfislusenstvi. Svafovaci horak na
pdl (-), zemnici kabel na pdl (+), pfipojte ochranny
plyn

. Zapnéte invertor hlavnim vypinacem. Nastavte me-
todu svarovani TIG a nastavte parametry svafovani
dle vyse uvedeného postupu.

3. Stisknéte tlacitko na hordku.

4. Pro ukonceni svafovaciho procesu uvolnéte tlacitko

na hordku.

N

Pribéh svafovaciho procesu u TIG LA (obr. 1)

Spustte plyn pomoci ventilku na svafovacim hofaku.

1. Pfiblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
terialu.

2. Lehky dotek wolframové elektrody svarovaného ma-
terialu (neni nutné Skrtat).

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni svaro-
vaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opotiebeni
wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svafovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi oddalenim
wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm od svafova-
ného materidlu.

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se sniZzuje po
nastavenou dobu na nastavenou hodnotu koncového
proudu (napt. 10 A) - vyplnéni krateru.

7. Zakonceni svarovaciho procesu. Digitdlni fizeni auto-
maticky vypne svarovaci proces.

Vypnéte plyn pomoci ventilku na svafovacim hofaku.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 1 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
priméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - ¢erve-
né znaceni elektrody.

Tabulka 1
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 2 a obrazku 2.

w 0-5s POST GAS
ON
ho IsTaRT leno
] ’ B
[ | = -
| i ‘ |3 i
~dib ; 11 3 mm 810mm t1-3mm 11-3mm
1 2 3 4 6 7

Obr. 1 - pribéh svafovaciho procesu u TIG L
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Obrazek 2
>
Tabulka 2
a(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60 -90 30-120
90-120 120 - 250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 3. Obrazek 4 znazornu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 3 Obrazek 4

1

Obrazek 4A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 4B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pricném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zplsobu brouseni elektro-
dy jsou uvedeny pro:

elektrodu @ 3,2 mm, svafovaci proud 150 A a svafovany
materidl trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZzit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnoizstvi pritoku urcete dle tabulky 3.

Tabulka 3
Svafovaci Pramér Svarovaci hubice Pratok
proud elektrody ) plynu
(A) (mm) n(°)  Primér(mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240| 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

DrZeni svarovaciho hofaku pfi svafovani:

Pozice W (PA) Pozice H (PB)

15 - 40°

20-30°

774

Pozice S (PF)

Priprava zakladniho materidlu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

Obrazek 5
>
i | s
d ﬁa _f
Tabulka 4
s (mm) EX(ul)] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota. Oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pfi svarovani.

2. Ochrana pfidavného materidlu. Aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.
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3. Typ a pramér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materialu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostieni 3$picky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji hoti
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnoistvi ochranného plynu je tieba pfizpusobit typu
svafovani, popr. velikosti plynové hubice. Po skonéeni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
divodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je pfilis

Nizky: nestabilni svarovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod vede k
neklidnému hofeni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim
svarovaciho horaku a Spatnym pridavanim pridavného
materidlu.

Svarovdni metodou MMA

(obalenou elektrodou)

Prepnéte stroj do rezimu MMA. V tabulce 5 jsou uvede-
ny obecné hodnoty pro volbu elektrody v zavislosti na
jejim priméru a na sile zakladniho materialu. Hodnoty
pouzitého proudu jsou vyjadreny v tabulce s pfislusnymi
elektrodami pro svarovani bézné oceli a nizkolegovanych
slitin. Tyto Udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro presny vybér sledujte instrukce posky-
tované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi na pozici
svareni a typu spoje a zvySuje se podle tloustky a rozmé-
rd svarovaného materialu.

Tabulka 6: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany prd-

mér elektrody

Primér elektrody

Svarovaci proud

(mm) (A)
1,6 30- 60
2 40-75
2,5 60-110

3,25 95-140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

Tabulka 5
Sila svafovaného Prumér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

8| cz

PFibliznd indikace primérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je dana nasledujicim
vzorcem: | =50 x (Pe —1)

KDE JE:
| = intenzita svafeciho proudu
e = pramér elektrody

PRIKLAD:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

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

Drieni elektrody pf¥i svafovani:

Obrazek 6

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 7.

Obrazek 7
: i
s
d Ta _f
Tabulka 7
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-15 0-2 60




Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

P¥ivodni $idra, prodluZovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZovény za nejCastéjsi pri¢iny problém0. V

pFipadé naznaku problém postupujte nasledovné:

o Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti.

e Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfi-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku.

Paklize pouZivate prodluZovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prafez a pFipojeni.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouZzitim stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. Nepouzivejte poskozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:
* svafovaci kabely

* napdjeci sit

* svafovaci obvod

o kryty

e ovlddaci a indika¢ni prvky
¢ vseobecny stav

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

¢ Hlavni vypinac rozvodné sité.

o Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

Chybova hlaseni
Chyba

Po zapnuti stroje nesviti kontrolka

PFicina

Kontrolka zapnuti je poskozena,

Reseni

Vymeénite kontrolku, zkontrolujte

zapnuti, ventilator nefunguje.

1 " ro; ) chybné zapojena. okruh zapojeni.
zapnuti, ventilator funguje. . - - = ——
Vykonové PCB je poSkozena. Opravte / vymérite vykonovou PCB.
5 Po zapnuti stroje sviti kontrolka Ventilator je blokovan cizim télesem. | Odstrarite téleso.
zapnuti, ventilator nefunguje. Motor ventilatoru je poskozen. Vymérite ventilator.
3 Po zapnuti stroje nesviti kontrolka Z4dné vystupni napéti. Zkontrolujte pfipojenti k siti.

Prepéti v siti.

Zkontrolujte pfipojeni k siti.

4 | Zadné vystupni napéti na svorkach.

Poskozena vykonova PCB.

Zkontrolujte vykonovou ¢&ast stroje.

5 | Nelze zapalit oblouk.

Svarovaci kabely nejsou pfipojeny.

Ptipojte oba svafovaci kabely.

Svarovaci kabely jsou poskozeny.

Opravte / vymérite poskozeny kabel.

Zemnici kabel neni pfipojen.

Zkontrolujte pfipojeni zemniciho
kabelu.

6 | Oblouk Ize zapalit obtizné.

Chybné pripojeny svafovaci kabely.

Zkontrolujte ptipojeni.

Pracovni svorky jsou pokryty necis-
totami.

Zkontrolujte o ocistéte pracovni
svorky.

7 | Nestabilni svafovaci oblouk.

Vykon oblouku je pfili§ maly.

Zvyste svafovaci proud.

8 | Nelze nastavit svafovaci proud.

Poskozeny ovlddaci potenciometr
nebo povoleny ovladaci n-kodér.

Opravte / vymérite potenciometr;
pritdhnéte n-kodér.

9 | Nedostate¢ny priivar materialu.

PFilis maly svafovaci proud.

Nastavte spravny svafovaci proud.

Sila oblouku je pfili§ mala.

Zvyste svafovaci proud.

10 | Sviti kontrolka poruchy / pfehfati.

Prehrati stroje.

PouZijte intervalové svarovani.

Pracovni cyklus byl pfilis dlouhy.

Chybné vystupni napéti.

Zkontrolujte / vyméite vykonovou
Cast stroje.
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Uvod

Vazeny zékaznik, dakujeme vam za d6veru a kiipu nasho
vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si, prosim, dékladne pre-
Citajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode, ktoré
vam umoznia oboznamit sa s tymto pristrojom.

Takisto je nutné prestudovat vietky bezpeénostné pred-
pisy, ktoré st uvedené v prilozenom dokumente ,Bez-
pecnostné pokyny a Udrzba“. Pre optimalne a dlhodobé
pouzitie musite dodrZiavat instrukcie na pouZitie a udrz-
bu tu uvedené.

Vo vasom zdujme vam odporu¢ame zverit Udribu a
pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktord ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. VSetky nase stroje a zariadenia si predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis

165 MMA je profesionalny digitalne riadeny kompakt-
ny prenosny zvaraci stroj, ktory bol navrhnuty na vyso-
kokvalitné zvaranie metédou MMA a TIG Lift (dotykové
zapalenie obluka). Ide o zdroj zvaracieho prudu so str-
mou charakteristikou. Zvaraci stroj je skonstruovany s
vyuzitim vysokofrekvencného transformatora s ferito-
vym jadrom, tranzistormi, s digitdlnym riadenim a SMD
technoldgiou. Vynika vysokou tG&innostou a splfia prisne
normy EU tykajtce sa ekodizajnu zvaracich strojov. Rych-
ly riadiaci systém zaistuje perfektnu stabilitu oblika.
Medzi dalSie prednosti patria energeticky Usporna pre-
vadzka a jednoducha obsluha. Stroj je urceny do stred-
ného priemyslu, vyroby, udrzby ¢i montaze.

165 PFC MMA navyse disponuje technolégiou Power
Factor Correction, ktora zaistuje stabilny zvaraci pro-
ces pri kolisavom napéti v elektrickej sieti a pri pouZiti
dlhych predlZovacich kdblov bez akéhokolvek rozdielu
na zvéracom obluku. Stroj je schopny pracovat uz od na-
patia 90 V (60 % podpatie) v elektrickej sieti.

Obsah balenia
- navod na obsluhu a bezpeénostné instrukcie
- stroj

Volitel'né prislusenstvo
- kabel elektrédy
- uzemnovaci kabel

Technické parametre 165 MMA 165 PFC MMA
Napdjacie napitie 50/60 [V] 1x230 (15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Istenie — pomalé [A] 16 16
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-160 10-160
ZataZovatel 100 % [A] 88 105
Zatazovatel 60 % [A] 114 135
Zatazovatel 40 % [A] 160 160
Sietovy prud/prikon DZ 60 % [A/kVA] 13,2/3 13,2/3
Napétie naprazdno [V] 70 15
Prikon na prazdno [wW] <50 <50
Uéinnost - max. vykon [%] >85 > 85
Krytie - IP23 H IP23H
Rozmery [mm] 335 x 135 x 265 375x 150 x 295
Hmotnost [kg] 4,4 6,1
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Opis hlavnych casti stroja

[J 1)
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Pripojka kabla MMA (+) / PFC (-)

Ovladaci panel

Ovladaci n-kodér

Pripojka kabla MMA (-) / PFC (+)

LED

Sietovy vypinaé

N|[o|u |~ |w(N |k

Sietovy kabel

Prehlad funkcii a ich parametre

MMA

SOFT START - ANO
HOT START [%] 0-10
ARC FORCE [%] 0-10
ANTI STICK - ANO
V.R.D - ANO
Generator - ANO
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Opis ovladacieho panelu

1T
e
So

\
¥

REGULATE

Pozicia 1 Didda signalizujlica zapnutie stroja

Pozicia 2 Displej zobrazujuci hodnoty

Pozicia 3 Didda signalizujuca poruchu alebo prehriatie stroja
Pozicia 4 Nastavenie funkcie HOT START

Pozicia 5 Nastavenie zvaracieho prudu

Pozicia 6 Nastavenie funkcie ARC FORCE

Ovladaci n-kodér — stlacenim sa prepina medzi funkciami (poz. 4-6),

Pozicia 7 otac¢anim sa nastavuje hodnota funkcie a zvaraci prud

Pozicia 8 Tlacidlo prepinania metdd

Pozicia 9 Metdda TIG Lift

Pozicia 10 Funkcia V.R.D.

Pozicia 11 Metéda MMA
UPOZORNENIE: Pri prevadzkovani strojov na vy3Sich zva-  Dal3imi spdsobmi pripojenia st prevedenia pevného pri-
racich pridoch méze odber stroja zo siete prekracovat pojenia k samostatnému vedeniu (toto vedenie musi byt
hodnotu 16 A. V tomto pripade je nutné vymenit privod- istené isticom alebo poistkou max. 25 A), alebo pripoje-

nu vidlicu za priemyslovu, ktord zodpoveda isteniu 20 Al nie stroja na trojfazovu siet 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
Tomuto isteniu musi su¢asne zodpovedat prevedenie a
istenie elektrického rozvodu.
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Nastavenie zvdracich parametrov

Nastavenie metédy zvarania

Vyber a potvrdenie zvaracej metddy sa vykonava pomo-
cou ovladacieho tlacidla.

MMA — metdéda urcena na zvédranie obalovanou elektrd-
dou CrNi, Al, zliatin a ocelovych materialov

TIG DC — Metdda uréena na zvdranie CrNi a ocelovych
materidlov DC pridom. Umozniuje aj spajkovanie.

Metéda MMA

Metdda TIG Lift Tlacidlo prepinania metdd

YI¥YN - Nastavenie zvdracieho pridu
Nastavenie zvaracieho pridu sa vykondva pomocou
ovladacieho n-kodéra. Na nastavenie je nutné mat aktiv-
nu funkciu ,nastavenie zvaracieho prudu“. Aktivéacia sa
vykondva postupnym stlacenim ovladacieho n-kodéra.

Metéda MMA  Zvaraci prad

5%

Tladidlo prepinania metdd Ovladaci n-kodér

[YIYYN - Nastavenie funkcie HOT START
(jednoduchsie zapalenie obluka)

Funkcia umoziiuje nastavenie hodnoty navySenia zvara-
cieho prudu pri zapalovani zvéracieho obluka. Intenzita
pbsobenia sa nastavuje v rozmedzi 0 — 10 (0 = vypnuté;
10 = maximum).

Funkcia HOT START

3¢

XIYTN - Nastavenie funkcie ARC FORCE
(stabilita obluka)

Funkcia navysuje energiu dodavanu do skracujuceho
sa obluka pri metéde MMA, ¢im zrychluje odtavova-
nie elektrody a zabrariuje tak jej prilepeniu. Funkcia je
aktivovand, ak napéatie na obliku klesne pod cca 17 V.
Nastavenim hodnoty urcuje mozné navysenie zvaracie-
ho pradu. Intenzita pdsobenia sa nastavuje v rozmedzi
0-10 (0 = vypnuté; 10 = maximum).

Funkcia ARC FORCE

e

5

YIYYN - Nastavenie funkcie ANTI STICK
(prilepenie elektrédy)

Funkcia zniZuje zvéracie napatie na 5 V pri vyhodnoteni
skratu na vystupnych svorkdach (pri prilepeni elektrédy
k zvaranému materialu). Tym je umoznené jednoduché
odlepenie elektrédy od zvaraného materialu. Funkcia je
automaticky aktivovana pri kazdom zapnuti stroja.

[YIYXN - FunkciaV.R.D.

(zniZenie vystupného napatia)

Ide o bezpecnostny systém iba pre metédu MMA. Po
aktivacii funkcie dojde k zniZeniu vystupného napdtia
na 15 V. Funkcia je automaticky aktivovana pri kazdom
zapnuti stroja.
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- Nastavenie zvéracieho pridu
Nastavenie zvaracieho prudu sa vykonava pomocou ovla-
dacieho n-kodéra. Na nastavenie je nutné mat aktivnu
funkciu ,nastavenie zvéracieho prudu”, Aktivacia sa vy-
kondava postupnym stlacenim ovladacieho n-kodéra.

Metdda TIG Zvaraci prud

e

Ovladaci n-kodér

e

Tlacidlo prepinania metod

Zvaranie metédou TIG

Zvaracie invertory umozriuju zvarat metédou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna pre-
dovsetkym na zvaranie nehrdzavejlcich oceli. Prepnite
stroj do rezimu TIG.

=

. Pripojte zvaracie prislusenstvo. Zvaraci horak na pdl
(-), uzemnovaci kabel na pdl (+), pripojte ochranny
plyn.

. Zapnite invertor hlavnym vypinacom. Nastavte me-
tédu zvarania TIG a nastavte parametre zvarania
podla vyssie uvedeného postupu.

3. Stlacte tlacidlo na hordku.

4. Na ukoncenie zvéaracieho procesu uvolnite tlacidlo na

hordku.

N

Priebeh zvaracieho procesu pri TIG LA (obr. 1)

Spustite plyn pomocou ventiléeka na zvaracom horaku.

1. Priblizenie volframovej elektrédy k zvdranému materi-
alu.

2. Lahky dotyk volframovej elektrédy zvaraného materi-
alu (nie je nutné 3krtat).

3. Oddialenie volframovej elektrédy a zapdlenie zvara-
cieho obluka pomocou LA — velmi nizke opotrebenie
volfrdmovej elektrédy dotykom.

4. Zvéraci proces.

5. Zakoncenie zvaracieho procesu a aktivacia DOWN
SLOPE (vyplnenie kratera) sa vykonava oddialenim
volframovej elektrédy na cca 8 — 10 mm od zvéraného
materidlu.

6. Opdtovné priblizenie — zvéraci prud sa znizuje po na-
staveny ¢as na nastavenu hodnotu koncového pridu
(napr. 10 A) — vyplnenie kratera.

7. Zakoncenie zvaracieho procesu. Digitdlne riadenie au-
tomaticky vypne zvéraci proces.

Vypnite plyn pomocou ventil¢eka na zvdracom horaku.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 1 s uvedené hodnoty zvaracieho pradu a pri-
emeru pre volframové elektrédy s 2 % tdria — Cervené
oznacenie elektrody.

Tabulka 1
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Volfrdmovu elektrédu pripravte podla hodn6t v tabu-
Ike 2 a obrazku 2.

w 0-5s POST GAS
ON
ho IsTaRT leno
] ’ B
[ | = -
| i ‘ |3 i
~dib ; 11 3 mm 810mm t1-3mm 11-3mm
1 2 3 4 6 7

Obr. 1 - pribéh svafovaciho procesu u TIG L
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Obrézok 2
D>
Tabulka 2
a(°) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnosti zvéracieho oblika, geometriu zva-
ru a Zivotnost elektrédy. Elektrédu je nutné jemne brusit
v pozdiznom smere podla obrazka 3. Obrazok 4 znazor-
riuje vplyv brisenia elektrody na jej Zivotnost.

Obrézok 3 Obrézok 4

1

Obrazok 4A — jemné a rovnomerné brusenie elektrédy v
pozdinom smere — trvanlivost az 17 hodin.

Obrazok 4B — hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere — trvanlivost 5 hodin.

Parametre na porovnanie vplyvu spdsobu brusenia elek-
trédy su uvedené pre:

elektrédu @ 3,2 mm, zvéraci prad 150 A a zvarany ma-
terial — rarka

Ochranny plyn:
Na zvaranie metddou TIG je nutné pouZit argdn s Cisto-
tou 99,99 %. Mnozstvo prietoku urcte podla tabulky 3.

Tabulka 3
Zvaraci Priemer 2Zvaracia hubica Prietok
prud elektrody plynu
(A) (mm) n(°)  Priemer (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240| 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

DrZanie zvaracieho horaka pri zvarani:

90°

Pozicia W (PA) Pozicia H (PB)

15 - 40°

20-30°

774

Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 4 st uvedené hodnoty na pripravu materidlu.
Rozmery uréte podla obrazka 5.

Obrazok 5
>
i | s
d ﬁa _f
Tabulka 4
s (mm) EX(ul)] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota. Oblast zvaru pri zvarani musi byt zbavena
mastnoty, oleja a ostatnych necistét. Takisto je nutné
dbat na Cistotu pridavného materialu a Cisté rukavice
zvaraca pri zvarani.

2. Ochrana pridavného materidlu. Aby sa zabranilo
oxidacii, musi byt odtavujici koniec pridavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytekajuceho z
hubice.
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3. Typ a priemer volframovych elektrdd je nutné zvolit
podla velkosti prudu, polarity, druhu zakladného
materialu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brusenie  volfrdmovych  elektréd.  Naostrenie
3picky elektrédy by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnej$ia je drsnost povrchu $picky, tym
pokojnejsie hori el. oblik a tym vacsia je Zivotnost
elektrody.

5. Mnoistvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvarania, prip. velkosti plynovej hubice. Po
skonéeni zvérania musi prudit plyn dostato¢ne dliho
z dévodu ochrany materialu a volfrdmovej elektrody
pred oxidaciou.

Typické chyby zvarania TIG a ich vplyv na kvalitu zvaru:
Zvaraci prud je prilis:

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie $picky volframovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej moiu byt chyby sposobené zlym vedenim
zvéracieho hordka a zlym pridavanim pridavného
materidlu.

Zvaranie metédou MMA

(obalenou elektrédou)

Prepnite stroj do rezimu MMA. V tabulke 5 st uvedené
vSeobecné hodnoty pre volbu elektrody v zavislosti od
jej priemeru a od hrubky zakladného materialu. Hodno-
ty pouzitého pridu su vyjadrené v tabulke s prislusnymi
elektrédami na zvaranie beznej ocele a nizkolegovanych
zliatin. Tieto Udaje nemaju absolutnu hodnotu a su iba
informativne. Pre presny vyber sledujte instrukcie posky-
tované vyrobcom elektrdd. PouZity prud zavisi od pozicie
zvarania a typu spoja a zvysuje sa podla hribky a rozme-
rov zvaraného materialu.

Tabul'ka 6: Nastavenie zvaracieho prudu pre dany prie-

mer elektrody

Priemer elektrédy

2Zvaraci prud

(mm) (A)
1,6 30- 60
2 40-75
2,5 60-110

3,25 95-140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

Tabulka 5
Hrabka zvaraného Priemer elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
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Pribliznd indikacia priemerného pridu pouzivaného pri
zvdrani elektrédami pre beznu ocel je dand nasledujicim
vzorcom: | = 50 x (@e — 1)

KDE JE:
| = intenzita zvaracieho prudu
e = priemer elektrédy

PRIKLAD:
Pre elektrédu s priemerom 4 mm

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

Drzanie elektrédy pri zvarani:

Obrazok 6

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 7 su uvedené hodnoty na pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 7.

Obrazok 7

: N
PR

Tabulka 7
s (mm) a(mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60




Upozornenie na mozné problémy a ich
odstrdnenie

Privodnd 3$nura, predlZovaci kdbel a zvaracie kable sa
povazuju za najcastejSie priciny problémov. V pripade
naznaku problémov postupujte nasledovne:

Skontrolujte  hodnotu dodévaného sietového
napatia.

Skontrolujte, ¢i je privodny kdbel dokonale pripojeny
k zastrcke a hlavnému vypinacu.

Skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢ v poriadku.

Ak vSak pouZivate predlZovaci kdbel, skontrolujte jeho
dizku, prierez a pripojenie.
Skontrolujte, ¢i nasledujuce ¢asti nie su chybné:

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykondvajte podla EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroja kontrolujte stav zvéracich kablov a
privodného kédbla. NepouZivajte poskodené kable.

Vykonajte vizualnu kontrolu:

zvaracie kable

napajacia siet

zvaraci obvod

kryty

ovlddacie a indikacné prvky
vSeobecny stav

Hlavny vypinac rozvodnej siete.

¢ Napadjacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

Chybové hidsenia

Chyba

Po zapnuti stroja nesvieti kontrolka

Pricina

Kontrolka zapnutia je poskodena,

Riesenie

Vymerite kontrolku, skontrolujte

1 ] ) ) chybne zapojena. okruh zapojenia.
zapnutia, ventilator funguje. . - - - " . "
Vykonova PCB je poskodena. Opravte/vymeiite vykonovi PCB.
i o Ventilator je blokovany cudzim Odstrafite teleso
2 Po zapr_1ut| strq;g svieti kontrplka telesom. .
zapnutia, ventilator nefunguje. — - - - " —
Motor ventilatora je poSkodeny. Vymerite ventilator.
3 Po zapnuti stroja nesvieti kontrolka Ziadne vystupné napétie. Skontrolujte pripojenie k sieti.
zapnutia, ventilator nefunguje. Prepétie v sieti. Skontrolujte pripojenie k sieti.
4 Ziadne vystupné napatie Poskodena vykonova PCB. Skontrolujte vykonovu ¢ast stroja.

na svorkach.

5 | Nie je mozné zapalit obluk.

Zvaracie kdble nie su pripojené.

Pripojte oba zvéracie kdble.

Zvaracie kdble su poskodené.

Opravte/vymerite poskodeny kabel.

Uzemnovaci kabel nie je pripojeny.

Skontrolujte pripojenie
uzemriovacieho kébla.

6 | Oblik je mozné zapdlit tazko.

Chybne pripojené zvaracie kable.

Skontrolujte pripojenie.

Pracovné svorky su pokryté
necistotami.

Skontrolujte a ocistite pracovné
svorky.

7 | Nestabilny zvéraci obluk.

Vykon obluka je prilis maly.

Zvyste zvaraci prud.

8 | Nie je mozné nastavit zvaraci prad.

Poskodeny ovladaci potenciometer
alebo povoleny ovlddaci n-kodér.

Opravte/vymerite potenciometer;
pritiahnite n-kodér.

9 | Nedostatoény prievar materidlu.

Prili§ maly zvaraci prud.

Nastavte spravny svarovaci proud.

Sila obluka je prilis mala.

Zvyste svafovaci proud.

10 | Svieti kontrolka poruchy/prehriatia.

Prehriatie stroja.

PouZite intervalové zvéranie.

Pracovny cyklus bol prilis dlhy.

Chybné vystupné napatie.

Skontrolujte/vymerite vykonovu &ast
stroja.
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Introduction
Dear customer, thank you for trusting and purchasing
our product.

Before commissioning, please read all the instructions
in this manual thoroughly to enable you to familiarize
yourself with this machine.

It is also necessary to study all the safety regulations in
the enclosed document ,Safety Instructions and Main-
tenance”. For optimal and long-term use, you must fo-
llow the operating and maintenance instructions given
here. In your interest, we recommend that you entrust

maintenance and repair work to our service organizati-
on, which has the appropriate equipment and specially
trained personnel. All our machines and equipment are
subject to long-term development. Therefore, we re-
serve the right to make changes during production.

Description

165 MMA is a professional compact portable welding
machine that has been designed for high quality MMA
and TIG Lift welding. It is a fully digitally controlled po-
wer source. It is a source of welding current with steep
characteristics. The welding machine is designed using
a high-frequency ferrite core transformer, transistors,
digital control and SMD technology. It excels in high
efficiency and meets stringent EU standards on the
ecodesign of welding machines. The fast control system
ensures perfect arc stability. Other advantages include
energy-efficient operation and simple operation. The
machine is designed for medium industry, production,
maintenance or assembly.

165 PFC MMA in addition is equipped with Power Fac-
tor Correction technology. This ensures a stable welding
process with fluctuating voltage in the mains, using long
extension cables without any difference on the welding
arc. The machine is able to operate from a voltage of 90
V (60 % undervoltage) in the mains.

Package contents
- operating instructions and safety instructions
- machine

Optional accessories
- electrode cable
- grounding cable

Technical parameters 165 MMA 165 PFC MMA
Supply voltage 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Protection- slow [A] 16 16
Welding current range [A] 10- 160 10- 160
Duty cycle 100 % [A] 88 105

Duty cycle 60 % [A] 114 135

Duty cycle 40 % [A] 160 160
Mains current / input 60 % [A/kVA] 13.2/3 13.2/3
Voltage at no load [V] 70 15

Input at no load [w] <50 <50
Efficiency - max. Power [%] > 85 >85
Protection class - IP23H IP23H
Dimensions [mm] 335 x 135 x 265 375 x 150 x 295
Weight [keg] 4.4 6.1
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Description of the main parts of the machine
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MMA cable connection (+) / PFC (-)

Control panel

Control n-coder
MMA cable connection (-) / PFC (+)
LED display

Power switch

N|[o|u |~ |w(N |k

Network cable

Overview of functions and their parameters

MMA

SOFT START - YES
HOT START [%] 0-10
ARC FORCE [%] 0-10
ANTI STICK - YES
V.R.D - YES
Generator - YES
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Description of the control panel

@
: MMA
. V.R.D. [
\
o
( ) LIFT S
REGULATE

e
bbo

Position 1 Power-on LED

Position 2 Display showing values

Position 3 LED signaling a fault or overheating

Position 4 Setting the HOT START function

Position 5 Setting the welding current

Position 6 Setting the ARC FORCE function

Position 7 Control n-coder - press to toggle between function selection (pos. 4-6),
rotate to set function value and welding current

Position 8 Method switching button

Position 9 TIG Lift method

Position 10 Function V.R.D.

Position 11 MMA method

WARNING: While using the machines on higher welding
current, the power take off may exceeds 16 A. In this case
it is necessary to change the default supply plug for in-
dustrial plug with 20 A protection. At the same time this
protection must be in accordance with implementation
and protection in the distribution of electricity.
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Other methods of connection are fixed connection
to separate circuit (such circuit must be protected by
circuit-breaker or fuse max. 25 A), or connection to
three-phase network 3x 400 / 230 V TN-C-S (TN-S).



Setting of welding parameters

Setting the welding method

The selection and confirmation of the welding method is
carried out using the control button.

MMA - method for welding with coated electrode

CrNi, Al, alloys and steel materials

TIG DC - The method is designed for welding of CrNi and
steel materials using DC current. It also allows soldering.

MMA Method

TIG Lift Method Method switching button
[XIYYN - Welding current setting

The welding current is set using the control n-coder. The
,welding current setting” function must be active for the
setting. Activation is done by pressing the control n-co-
der one after the other.

MMA Method  Welding current

P

Method switching button N-coder

| MMA B Setting the HOT START function
(easier arc ignition)

The function allows you to set the welding increase
value current during ignition of the welding arc. The
intensity of the effect is set in the range 0 - 10 (0 = off;
10 = maximum).

Funktion HOT START

3¢

[YXIYYN - Setting the ARC FORCE function
(arc stability)

The function increases the energy supplied to the shor-
tening arc by the MMA method, thereby accelerating
the electrode melting and preventing it from sticking.
The function is activated when the arc voltage drops be-
low approx. 17 V. Setting the value determines the po-
ssible increase in welding current. The intensity of the
effect is set in the range 0 - 10 (0 = off; 10 = maximum).

Funktion ARC FORCE

e

5

[XIYYN - Setting the ANTI STICK function
(sticking electrode)

The function reduces the welding voltage to 5 V when
evaluating the short circuit at the output terminals
(when the electrode is glued to the material to be
welded). This makes it possible to easily detach the
electrode from the welded material. The function is
automatically activated each time the machine is swit-
ched on.

[YIYXN - FunctionV.R.D.

(output voltage reduction)

This is a safety system for the MMA method only. When
the function is activated, the output voltage is reduced
to 15 V. The function is automatically activated each
time the machine is switched on.
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- Welding current setting

The welding current is set using the control n-coder. The
,welding current setting” function must be active for the
setting. Activation is done by pressing the control n-co-
der one after the other.

TIG Method Welding current

5E

N-coder

Method switching button

Welding in TIG method

Welding inverters allow TIG welding with touch-trigge-
ring. The TIG method is very effective for welding stain-
less steel. Switch the machine to TIG mode.

1. Connect the welding accessories. Welding torch on
the pole (-), grounding cable on the pole (+), connect
the protective gas.

. Turn the inverter on by the main switch. Set the wel-
ding method TIG and set the welding parameters
according to the above procedure.

3. Press the button on the burner.

4. Release the button on the burner to end the welding

process.

N

Welding process at TIG LA (pic. 1)

Starting the gas with a valve on the welding torch.

1. Approaching the tungsten electrode to the welded
material.

2. Light touch of tungsten electrode of welded material
(no need to cut).

3. Removal of tungsten electrode and arcing of welding
arc with LA - very low wear tungsten electrodes by
touch.

4. Welding process.

5. Finishing the welding process and activating the
DOWN SLOPE (crater filling) is performed by removing
tungsten-electrodes to about 8 - 10 mm from the wel-
ded material.

6. Re-approach - Welding current decreases after the set
time to the end value set current (eg 10 A) - filling the
crater.

7. End of the welding process. The digital control auto-
matically switches off the welding process.

Switch off the gas with a valve on the welding torch.

Selection and preparation of tungsten electrodes:
Table 1 shows the welding current and diameter va-
lues for tungsten electrodes with 2 % thoria - red
electrode markings.

Table 1
Diameter of the Welding Current
Electrode (mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60 - 150
2.4 130 - 240

Prepare the Tungsten Electrode according to the va-
lues in Table 2 and pic. 2.
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Picture 1 - welding process at TIG LA
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Picture 2 Holding the welding torch during welding:

Table 2
) YRT— Position W (PA) Position H (PB)
30 0-30 15: 40°
60 -90 30-120
90-120 120 - 250 ~

Grinding of tungsten electrodes:
By proper choice of the tungsten electrode and its pre- Position S (PF)
paration will affect the properties of the welding arc,
weld geometry and electrode life. The electrode must
be gently grinded in the longitudinal direction as shown
in picture 3. Picture 4 shows the effect of grinding the
electrode on its service life.

20-30°

Picture 3 Picture 4

774

Position S (PF)

Preparation of basic material:

Table 4 lists the material preparation values.
Picture 4A - Fine and even grinding of the electrode in Dimensions are determined according to pic. 5.
the longitudinal direction - Lifetime up to 17 hours

Picture 4B - Coarse and uneven grinding in the Picture 5

transverse direction - Lifetime 5 hours a
Parameters to compare the influence of the electrode
grinding method are given using: ! s
HF ignition el. arc, electrodes @ 3.2 mm, welding
d ﬁa

current 150 A and welded material - pipe.

Protective gas: Table 4
For TIG welding, it is necessary to use argon with a puri-
ty of 99.99 %. Determine the amount of flow according s (mm) a(mm) d (mm) a(’)
to Table 3. 0-3 0 0 0
Table 3 3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60
Welding Diameter of Welding nozzle Flow of
t lectrod
cu(r;e)n ¢ ?:1::) ¢ @ (mm) (,/g,:?n) Basic rules during welding by TIG method:
1. Purity - grease, oil and other impurities must be
6-70 10 4/5 6/8,0 5-6 removed from the weld during welding. It is also
60 - 140 1.6 4/5/6 | 6.5/8.0/9.5 6-7 necessary to mind purity of additional material and
120-240| 24 6/7 9.5/11.0 7.8 clean gloves of the welder during welding.

2. Leading additional material - oxidation must be
prevented. To do so, flashing end of additional ma-
terial must be always under the protection of gas
flowing from the hose.
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3. Type and diameter of tungsten electrodes - it is
necessary to choose them according to the values
of the current, polarity, type of basic material and
composition of protective gas.

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

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

Typical TIG welding errors and their impact on weld
quality:

The welding current is too -

Low: unstable welding arc

High: Tungsten electrode tip breaks lead to turbulent
arcing.

Further, mistakes may be caused by poor welding torch
guidance and poor addition of additive material.

Welding in MMA method

Switch the machine to MMA mode - coated electrode.
Table 5 lists the general values for the choice of the
electrode, depending on its diameter and the thickness
of the base material. These data are not absolute and
are informative only. For exact selection, follow the in-
structions provided by the manufacturer of the electro-
des. The current used depends on the position of the
welding and the joint type and increases according to
the thickness and dimensions of the part.

Table 5

Strength of welded Diameter of the

Table 6: Setting the welding current for the given

electrode diameter

Diameter of the

Welding Current

Electrode (mm) (A)

1.6 30-60
2 40-75
25 60 - 110

3.25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

material (mm)

Electrode (mm)

15-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
>12 4
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The approximate indication of the average current
used for welding with ordinary steel electrodes is gi-
ven by the following formula:

1=50x (Pe—1)

where:
| = the intensity of the welding current

e = the diameter of the electrode

Example for an electrode with a diameter of 4 mm:
I=50x(4-1)=50x3=150A

Correct electrode holding during welding

Picture 6

Preparation of basic material:
Table 7 lists the material preparation values. Specify
the dimensions as shown in pic. 7.

Picture 7

Table 7
s (mm) a(mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60




Warning about possible problems and their

remedy

The extension cord and welding cables are considered

the most common cause of the problem. If you have

any problems, follow these steps:

e Check the value of the supplied mains voltage.

e Make sure that the power cord is fully connected to
the power outlet and the main power switch.

¢ Make sure the fuses or the circuit breakers are OK.

If you are using the extension cable, check its length,
cross-section and connection.

Routine maintenance and inspection

Check according to EN 60974-4. Always before Use the
machine to check the condition of the welding and
supply lines cable. Do not use damaged cables.

Perform a visual check:

e Welding cables

e Power grid

¢ Welding circuit

e Covers

e Control and indicator elements
e General status

Make sure the following parts are not defective:
* Main switch of the grid
e Power socket and main power switch

Error messages

Error

Cause

Solution/Remedy

When the machine is turned on, The power-on lamp is damaged, Replace the indicator lamp, check
1 | the power-on lamp is off, the fan is | incorrectly connected. the wiring circuit.
working. The power PCB is damaged. Repair / replace the power PCB.
When the machine is turned on, the | The fan is blocked by a foreign Remove the object.
2 | power-on light is on, the fan is not object.
working. The fan motor is damaged. Replace the fan.
The power-on lamp does not light No output voltage. Check the network connection.
3 | when the machine is turned on, the . .
fan does not work. Overvoltage in the network. Check the network connection.
4 | No output voltage at terminals. Damaged power PCB. ChECk. the power section of the
machine.
The welding cables are not Connect both welding cables.
connected.
5 | The arc cannot be ignited. The welding cables are damaged. Repair / replace damaged cable.
The ground cable is not connected. Check the grounding cable
connection.
Welding cables are incorrectly Check the connection.
o L connected.
6 | The arc is difficult to ignite. -
The work clamps are covered with Check and ¢l h kel
dirt. eck and clean the work clamps.
7 | Unstable arc. Arc power too low. Increase the welding current.
8 | The welding current cannot be set. Damaged control potentiometer or Repair / replace potentiometer; pull
loose control n-coder. the n-coder.
- . . Welding current too low. Set the correct welding current.
9 | Insufficient material penetration. - -
The arc is too small. Increase the welding current.
. X Use interval welding.
Overheating of the machine. o — I I
10 | The fault / overheat indicator is on. perating/duty cycle was too long.
Wrong output voltage. Check / rgplace the power section of
the machine.
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fuir das Vertrauen und
den Kauf unseres Produkts.

Bitte lesen Sie alle Anweisungen in diesem Handbuch
sorgfaltig durch, bevor Sie dieses Gerit in Betrieb ne-
hmen.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften
im beigefigten Dokument ,Sicherheitshinweise und

Personal verfiigt. Alle unsere Maschinen und Anlagen
unterliegen einer langfristigen Weiterentwicklung.
Deshalb behalten wir uns das Recht vor, Anderungen
wahrend der Produktion vorzunehmen.

Beschreibung

165 MMA ist ein professionelles digital gesteuertes tra-
gbares Kompaktschweillgerat, das fur das hochwertige
MMA- und WIG-Lift-Schweien entwickelt wurde. Es ist
eine SchweiRstromquelle mit steilen Eigenschaften. Das
Schweilgerat ist mit einem Hochfrequenztransforma-
tor mit Ferritkern, Transistoren, digitaler Steuerung und
SMD-Technologie ausgestattet. Es zeichnet sich durch
hohe Effizienz aus und erfillt strenge EU-Standards fiir
das Okodesign von SchweiRgeriten. Das schnelle Ste-
uerungssystem sorgt fur perfekte Lichtbogenstabilitat.
Weitere Vorteile sind ein energieeffizienter Betrieb und
ein einfacher Betrieb. Die Maschine ist fiir die mittlere
Industrie, Produktion, Wartung oder Montage ausgelegt.

Dariber hinaus verfugt der 165 PFC MMA (iber die Po-
wer Factor Correction-Technologie, die einen stabilen
Schweilprozess mit schwankender Spannung im Netz
und langen Verlangerungskabeln ohne Unterschied im
SchweiRlichtbogen gewahrleistet. Die Maschine kann
mit einer Spannung von 90 V (60 % Unterspannung) im
Netz betrieben werden.

Packungsinhalt
- Bedienungsanleitungen und Sicherheitshinweise
- Schweissgerat

Wartung” zu lesen. Fir eine optimale und langfristige  Optionales Zubehdr

Nutzung miissen Sie die hier gegebenen Betriebs- und - Elektrodenkabel

Wartungsanweisungen befolgen. In lhrem Interesse - Erdungskabel

empfehlen wir, dass Sie Wartungs- und Reparaturarbei-

ten unserer Serviceorganisation anvertrauen, die tGber

die entsprechende Ausristung und speziell geschultes

Technische Parameter 165 MMA 165 PFC MMA
Eingangsspannung 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1 x 230 (-60 %; +15 %)
Sicherung- langsam [A] 16 16
SchweiRstrombereich [A] 10- 160 10-160
Einschaltdauer 100 % [A] 88 105
Einschaltdauer 60 % [A] 114 135
Einschaltdauer 40 % [A] 160 160
AnschluRstrom/Leistung 60 % [ A/KVA] 13,2/3 13,2/3
Leistung [V] 70 15
Leerlaufleistung [W] <50 <50
Effizienz - max. Leistung [%] > 85 >85
Schutzart - IP23 H IP23H
Abmessungen LxBxH [mm] 335 x 135 x 265 375 x 150 x 295
Gewicht [ke] 4,4 6,1
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Beschreibung der Hauptteile der Maschine
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MMA Kabelverbindung (+) / PFC (-)
Bedienfeld

N-Koder

MMA Kabelanschluss (-) / PFC (+)
LED-Anzeige

Netzschalter

N|[o|u |~ |w(N |-

Netzwerkkabel

Funktionsiibersicht und deren Parameter

MMA

SOFT START - JA
HOT START [%] 0-10
ARC FORCE [%] 0-10
ANTI STICK - JA
V.R.D - JA
Generator - JA
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Beschreibung des Bedienfelds

@
: MMA
. V.R.D [
\
o
( ) LIFT S
REGULATE

e
bbo

Position 1 Einschalt-LED

Position 2 Anzeige mit Werten

Position 3 Eine Fehler- oder Uberhitzungs-LED

Position 4 Einstellung der HOT START-Funktion

Position 5 Einstellung des SchweiRstroms

Position 6 Einstellung der ARC FORCE-Funktion

Position 7 N-Koder zum Einstellen des.SchweiBstroms steuern, dricken, u.m zwischer\ den Einstellungen
zu wechseln Funktionsauswahl, drehen, um den Funktionswert einzustellen

Position 8 Taste zum Umschalten der Methode

Position 9 WIG-Lift Arc-Methode

Position 10 Funktion V.R.D.

Position 11 MMA-Methode

WARNUNG: Beim Gebrauch Maschinen unter starkerem
Schweilstrom, kdnnte die Maschine den entnommenen
Wert aus dem Stromnetz von 16 A Ubersteigen. In so ei-
nem Fall ist es notwendig die gewdhnlichen Kontaktstifte
durch die eines Industriesteckers auszutauschen, die ei-
ner Sicherung von 20 A entsprechen! Dieser Sicherung
mussen gleichzeitig auch die Durchfiihrung und Siche-
rung der Stromleitungen angepasst werden.
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Eine weitere Moglichkeit des Anschlusses wére die Ver-
wendung eines festen Anschlusses zu einer selbststan-
digen Leitung (diese Leitung muss durch einen Schutz-
schalter oder eine Sicherung von maximal 25 A gesichert
werden), oder durch den Anschluss einer Maschine fur
Dreiphasenstrom 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).



Einstellung der Schweilsparameter

Einstellung der Schweiimethode

Die Auswahl und Bestatigung der SchweiBmethode er-
folgt Uber die Steuertaste.

MMA/E-Hand-Verfahren zum SchweiRen mit beschichte-
ter Elektrode CrNi, Al, Legierungen und Stahlwerkstoffe.
WIG DC - Verfahren zum Schweif3en von CrNi und Stahl
Materialien mit Gleichstrom. Es ermdglicht auch Léten.

MMA-Methode

WIG-Lift-Methode “Taste zum Umschalten

der Methode

[ MMA BB Schweilzstromeinstellung

Der Schweilstrom wird mit dem Regler n-Koder einge-
stellt. Die Funktion ,,SchweiRstromeinstellung” muss fur
die Einstellung aktiv sein. Die Aktivierung erfolgt durch
Driicken des n-Koders nacheinander.

MMA-Methode Schwei3strom

n-Koder

zur Steuerung

Taste zum Umschalten der
Methode

|[MMA B Einstellung der HOT START-Funkti-
on (leichtere Lichtbogenziindung)

Mit dieser Funktion kann der Wert der Schweistro-
merhdhung eingestellt werden, wenn der Lichtbogen
geziindet wird. Die Intensitat des Effekts wird im Bere-
ich von 0 bis 10 eingestellt (0 = aus; 10 = Hohstwert).

HOT START-Funktion

3¢

N - Einstellung der ARC FORCE-Funk-
tion (Lichtbogenstabilitit)

Die Funktion erhoht die Energie, die dem kiirzeren zu-
gefuhrt wird MMA-Lichtbogen, wodurch die Abschei-
dung beschleunigt wird Elektroden, um ein Anhaften zu
verhindern. Die Funktion ist aktiviert, wenn die Lichtbo-
genspannung unter ca. 17 V abfallt. Die Intensitat des
Effekts wird im Bereich von 0 bis 10 eingestellt (0 = aus;
10 = Hohstwert).

ARC FORCE-Funktion

e

5

[YIYYN - Einstellung der ANTI STICK-Funkti-
on (Kleben der Elektrode)

Die Funktion reduziert die Schweilspannung wahrend
der Auswertung auf 5 V Kurzschluss an den Aus-
gangsklemmen (wenn die Elektrode auf die geklebt
wird) geschweilltes Material). Dies erméglicht ein
einfaches Ablésen Elektroden aus dem geschweiflten
Material. Die Funktion wird bei jedem Einschalten der
Maschine automatisch aktiviert.

[YIYXN - Funktion V.R.D.
(Ausgangsspannungsreduzierung)

Dies ist ein Sicherheitssystem nur fir die MMA-Me-
thode. Bei aktivierter Funktion wird die Ausgangsspan-
nung reduziert Die Funktion wird bei jedem Einschalten
der Maschine automatisch aktiviert.
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- Schweikstromeinstellung

Der SchweiRstrom wird mit dem n-Kober eingestellt.
Die Funktion ,Schweistromeinstellung” muss fur die
Einstellung aktiv sein. Die Aktivierung erfolgt durch
Druicken des N-Koders nacheinander.

WIG-Methode  Schweistrom

e

n-Koder zur Steuerung

Taste zum Umschalten
der Methode

WIG Schweifzen

Schweilinverter ermoglichen WIG-Schweillen mit Kon-
takt-Start. Die WIG-Methode eignet sich besonders zum
Schweilen von rostfreien Stahlen. Stellen Sie das Gerdt
in den WIG-Modus.

ey

. SchlieBen Sie das Schweillzubehdr an. SchweiR-
-brenner an Pol (-), Massekabel an Pol (+), Schutzgas
anschlieRen

. Schalten Sie den Inverter mit dem Hauptschalter
ein. Stellen Sie die WIG-Schweifmethode und die
SchweilRparameter wie oben beschrieben ein.

3. Driicken Sie den Brennertaster.

4, Lassen Sie den Brennertaster los, um den Schweil3-

vorgang abzuschlieRen.

N

WIG LA SchweiBprozess (Bild 1)

Starten Sie das Gas mit dem Ventil am Schweifbrenner.

1. Anndhern der Wolframelektrode an das zu schweiflen-
de Material.

2. Berithren Sie leicht die Wolframelektrode zu
geschweiRtem Material.

3. Entfernen der Wolframelektrode und Zindung des
Lichtbogens mit LA - sehr geringer Verschlei} der
Wolframelektrode durch Beriihrung.

4. SchweiBprozess.

5. Zum Beenden des SchweiRvorgangs und zur Aktivie-
rung des DOWN SLOPE wird die Wolframelektrode ca.
8 - 10 mm von gesschweiBem Material entfernt.

6. Anndherung - SchweiBstrom sinkt fiir die eingestellte
Zeit auf den eingestellten Endstromwert (z. B. 10 A) -
Kraterfillung.

7. Beendigung des Schweillprozesses. Die digitale Steue-
rung schaltet den SchweiRvorgang automatisch ab.
Schalten Sie das Gas mit dem Ventil am SchweiBbrenner

aus.

Auswahl und Vorbereitung von Wolframelektrode:
Tabelle 1 zeigt die Werte des Schweilstromes und der
Durchmesser der Wolframelektrode mit 2 % Thorium -
rote Markierung der Elektrode.

Tabelle 1
Durchmesser der Schweistrom
Elektrode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130- 240

Bereiten Sie die Wolframelektrode entsprechend den
Werten in Tabelle 2 und Bild 2 vor.
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Bild 1 - Der Verlauf des SchweiBprozesses WIG LA
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Bild 2

b >

Tabelle 2
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Schleifen der Wolframelektrode:

Die richtige Wahl der Wolframelektrode und deren
Vorbereitung beeinflusst die Eigenschaften des
SchweiBlichtbogens, die  Schweilgeometrie  und
die Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode muss
vorsichtig in Langsrichtung geschliffen werden, wie in
Bild 3 gezeigt. Bild 4 zeigt den Einfluss des Schleifens der
Elektrode auf ihre Lebensdauer.

Bild 3

Bild 4

Bild 4A - Feines und gleichmaRiges Schleifen der Elek-
trode in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stunden.
Bild 4B - Grobes und ungleichmaBiges Schleifen in Quer-
richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Parameter zum Vergleichen des Einflusses der
Schleifmethode zu der Elektroden sind gegeben durch:
HF Ziindung el. Lichtbogen, Elektrode @ 3,2 mm,
Schweilstrom 150 A und geschweiRtes Material - Rohr.

Schutzgas:

Fur das WIG-SchweilRen ist es notwendig, Argon mit
einer Reinheit von 99,99 % zu verwenden. Ermitteln Sie
die Durchflussmenge gemaR Tabelle 3.

Tabelle 3
Schwei-  Durchmesser SchweiRdiise Gasdurch-
-strom  der Elektrode -fluss
(A) (mm) n(°) @ (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240( 24 6/7 9,5/11,0 7-8

Halten des SchweiBbrenners beim SchweiRen:

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

20-30°

774

Position S (PF)

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 4 sind die Werte der Materialvorbereitung
aufgefiihrt. Die Abmessungen werden gemal Bild 5
festgelegt.

Bild 5 J
a
2 ; ;_l g s
ek
Tabelle 4
s (mm) a (mm) d (mm) a()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Grundregeln fiir das WIG-SchweiRen:

1. Sauberkeit. Der SchweiRbereich muss frei von Fett, Ol
und anderen Verunreinigungen sein. Beim Schweillen
ist auch auf die Sauberkeit des Zusatzstoffes und der
sauberen SchweiRerhandschuhe zu achten.

2. Die Zugabe von Zusatzmaterial zur Vermeidung
von Oxidation muss immer am reienden Ende des
Zusatzmaterials unter dem Schutz des aus der Diise
ausstromenden Gases erfolgen.
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3. Der Typ und der Durchmesser der Wolframelektroden
mussen entsprechend der GroRe des Stroms, der
Polaritdt, der Art des Grundmaterials und der
Schutzgaszusammensetzung ausgewahlt werden.

4. Schleifen von Wolframelektroden. Die Spitze der
Elektrodenspitze sollte in Ldngsrichtung sein. Je
kleiner die Oberflachenrauhigkeit der Spitze ist, desto
ruhiger brennt der Lichtbogen und desto langer ist die
Lebensdauer der Elektrode.

5. Die Menge des Schutzgases muss an die Methode
des SchweiBens bzw GroRe der Gasdiise angepasst
werden. Am Ende des SchweiBens muss das Gas
ausreichend lange flieBen, um das Material und die
Wolframelektrode vor Oxidation zu schiitzen.

Typische Fehler des WIG-SchweiBens und deren
Einfluss auf die SchweiBqualitat:

Der Schweil3strom ist zu

Niedrig: instabiler Lichtbogen

Hoch: Verletzungen der Elektrodenspitzen
der Wolframelektrode fihren zu turbulenten
Lichtbogen Zuséatzlich kénnen Fehler durch schlechte
Schweibrennerfiihrung und schlechte Zugabe von
Zusatzmaterial verursacht werden.

MMA Schweilzen

Schalten Sie das Gerdt in den MMA-Modus um
(umbhiilite Elektrode). In Tabelle 5 sind die allgemeinen
Werte fiir die Wahl der Elektrode in Abhangigkeit von
ihrem Durchmesser und der Dicke des Grundmaterials
aufgefiihrt. Diese Daten sind nicht absolut aber nurin-
formativ. Folgen Sie zur genauen Auswahl den Anwei-
sungen des Herstellers der Elektroden. Der verwende-
te Strom héngt von der Position des SchweifRens und
des Verbindungstyps ab und erhéht sich entsprechend
der Dicke und den Abmessungen des Materials.

Tabelle 5

Tabelle 6: Einstellen des Schweillstroms fir einen bes-

timmten Elektrodendurchmesser

Durchmesser der

SchweiRstrom

Elektrode (mm) (A)

1,6 30-60
2 40-75

2,5 60 - 110

3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

Dicke des geschweiflten
Materials (mm)

Durchmesser der
Elektrode (mm)

1,5-3 2

3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Die ungefahre Angabe des Durchschnittsstroms, der
zum Schweilen mit gewodhnlichen Stahlelektroden
verwendet wird, ist durch die folgende Formel gege-
ben: 1=50x (Pe-1)

| = die Intensitdt des SchweilRstroms
e = Elektrodendurchmesser

Beispiel fiir eine Elektrode mit einem Durchmesser
von 4 mm:

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

SchweiBelektrodenhalterung:

Bild 6

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 7 sind die Materialvorbereitungswerte aufge-
fihrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Bild 7 ange-
geben fest.
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Tabelle 7
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-15 0-2 60




Warnung vor méglichen Problemen

und deren Beseitung

Versorgungsverlangerungskabel und  Schweillkabel

sind die haufigsten Ursachen von Problemen.

Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, gehen Sie

folgendermalen vor:

o Uberpriifen  Sie
Netzspannung.

o Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel vollstandig an die
Steckdose und den Hauptschalter angeschlossen ist.

e Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen oder der

den Wert der gelieferten

Stellen Sie sicher, dass die folgenden Teile nicht defekt
sind:

¢ Hauptschalter des Netzes

o Steckdose und Hauptschalter

Regelmadssige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie gemaR EN 60974-4. Priifen Sie immer den
Zustand der SchweilBung und des Versorgungsmaterials,
bevor Sie das Gerat verwenden Kabel. Verwenden Sie
keine beschadigten Kabel.

Wenn
Uberpriifen Sie die Lange, den Querschnitt und die .

Schutzsgerédt in Ordnung sind.

Sie das Verlangerungskabel

Verbindung.

Fehlermeldungen

Fehler

Beim Einschalten der Maschine lauft

1 | der Lifter, die Betriebsbereitschaft-

sanzeige ist jedoch aus.

Machen Sie eine Sichtprifung:

e SchweilRkabel
verwenden, .

e Deckt

Stromversorgung
SchweilRstromkreis

¢ Bedien- und Anzeigeelemente
e Allgemeiner Zustand

Verursachung

Die Betriebsbereitschaftsanzeige ist
beschadigt und falsch angeschlossen.

Lésung

Ersetzen Sie die Anzeigelampe, Uber-
prifen Sie den Verdrahtungskreis.

Die Platine ist beschadigt.

Reparieren / ersetzen Sie die Platine.

Wenn die Maschine eingeschaltet

2 |ist, leuchtet die Betriebsanzeige und

der Lufter funktioniert nicht.

Der Lufter ist durch einen
Fremdkérper blockiert.

Den Fremdkorper entfernen.

Der Luftermotor ist beschadigt.

Tauschen Sie den Lufter aus.

Wenn die Maschine eingeschaltet
ist, leuchtet die Betriebsbereit-

Keine Ausgangsspannung.

Uberpriifen Sie
die Netzwerkverbindung.

entziinden.

3 schaftsanzeige nicht und der Lifter b Uberpriifen Sie
funktioniert nicht. erspannung. die Netzwerkverbindung.
4 Keine Ausgangsspannung an Die Platine ist beschadigt. Uberpruferj Sie den Leistungsteil
den Klemmen. der Maschine.
Die SchweiRkabel sind nicht SchlieRen Sie beide SchweiRkabel an.
angeschlossen.
5 Der Llcfltbogen ist schwer Die SchweiRkabel sind beschadigt. Beschadigtes Kabel reparieren /
zu entziinden. austauschen.
Das Massekabel ist nicht Uberpriifen Sie
angeschlossen. die Massekabelverbindung.
. . SchweiRkabel falsch angeschlossen. | Uberpriifen Sie die Verbindung.
Der Lichtbogen ist schwer zu - - - -
6 Die Arbeitsklammern sind mit

Schmutz bedeckt.

Uberpriifen und reinigen
Sie die Arbeitsklammern.

7 | Instabiler Lichtbogen.

Lichtbogenleistung zu niedrig.

Erhéhen Sie den SchweiBstrom.

Der Schweifstrom kann nicht

Beschadigtes Steuerpotentiometer

Potentiometer reparieren / ersetzen;

leuchtet.

8 eingestellt werden. oder loser N-koder. Ziehen Sie den N-koder fest.
i Schwei3strom zu niedri Stellen Sie den richtigen
g |Unzureichende ) 8 SchweiRstrom ein.
Materialdurchschweissen - - - - - -
Lichtbogenkraft ist zu klein. Erhohen Sie den SchweiRstrom.
o . IntervallschweiRen verwenden.
. - X . Maschineniiberhitzung. -
10 Die Fehler- / Uberhitzungsanzeige Der Arbeitszyklus war zu lang.

Falsche Ausgangsspannung.

Uberpriifen / ersetzen Sie
den Leistungsteil der Maschine.
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Seznam ndhradnich dilt / Zoznam ndhradnych dielov / List of spare parts
Liste der Ersatzteile
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Popis

Rukojet
Kryt
Zadni panel
Hlavni vypinac
Kabelova prichodka
Ventildtor
Dno
Dioda

PCB vykonova

Ptredni panel

Rychlospojka panelova
35-50

N-kodér
PCB ovladani
IGBT

Opis
Rukovat
Kryt
Zadny panel
Hlavny vypinac
Kdablova priechodka
Ventildtor
Dno
Didda
PCB vykonova

Predny panel

Rychlospojka panelova
35-50

N-kodér
PCB ovladania
IGBT

Description
Handling handle
Cover
Rear panel
Main switch
Cable grommet
Fan
Bottom
Diode
PCB power

Front panel
Quick coupler 35-50

N-coder
PCB control
IGBT

Beschreibung
Handgriff
Verkleidung
Hintere Stirn
Hauptschalter
Kabeltille
Lufter
Boden
Diode
Leistungsplatine
Vorderseite

Schnellkupplung 35-50

N-Koder
Betatigungsplatine
IGBT




Vyrobni Stitek / Vyrobny stitok / Production plate / Herstellungsplatte

® ® ®

Proud pfi zatizeni

Prud pri zatazeni

Current under Load

Strom unter Last

INVERTHR DC MMA WELDER )
PART NO. C€
(3) =5 D= STANDARD| EN 60974-1;-10 -f—(7)
@ 10A/10.4V-160A/16.4V 10A/10.4V-90A/13.6V
# X | 40% | 60% |100% & X | 40% | 60% | 100%
—— |2 | 160A | 135A | 105A — l2 | 90A | 75A | 60A“]
——— [U2[16.4V | 154V [14.2V | =—= [ U2 13.6V [ 13V | 12.4V: @
Us=14.5V_[Ui=230V [I1.=15.7A] = 9.9A [Us=14.5V [U=110V[11=15.8A] l:=10A
10A/20.4V-160A/26.4V 10A/20.4V-90A/23.6V
T T
@ / X | 40% | 60% | 100% / X [ 40% | 60% | 100%
— |2 | 160A | 135A | 105A | === l2 | 90A | 75A | 60A ]
——— | U2[26.4V | 254V | 242V | =——= | U2 | 23.6V | 23V |22.4V @
@ =5V U:=230V [ 1.=22.9A] 1.=14.5A | U=14.5V [U=110V [1.=24.4A]11.=15.4A
T=1-50-60Hz| IP23 | H |n285% | AF | 6.1Kg |
Popis Opis Description Beschreibung
1 Napdjeci napéti Napajacie napétie Supply voltage Versorgungsspannung
2 Svarovaci metoda Zvaracia metdda Welding method Schweilmethode
3 Svarovaci stroj Zvaraci stroj Welding machine SchweiRgerat
4 Typ stroje Typ stroja Machine type Maschinentyp
5 Jmé , . Name and address of Name und Anschrift
méno a adresa vyrobce | Meno a adresa vyrobcu manufacturer des Herstellers
6 Vyrobni Cislo Vyrobné ¢islo Serial number Seriennummer
7 Normy Normy Standards Standards
8
9

Napéti pfi zatizeni

Napétie pri zatazeni

Voltage under load

Spannung unter Last
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Elektrotechnické schéma / Electrical scheme / Elektrotechnisches Schema
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Poznamky / Note / Bemerkungen:
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate
itdtszertifikat des Produktes

Nazev a typ vyrobku
N&zov a typ vyrobku / Type O 165 O 165 PFC
Bennenung und Typ

Vyrobni ¢islo
Vyrobné Cislo

Serial number
Herstellungsnummer

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung

Datum vyroby

Déatum vyroby

Date of production
Datum der Produktion

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Gepriift von

Zaruénilist / Zaruény list / Warranty certificate / Garantieschein

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrift
des Verkdufers
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Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku

Repair note / Eintrag tiber d

rchgefiihrten Servicee

ingriff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over
Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Datum provedeni opravy
Datum prevedenia opravy
Date of repair
Datum Durchfiihrung
der Reparatur

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer
des Reklamationsprotokoll

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The manufacturer reserves the right to make changes.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
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