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NAVOD K POUZITI
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Pecliveé si prosim prectéte tento navod a seznamte se s timto
zafizenim.
Dodrzujte pokyny pro pouziti a davejte pozor na omezeni a
moznarizika s provozem zafizeni.
Navod peclivé uchovejte pro budouci pouziti.
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Vazeny zédkazniku,

dékujeme za zakoupeni svareciho invertoru znacky TUSON.
Svareci invertor je moderni zafizeni, které slouzi jako zdroj
elektrické energie pro obloukové svarovani. Jeho hlavnim
Ucelem je spojovat kovové materialy dohromady pomoci
vysokych teplot, pfi kterych se materialy tavi a po vychladnuti se
pevneé spoji.

Usilovné jsme pracovali na tom, aby informace v tomto navodu
byly pfesné a uplné.

Presto si vyhrazujeme pravo kdykoli bez predchoziho upozornéni
meénit, upravovat nebo vylepsovat jak produkt, tak i tento
dokument.

Dodrzujte vSechna bezpecnostni upozornéni, abyste se vyhnuli
nebo snizili riziko vaZzného zranéni nebo smrti.

BEZPEGNOSTNI PRAVIDLA

VAROVANI Pfed pouzitim si bezpodmineéné pieététe tento
navod, stitky i bezpeénostni upozornéni. Nedodrzeni pokynt
muze vést k vaZnému zranéni nebo smrti. Nauéte se spravné
ovladat pfistroj a provadét jeho spravnou kontrolu. Pfistroj
pouzivejte ve vhodném pracovnim prostiedi. Jeho nespravné

pouzivani ma negativni vliv na bezpecénost pfistroje a zkracuji

jeho Zivotnost.

Nebezpeci Pouzivejte
ochranné
rukavice

Nebezpeci Pouzivejte

horka plocha ochrannou
obuv

Nebezpedi Pouzivejte

zasazeni elektrickym ochranu

proudem dychacich cest

Nebezpeci Pouzivejte

poranéni zraku ochranny odév

Zakaz Pouzivejte
pouzivani, ochranny svareci
uchovavani Stit

v dosahu déti

Neodstrafiujte Ctéte névod

YOOV

bezpeénostni Stitek
Chrante proti vihkosti Vyrobek spliuje
platné evropské
smeérnice

a dodrzeni
pfislusnych
smeérnic bylo
posouzeno

M
m

Nebezpecny odpad
elektroodpad
odevzdejte na misté
ktomu uréeném

VSeobecné bezpecénostni pokyn

ZASAH ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE BYT SMRTELNY
Instalace svafovaciho stroje musi spliiovat narodni normy a dalsi
pfislusné predpisy a musi byt zajisténo provedeni instalace
kvalifikovanymi pracovniky.
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e  Pouzivejte suché nedéravé izolacni rukavice a odév.

¢ Nedotykejte se elektrody holou rukou. Nepouzivejte vihké
nebo poskozené rukavice a odév.

o Nedotykejte se Zivych elektrickych ¢asti.

e Nikdy se nedotykejte elektrody, kdyz je v kontaktu s
pracovnim povrchem, zemi nebo jinou elektrodou, ktera je
pfipojena k jinému pfistroji.
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e Chrante se pred uderem elektrickym proudem tak, Ze se
izolujete od pracovniho povrchu a zemé. Pouzivejte, pokud
mozno nehorlavy suchy izolaéni material, nebo pouzivejte
suché gumové rohoze, suché drevéné nebo preklizkové
desky nebo jiny suchy izolacni material dostate¢né velky na
to, aby vas celoplosné chranil pfed kontaktem s pracovnim
povrchem nebo zemi, a davejte pozor na ohen.

e Nikdy nepfipojujte k pfistroji vice nez 1 elektrodu nebo vodic.

e  KdyZ pfistroj nepouzivate, vypnéte jej.
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e  Pred provadénim praci na pfistroji nejprve odpojte privodni
zastréku od zdroje.

. Casto kontrolujte pfivodni elektricky kabel, zda neni
poskozeny nebo zda nema naruSenou izolaci — v pfipadé
poskozeni kabel ihned opravte nebo vymérite.

e  Zkontrolujte, zda je uzemnovaci kabel fadné pfipojen k
uzemnovaci svorce.

VDECHOVANI VYPARU ZE SVAROVANI MUZE POSKODIT VASE
ZDRAVI

Dlouhodobé vdechovanivypari a plynQ vznikajicich pfi svareni je
nebezpecné a Skodi zdravi!

e Podrazdéni oci, nosu a krku jsou pfiznaky nedostate¢ného
vétrani. Pfijméte okamzité opatfeni ke zlepSeni vétrani.
Nepokracujte ve svarovani, dokud pfFiznaky pfetrvavaiji.



e Do pracovniho prostoru nainstalujte pfirozeny nebo nuceny
systém veétrani.

e Do prostoru pro svafovani nainstalujte vhodny systém
vétrani. V pfipadé potfeby nainstalujte systém, ktery je
schopny odvadét vypary nahromadéné v celém pracovnim
prostoru. Pro prevenci znecisténi ovzdus$i pouzivejte na
vystupu vhodnou filtraci.

e V pfipadé svafovani v malych uzavfenych prostorach nebo
svafrovani olova, berylu, kadmia, zinku, pozinkovanych nebo
natfenych materiald pouzivejte navic k vySe uvedenym
pravidlim dychaci pfistroj s pfivodem c¢erstvého vzduchu.

e Pfi praci v malych uzavienych prostorach méjte vzdy
nablizku proSkoleného pracovnika, ktery bude provadét

dohled. Pokud mozno se praci v takovych uzavienych
prostorach vyvarujte.

¢ Neprovadéjte svarovani v blizkosti vypar( uhlovodiku chléru
vznikajiciho pfi odmastovani nebo natirani.

ZARENi Z ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE zPUSOBIT

POPALENI

A POSKOZENI ZRAKU

e  Chrarnite si oCi a oblicej vhodnou svareci kuklou se spravnym
odstinem filtru (4 nebo 13 podle EN 379).

e Chrante si odhalené ¢asti téla (paze, krk a usi) pred zarenim
z elektrického oblouku vhodnym ochrannym odévem.

e Na ochranu ostatnich osob pfed zafenim z elektrického
oblouku
a horkym kovem obklopte pracovni prostor nehoflavymi
zasténami vySSimi nez uUroven oCi a rozmistéte varovné
cedule.

ODLETUJiCi CASTECKY KOVU MOHOU ZPUSOBIT ZRANENI
oCi
e  Prisvarovanivznikaji jiskry a odletujici ¢astecky kovu.
e Na ochranu pfed zranénim pouzivejte vhodné ochranné
bryle
s postrannimi clonami i pod svareci kuklou.

HLUK MUZE zPUSOBIT POSKOZEN{ SLUCHU

e Hluk z uréitych priimyslovych procesl nebo zafizeni mlze
zpUsobit poskozeni sluchu.

e Pouzivejte schvalené chranic¢e sluchu, pokud je hladina
hluku vysoka.

HORKE CASTI MOHOU ZPUSOBIT VAZNE POPALENI

e Nedotykejte se horkych ¢asti.

e  Pred provadénim servisu nechte zafizeni vychladnout.

e  Pokud musite uchopit horky dil, pouZijte vhodny ndstroj,
izolagni rukavice a nehoflavy odév.

POHYBLIVE DiLY MOHOU ZPUSOBIT ZRANENI

e  Nepfiblizujte se k pohyblivym dilam.

e Uchovavejte vSechny panely a kryty zaviené a
zabezpecené.

. Noste obuv s ochrannym krytem nad prsty.

PRACE V MALYCH UZAVRENYCH PROSTORACH MUZE BYT

NEBEZPECNA

e  Pfisvarovaniv malych uzavienych prostorach musi byt vzdy
nablizku proskolend osoba jako dozor.

e Vyvarujte se prace v takovych uzavienych prostorach.
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e Nikdy nesvafujte hoflavy material. Mlze zpUsobit pozar
nebo vybuch.

e Pred zahajenim svafovani premistéte hoflavé predméty
mimo dosah nebo je chrarite nehoflavymi kryty.
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SVAROVANI MUZE ZPUSOBIT POZAR NEBO VYBUCH

¢  Nesvarfujte uzaviené trubky nebo potrubi.

e  Pred provadénim svarovani na uzavienych nadobach
nadoby oteviete
a dikladné vycistéte. Svafovani na téchto pfedmétech
musi byt provadéno s krajni opatrnosti.

e Nikdy neprovadéjte svarovani na nadobach nebo trubkach,
které obsahuji nebo obsahovaly latky, které by mohly
zpUsobit vybuch.

e Jiskry ze svafovani mohou zpUsobit poZar. Proto méjte vZdy
po ruce hasici prostfedky, napf. hasici pfistroje, vodu a
pisek.
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PAD JEDNOTKY MUZE ZPUSOBIT ZRANENI

Nespréavné umistény zdroj energie nebo jiné zafizeni muze

zpUsobit vazné zranéni osob nebo poskozeni pfedméta.

e  Pfi premistovani vzdy prfenasejte zdroj energie za zavésny
popruh. Nikdy netahejte pfistroj za kabel.

e Pred pfenasSenim svafovaciho zafizeni rozmontujte vSechny
vzajemné spoje a oddélené prenasejte.

e  Pfistroj nainstalujte na rovnou ploSinu s maximalnim
sklonem 10°, zajiSténou proti pfeklopeni. Nainstalujte ho do
dobfe vétraného neuzavieného prostoru chranéného pred
prachem a zajistéte proti nebezpeli padu zplsobeného
kabely.

e Zajistéte, aby méla obsluha snadno na dosah ovladace a
spoje na pfistroji.

PROVADENI UDRZBY NEKVALIFIKOVANYMI OSOBAMI MUZE

ZPUSOBIT ZRANENI

Opravy elektrickych zafizeni nesmi provadét nekvalifikované

osoby. Nespravné opravy mohou zpUsobit vazné zranéni nebo

dokonce usmrceni.

PRETEZOVANI MUZE ZPUSOBIT PREHRATI

e Nechte pristroj dostatecné vychladnout; dodrzujte
jmenovity pracovni cyklus.



e Pred opétovnym zahdjenim svafovani snizte proud nebo
zkratte pracovni cyklus.
e  Neblokujte pfivod vzduchu k pfistroji.

OBLOUKOVE SVAROVANI MUZE zPUSOBIT RUSENI

e Elektromagneticka energie vznikajici béhem svafovani a
fezani mlze zplsobovat ruSeni citlivého elektronického
zafizeni, napfiklad mikroprocesort, pocéitacd a poéitacové
ovladaného zafizeni, napt. robotd.

e  Zkontrolujte, zda je veSkeré zafizeni v prostoru svarovani
elektromagneticky kompatibilni.

e  Pro snizeni pfipadného ruseni zajistéte, aby byly svafovaci
kabely co nejkrat$i, umisténé blizko sebe a co nejnize,
napfiklad na podlaze.

e Aby nedochdzelo k pfipadnym 8Skodam zplsobenym
elektromagnetickou nekompatibilitou, provadéjte
svarovani, co nejdal od citlivého elektronického zafizeni.

e Nainstalujte a uzemnéte tento svareci pfistroj podle tohoto
navodu.

e  Pokud presto dojde k ruseni, musi uzivatel pfijmout dalsi
opatreni, napfiklad premistit svafeci pfistroj, pouzit stinéné
kabely, pouzit vstupni filtry nebo stinit pracovni prostor.

OCHRANA STROJE

e  Chrante svareci pfistroj pfed destém, kapkami vody a parou.

e Nenechavejte nikoho obsluhovat pfistroj bez pfedchoziho
pouceni.

e  Zabrante také tomu, aby pfistroj obsluhovaly déti, dusevné
nezplsobilé osoby, osoby pod vlivem drog, L&k, alkoholu ¢i
nadmiru unavené osoby a ani vy sami tak necirite.

ELEKTROMAGNETICKE EMISE

o Kazdé elektrické =zafizeni produkuje malé mnozZstvi
elektromagnetickych emisi v dlsledku pfenosu proudu do
zarizeni. Elektrické emise mohou byt pfenaseny elektrickym
vedenim nebo vyzafovany do prostoru podobné jako u
radiového vysilace. kdyZz emise dorazi k jinému zafizeni,
maze dojit k elektrickému ruseni. Elektrické emise mohou
ovliviiovat nejen svéareci pfistroje, ale i mnoho jinych
elektrickych pfistrojll, napfiklad pfijem rozhlasu a televize,
Ciselné ovladané stroje, telefonni systémy, pocitace atd.

e UZivatel je odpovédny za instalaci a pouzivani zafizeni v
souladu s pokyny vyrobce. V nékterych pfipadech miZe byt
toto napravné opatieni velmi jednoduché, napfiklad
uzemnéni svareciho okruhu; v jinych pfipadech mize byt
zapotifebi vybudovani elektromagnetického §titu kolem
zdroje energie a pracovi§té a pouZiti vstupnich filtrd. Ve
vSech pfipadech musi byt elektromagnetické ruseni
zredukovano na takovou miru, aby prestalo pUsobit
problémy. Okruh musi byt uzemnény z bezpecnostnich
dlvodd. Zména uspofadani uzemnéni musi byt vidy
povolena osobou, ktera je kompetentni pro zhodnoceni, zda
zmény zvySi riziko zranéni, napf. v duasledku vzniku
paralelnich cest pro navrat svafovaciho proudu, které by
mohly poskodit zemnici okruhy jinych zafizeni.

e  Zvlastni preventivni opatfeni mohou byt zapotrebi, kdyzZ je
zdroj energie pro svafovani pouzivan v obytnych prostorach.

HODNOCENi OKOLNIHO PROSTREDI

Pred instalaci svafovaciho zafizeni je uzivatel povinen provést

hodnoceni potencialnich elektromagnetickych problémd v

okolnim prostfedi. Pfitom je tfeba zohlednit nasledujici body — v

pfipadé potfeby usporadejte pracovni dobu tak, aby nedochéazelo

k vzajemnému naruSovani.

e Jiné privodni kabely, ovladaci kabely, signalizacni a telefonni
kabely nad a pod svafovacim pfistrojem a vedle ngj.

e Rozhlasové a televizni vysilace a pfijimace.

e Pocitacové ajiné ovladaci zafizeni.

e  Zafizeni rozhodujici pro bezpec¢nost.

e  Pfitomnost regulatord srdeé¢niho rytmu, podplrnych
srdeénich pfistrojd, naslouchadel atd.

e  Zafizeni pouzivané pro kalibraci nebo mérfeni.

e Imunita jiného zafizeni v okoli.

Uzivatel je povinen zajistit, aby bylo ostatni zafizeni pouzivané v
okoli kompatibilni. To mdze vyzadovat dalsi ochranna opatieni.

ZPUSOBY SNIZENI EMISI

e  Svafovaci pfistroj musi byt pfipojeny k elektrické siti podle
pokynl vyrobce. NaSe svafeci pfistroje jsou opatieny
elektromagnetickymi filtry podle norem. Pokud pfesto dojde
k ruseni, mlZe byt zapotiebi pfijmout dopliiujici preventivni
opatfeni, napf. filtrovani pfivodu elektfiny ze sité.

e  Na pfistroji musi byt provadéna pravidelnd udrzba a nesmi
na ném byt provadény Upravy.

e  Svarovaci kabely musi byt co nejkratsi, musi byt umisténé
blizko sebe
a polozené co nejblize k podlaze.

e  Elektrické kabely a signalni kabely musi byt umisténé zvlast.

e Umisténi kabell do tvaru ,,osmicky* a jejich spojeni paskou
napomaha ke snizeni emisi.

e  Pfipojte zemnici svorku na svafenec co nejblize k mistu
svarovani. UzZivatel vSak musi kontrolovat, zda tato situace
nezpusobi §kody na osobach nebo vécech.
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DODRZUJTE VSECHNY BEZPECNOSTNi PREDPISY UVEDENE
V NAvODU!

TECHNICKE INFORMACE

VSeobecné informace

e Tento svareci pfistroj je vyroben s moderni invertorovou
technologii a vysoce vykonného komponentu IGBT a za
pouziti technologie PWM.

e  Pristroj ma tyto vlastnosti: stabilni vystup svarovaciho
proudu, spolehlivost, pfenosnost, U¢innost a nizka hlu¢nost
b&hem svarovani.

¢ UWIM160D1 je k dispozici svafovaci proces MMA.

Hlavni technické specifikace

Model WIM160D1
Napajeni 230V /50 Hz
Jmenovita vstupni kapacita 5 kVA
Svéreci proud 10-160 A
Pradmeér elektrody 1,6-4,0mmm
Typ ochrany IP21S
Izolagni tfida H
Hmotnost 4,25 kg
Trida ochrany pfed urazem el. |
proudem

Symboly a vyznam technickych specifikaci na datovém Stitku

{~
P —CO—PH==

Jednofazovy vstupni AC zdroj energie, usmérfiovac vystupniho

DC proudu nebo napéti.
—

MMA svarovani.

Vystupni charakteristika zdroje svafovaci energie: vystup
konstantniho proudu pro MMA.

Norma: Normy pro pouziti, napriklad EN IEC 60974-
1:2018+A1:2019.



U1: Jmenovité vstupni napéti AC zdroje svarovaci energie.
I1max: Max. vstupni proud.

I1eff: Max. a€inny vstupni proud.

50 Hz: Jmenovita frekvence jednofazového AC zdroje energie.
X: Jmenovity pracovni cyklus. Jedna se o pomér mezi dobou
trvani zatéze a dobou celého cyklu.

Pozn.1 k X: Tento pomér je mezi 0~100 %.

Pozn.2 k X: Pro tuto normu je doba jednoho celého cyklu 10 min.
Napfiklad pokud je pomér 10 %, bude doba zatizeni 1 minuta a
zbyvajici doba 9 minut.

Zakladem pracovniho cyklu je desetiminutova perioda. To
znamena, Ze oblouk muZe byt veden po dobu dvou minut z kaZzdé
desetiminutové periody bez nebezpeli prehrati. Pokud je
pouzZivan déle neZ dvé minuty béhem nékolika po sobé
ndsledujicich desetiminutovych period, miZe dojit k prehrati.
UO0: Napéti bez zatizeni.

Jedna se o vystupni napéti otevieného okruhu ze zdroje svarovaci
energie.

12: Vystupni proud nebo svafovaci proud.

U2: Vystupni napéti pfi zatizeni nebo svarovaci napéti.

A/V - A/V: Nastavitelny rozsah proudu a jeho odpovidajici
napéti pfi zatizeni.

IP: Stupen ochrany.

Napriklad IP21 znamena schvaleni svareciho pfistroje pro pouZiti
v mistnosti; IP23 znamena schvaleni svareciho pfistroje pro
pouziti venku v desti.

S: Vhodny pro nebezpecné prostredi.

Trida H: Stupen izolace.

e WIM160D1 1~ [f N
EN IEC60974-1:2018+A12019 | /F 'CD‘
AfPS GS 2019:01 PAK -

E — 10A/ 20,4V - 160 A / 26,4V
- 60

X% 20 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9
1~50Hz | U,=230V |1, =30,5A(l,,=13,7A
.’
IP21S H

Popis zaftizeni

1. Hlavni vypina¢ pfivodu energie — ON/OFF (na zadni
Casti)

Ovladac pro nastaveni svafovaciho proudu

Vystup (-) zadporné vystupni napéti

Vystup (+) kladné vystupni napéti

Kontrolka zapojeni do sité (zelena)

Kontrolka prehrati (zluta)

Pokud se rozsviti tato kontrolka, pro dalSi prace
vyckejte do jejiho zhasnuti.
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Podminky prostredi

Zdroje svarovaci energie musi byt schopny dodavat jmenovity
vykon pfi téchto podminkach prostredi:
e Rozsah teploty okolniho vzduchu:
béhem provozu: -10°C az +40°C
pfi pfepravé a skladovéani: -20°C az +55°C
. Relativni vlhkost vzduchu:
do 50 % pfi 40 °C
do 90 % pfi 20 °C
. Okolni vzduch bez abnormalniho mnoZzstvi prachu, kyselin,
korozivnich plynd nebo latek atd. jinych neZ téch, které
vznikaji pfi procesu svarovani.
¢ Nadmorska vyska do 1 000 m.
e  Sklon zakladny zdroje max. 10°.

Obsah baleni

Zkontrolujte, zda v krabici nechybi zadnd z nésledujicich 6
polozek:

e  Zdrojenergie

e  Zemnici svorka a kabel

. Kladivo/kartac

e  Drzak elektrody a kabel

o Stit

e  Navod k pouziti

Pracovni prostor

e Aby bylo zajisténo dostatecné chlazeni pfistroje a jeho
uc¢innd prace, musi byt umistény minimalné 30 cm od
okolnich pfedmétd. Neumistujte Zadny zdroj tepla,
napriklad kamna, k predni strané pfistroje, kudy do néj
vstupuje chladicivzduch.

¢  Neumistujte pfistroj do malych a stisnénych prostora.

e  Chrante jej pfed nadmérnym mnozstvim prachu a necistot.

e  Chranite pfistroj pfed mokrymi a vlhkymi misty.

e Nepracujte s pfistrojem pod pfimym slunec¢nim svétlem,
destém
a vétrem. Pfistroj musi byt provozovan na nizsi kapacitu,
kdyZz teplota okolniho vzduchu pfekroci 40 °C.

e Na plyny a vypary ze svarovani pouzivejte vhodny odsavaci
systém. Pokud hrozi nebezpeéi vdechnuti vyparl ze
svarovani, pouzivejte dychaci pfistro;j.

e  Nesvarfujte v mistech s velkym proudénim vzduchu.

e Chrafte svafovaci prostor zavésy nebo pFfenosnymi
zasténami.

e  Pristroj pfepravujte a umistéte na pevny a rovny podklad, aby
se neprevratil. Maximalni povoleny uhel naklonu pro
pfepravu
amontaz je 10°.

e Tento pfistroj je elektronicky chranén pred pfetizenim.

¢ Nepouzivejte silnéjsi pojistky nez ty, které jsou uvedeny na
typovém Stitku pfistroje.

e  Zkontrolujte, zda ma zemnici svorka dobry a pfimy kontakt
v blizkosti mista svafovani. Nesmeérujte svafovaci proud pres
fetézy, kulickova loziska, ocelova lana, ochranné vodice atd.
Mohlo by dojit k jejich roztaveni.

e  Zkontrolujte, zda obsluha snadno dosahne na ovladace
pfistroje
a pfipoje zafizeni.

e  Pro zvedani pfistroje pouzivejte zavésny popruh.

Instalace pfristroje

Instalaci, pouZivani a servis tohoto pfistroje smi provadét pouze
kvalifikované osoby. Chrante sebe i druhé prfed vaznym zranénim
nebo usmrcenim.

e Pred zahdajenim instalace zkontrolujte, zda je vas pfivod
energie odpovidajici pro napéti, proud, fazi a frekvenci
specifikované na S§titku svafovaciho pfistroje. Rovnéz si
oveérte, ze bude planovana instalace spliiovat veskeré mistni
a narodni zakonné pozadavky.



e Pred pfipojenim vstupniho kabelu ke zdroji energie
zkontrolujte, zda je hlavni vypinac v poloze OFF.

Pripojeni pristroje ke zdroji energie

e Musi byt pouzit pfivodni kabel min. 3x1,5 mm?>.
e Pred zapnutim hlavniho vypinace musi uZivatel peclivé
zkontrolovat pfipojeni pfivodniho kabelu.

A

VAROVANI
Zkontrolujte, zda jsou vS§echny pfipoje pevné utazené.
Uvolnéné nebo nespravné upevnéni mize zplasobit piehfivani
nebo prepaleni pfipoje. Pokud je chybné provedeno pfipojeni k
siti, mohou vzniknout neo¢ekavané vysledky.

POUZITi

Oblast pouziti

e  Svarovaci zdroj je vhodny pro svafovani metodou MMA
(svafovani obalovanou elektrodou) pro vSechny typy
svafovacich elektrod. Pfi pouziti vhodné elektrody lze
svafovat veskeré svafitelné kovové materidly - ocel,
nerezové oceli, litinu, barevné kovy atd. Diky plynulé regulaci
proudu a vysokému zatézovateli je vhodny pro svafovani jak
tenkych, tak silnych materiald.

e  Pfistroj je vybaven funkcemi Anti Stick a Arc Force.

Pripojeni

Kladné pfipojeni znamenad, Ze svarenec je pfipojen k vystupu (+)

zdroje svafovaci energie a drzak elektrody je pfipojen k vystupu (-

). Zaporné pfipojeni znamena, Ze svafenec je pfipojen k vystupu

(-) zdroje svarfovaci energie a drzak elektrody je pfipojen k

vystupu (+).

Vybér kladného nebo zaporného pfipojeni zavisi na druhu

elektrody. Pro kyselou svafovaci elektrodu, napfiklad E4303 a

E6013, se pouzije kladné nebo zaporné pfipojeni. Pro zakladni

svarovaci elektrodu, napfiklad E5015, se obvykle pouZije zaporné

pfipojeni.

e  Pripojte svafenec nebo drzak elektrody k vystupu (-).

e  Pripojte drzak elektrody nebo svafenec k vystupu (+).

e  Pfipojte zemnici svorku pevné ke svafovacimu stolu nebo
svarenci.

e  Pro zvyseni kvality svarfovani musi byt zemnici svorka na
svafenci pevné seviena a musi byt co nejblize k oblasti
svarovani.

e  Zapnéte hlavni vypina¢ ON/OFF na ON.

e  Zfizeni je pfipraveno na proces MMA svarovani.

Znalosti svafovani MMA

Nasledujici stranky pomohou nezkusenému svareci porozumét
svafovani a rozvijet si dovednosti. Pro ziskani podrobngjsich
informaci si objednejte knihu o obloukovém svafovani. Znalosti
obloukového svafovani neznamenaji jen znalost oblouku. Svarec¢
musi védét, jak oblouk ovladat, a to vyZzaduje znalosti
svafovaciho okruhu a zafizeni.

Svarovaci okruh za¢ina tam, kde je ke svarecimu pfistroji pfipojen
kabel elektrody, a kon¢i tam, kde je ke svarecimu pfistroji
pfipojen pracovni kabel. Proud protéka kabelem elektrody k
drzéaku elektrody, skrz elektrodu a obloukem. Na pracovni strané
oblouku protéka proud skrz zékladni kov k pracovnimu kabelu a
zpatky ke svafovacimu pfistroji. Pfi svafovani musi byt pracovni
svorka pevné pfipojena k Cistému zakladnimu kovu. Odstrante
natér, rez atd. tak, abyste ziskali dobré pfipojeni. Pracovni svorku
pfipojte co nejblize k mistu, které chcete svarovat. Dejte pozor,
aby svafovaci okruh neprochazel zavésy, loZisky, elektronickymi

komponenty nebo jinymi pfedméty, protoze by mohlo dojit k
jejich poskozeni.

Elektricky oblouk vznika mezi obrobkem a Spi¢kou malého
kovového dratu, elektrodou, kterd je upnuta do drzaku a drzak
drzi svarec. Ve svafovacim okruhu je vytvorena mezera tim, Ze je
Spicka elektrody pfidrzovana 1,5 - 2,0 mm od obrobku nebo
zakladniho kovu, ktery je svafovan. Elektricky oblouk vznika v této
mezefe a je udrzovan a posunovan podél svaru, pficemz béhem
svého pohybu roztavuje kov.

Obloukové svarovani je manudlni dovednost, kterd vyzaduje
pevnou ruku, dobrou fyzickou kondici a dobry zrak. Obsluha
ovlada svarovaci oblouk a tim i kvalitu provadéného svaru.

Obal

Elektroda

Ztuhla struska Obladk

Ochranné

Na obrazku je znazornéno, co se déje v elektrickém oblouku.
Blizce pfipomina to, co je skutecné vidét béhem svarovani.

Obloukovy proud je vidét uprostred obrazku. To je oblouk tvofeny
proudem protékajicim prostorem mezi koncem elektrody a
svafencem. Teplota tohoto oblouku je cca 6 000 °C, coz plné
postaci na roztaveni zakladniho kovu. Oblouk je velmi jasny a
horky a ¢lovék se do néj nesmi divat pouhym okem, jinak riskuje
bolestivé zranéni. Pfi pohledu na oblouk je vzdy tfeba pouzivat
velmi tmavé bryle, specialné zkonstruované pro obloukové
svafovani, a ruéni nebo oblic¢ejovy Stit.
Oblouk roztavi zakladni kov a doslova se do néj zaryje, podobné
jako se voda z trysky zahradni hadice zaryje do zemé. Roztaveny
kov vytvofi kaluz nebo krater a ma tendenci odtéci od oblouku.
Kdyz se pohybuje smérem od oblouku, ochlazuje se a tuhne. Na
povrchu svaru se tvofi struska, ktera ho chrani béhem
ochlazovani.
Funkci obalené elektrody je jednodusSe prenaSet proud k
oblouku. Elektroda se sklada z jadra tvofeného kovovym dratem,
kolem néhoZz se nachazi extrudovany a zapeceny chemicky obal.
Drat jadra se tavi v oblouku a drobné kapicky roztaveného kovu
létaji pfes oblouk do roztavené kaluze. Elektroda dodéava do svaru
dalsi vyplhovy kov, ktery vyplni drézku nebo mezeru mezi obéma
kusy zakladniho kovu. Obal se rovnéz v oblouku tavi nebo pali. Ma
nékolik funkci. ZajiStuje oblouku vétsi stabilitu, vytvari kolem
oblouku koufovity ochranny plyn, aby se k roztavenému kovu
nedostal kyslik a dusik ze vzduchu, a do roztavené kaluze dodava
struskotvornou pfisadu. Struskotvorna pfisada sbird necistoty a
vytvali ochrannou strusku. Hlavni rozdily mezi rdznymi druhy
elektrod tkvi v jejich obalech. Zménou obalu je mozno znacné
zménit pracovni vlastnosti elektrod. Kdyz pochopite rozdily mezi
rdznymi obaly, bude se vam lépe vybirat ta nejlepsi elektroda pro
praci, kterou mate provést.
PFi vybéru elektrody zvazte tyto body:
e Druh povlaku, ktery chcete vytvofit, napf. mékkou ocel,
nerezovou ocel, nizko legovanou ocel.
e  Tloustku desky nebo zakladniho kovu, ktery chcete svafovat.
. Polohu, ve které je tfeba svafovat (ruéné dold, mimo
polohu).
e  Povrch zakladniho kovu pro svafovani.
e Vasi vlastni schopnost manipulovat s pozadovanou
elektrodou.

Zakladni pravidla svarovani



Zakladni vyznam maiji ¢tyfi jednoduché manipulace. Dokud je
dokonale nezvladnete, je dalSi svafovani bezvysledné. Pokud je
dokonale zvladnete, bude svafovani snadné.

1. Spravna svafovaci poloha
Znazornéna je spravna svarovaci poloha pro pravaky (pro levaky
je opacnad):

e  Vezméte drzak elektrody do pravé ruky.

e Levourukou se dotknéte spodni strany pravé ruky.

e Levyloket si dejte ke svému levému boku.
Pokud moZno vidy svafujte obéma rukama. Tim ziskate
dokonalou kontrolu nad pohyby elektrody.
Pokud mozno svafujte zleva doprava (jste-li pravak). Diky tomu
jasné uvidite, co délate. Pfidrzujte elektrodu v mirném néaklonu
jako na obrazku.

15-20°

90°

Pohled z boku Pohled zepredu

2. Spravny zpUsob vytvofeni oblouku

e  Zkontrolujte, zda je pracovni svorka v dobrém
elektrickém kontaktu se svafencem.

e Sklopte si svafe¢skou kuklu a zlehka sSkrabnéte
elektrodou po kovu — uvidite odletujici jiskry. Béhem
Skrabani zvednéte elektrodu o 3 milimetry a vznikne
oblouk.

POZNAMKA:

e Pokud béhem Skrabani prestanete pohybovat
elektrodou, elektroda se prilepi.

. Vétsina zacatecnikd se snaZi vytvofit oblouk rychlym
dloubnutim do desky. Vysledek: Bud'se pfilepi, nebo je
jejich pohyb tak rychly, Ze se oblouk ihned prerusi.

3. Spravna délka oblouku

e Délka oblouku je vzdalenost od Spicky dratu jadra
elektrody k zakladnimu kovu.

e Jakmile je vytvofen oblouk, je nesmirné dulezité
udrzovat spravnou délku oblouku. Oblouk musi byt
kratky, pfiblizné 1,5 -3,0 mm. KdyZ se elektroda spaluje,
musi byt pfiblizovana ke svafenci, aby byla neustale
udrZovana spravna délka oblouku.

e Zda ma oblouk spravnou délku, to nejsnaze zjistite,
kdyz budete naslouchat jeho zvuku. Pékny kratky
oblouk ma vyrazny ,,praskavy“ zvuk, podobny smazeni
vajicek na panvi. Nespravny dlouhy oblouk ma duty,
foukavy nebo sycivy zvuk.

4. Spravna rychlost svaro vani

e  Béhem svafovanije dllezité sledovat kaluZ roztaveného
kovu hned za obloukem. NEDIVEJTE SE na samotny
oblouk. Vzhled kaluze a hfebenu v misté, kde roztavena
kaluz tuhne, signalizuje spravnou rychlost svafovani.
Hreben musi byt pfiblizné 10 mm za elektrodou.

e  V&tSina zacatecnik( svafuje pfilis rychle, takZe svarova
housenka je tenka, nerovna, pérovita. To proto, ze
nesleduji roztaveny kov.

Hreben, svarové

housenky (((«
A

DULEZITE
U béZného svarovani neni tfeba obloukem ,,kyvat®, dopfedu a
dozadu, ani do stran. Svafujte stalou rychlosti, bude to pro vas
snazsi.
POZNAMKA: KdyZ? provédite svafovani na tenké desce, zjistite, Ze
budete muset zvysit rychlost svafovani, zatimco pfi svafovani na
silné desce je treba postupovat pomaleji, aby doslo k
dostatecnému proniknuti.

4/

Roztaveny
kov

Praxe pfi svafovani

Praxi ve Ctyfech dovednostech, které vam umozni zajistit:

e  spravnou svafovaci polohu

e  spravny zpUsob vytvofeni oblouku

e  spravnou délku oblouku

e  spravnou rychlost svafovani
ziskate tak, ze vénujete dostatecné dlouhou dobu tomuto
cviceni:

Pouzijte:
e  Desku z mékké oceli (5 mm nebo silngjsi)
. Elektrodu: 3,2 mm (1/8”)
e Nastaveni proudu: 100~130 A

Provadéjte tyto ukony:

e Naucte se vytvorit oblouk naskrabem elektrody po
desce. Kontrolujte, zda mate spravny uhel elektrody, a
pouzivejte obé ruce.

e KdyZz dokazete vytvorit oblouk, aniz by se elektroda
pfilepila, procvicujte spravnou délku oblouku. Ucte se ji
rozliSovat podle zvuku.

e Az si budete jisti, Ze dokazete udrzovat kratky klidny
oblouk, za¢néte provadét pohyb. Neustale sledujte
roztaveny kov a divejte se na hieben, kde kov tuhne.

e Provadéjte svarové housenky na rovné desce.
Provadéjte je vodorovné s hornim okrajem (okrajem,
ktery je od vas nejvzdalengjsi). Tim ziskate praxi v
provadéni rovnych svar(l a také budete moci snadno
sledovat sv0j pokrok. Desaty svar bude vypadat
podstatné épe nez prvni. Diky neustalé kontrole
vlastnich chyb a pokroku pro vas bude svafovani
zakratko rutinni zalezitosti.

Bézné kovy

Vétsina kov(, které se nachazeji v dilné, jsou nizkouhlikaté oceli,
kterym se nékdy fikd mékka ocel. Z tohoto druhu oceli se
vétSinou vyrabéji ocelové plechy, desky, trubky a valcované tvary,
napfiklad kanaly, ocelové uhelniky a ,,I1“ nosniky. Tento druh oceli
se obvykle dé snadno svafovat bez zvlaStnich preventivnich
opatreni. Nékteré oceli ovSem obsahuji vétSi mnozstvi uhliku. K
typickym pfikladdim patfi tfeci desky, napravy, ojnice, hfidele,
radlice a Skrabaci nozZe. Tyto oceli s vy§§im obsahem uhliku se
daji ve vétsiné pfipad(l také Uspésné svafovat; je vSak tfeba
peclivé dodrzovat spravné postupy, v€etné predehrati kovu
uréeného ke svarovani, a v nékterych pripadech je tfeba peclivé
kontrolovat teplotu béhem svarfovani a po ném.

Dalsi informace o identifikaci rdznych druht oceli a jinych kovl
a o spravnych postupech pro jejich svafovani opét ziskate, pokud
si objednate knihu o obloukovém svarovani.



UDRZBA A ODSTRANOVANIi ZAVAD

Zakladni odstranovani zavad

Priznaky Odstranéni zavady
zavady
Svéreci pfistroj | ¢  Porucha hlavniho vypinace.
bézi, nema Zkontrolujte jej a v pfipadé potreby
zadny vyménte.
vykon, Neni k dispozici pfivod proudu.
nefunguje Zkontrolujte a v pfipadé potreby
vestavény provedte opétné pfipojeni.
ventilator. Uvolnény pfipoj uvnitf PCB.
Zkontrolujte
a v pripadé potreby provedte opétné
pfipojeni.
Poskozené okruhy PCB. Zkontrolujte
PCB

a v pfipadé potreby vyménte.

Svareci pfistroj | ¢  PoSkozeny PCB. Zkontrolujte a v

bézi, ale nema pfipadé potieby vymeénte.
zadny vykon. Poskozeny IGBT. Zkontrolujte a v
pfipadé potieby vymeénte.
Poskozeny ovladaci okruh na PCB.
Zkontrolujte a v pfipadé potreby
vymeénte.
L]
L]
Nebézi e  Poskozeny ventilator. Zkontrolujte

ventilator. a v pripadé potieby vymeénte.
Poskozeny ovladaci okruh na PCB.
Zkontrolujte a v pfipadé potreby

vymeénte.
L]
Neni  svéareci | ¢« Odpojeny svarovaci kabel.
proud. Odpojeny zemnici kabel nebo neni

spojeny zemnici kabel a obrobek.
Uvolnéné vnitini pfipoje. Zkontrolujte
a v pripadé potreby provedte opétné
pfipojeni.

Poskozeny ovladaci okruh na PCB.
Zkontrolujte PCB a v pfipadé potreby
vymeénte.

A

VAROVANI
UDER ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIJET!

e Nepracujte s odstranénymi kryty. Pfed provadénim servisu
odpojte privod energie.

e Nedotykejte se Zivych elektrickych ¢asti.

. Instalaci a servisem tohoto pfistroje povérte elektrikare.

e Pred odstranénim krytu z pfistroje za ucelem udrzby je
nejprve tfeba odpojit zdroj energie od elektrického vedeni a
pockat dostateéné dlouhou dobu, nez se vybije
kondenzator. BEhem provadéni udrzby davejte pozor na
pohyblivé dily stroje.

Pravidelna udrzba

Jednou za tfi mésice:
e Ocistéte stitky na stroji. Opotfebované a necitelné
Stitky opravte nebo vyménte.

e  Opravte nebo vyménte opotfebované svafovaci kabely.

e  Ocistéte a utahnéte svarovaci rychlospojky.

e  Zkontrolujte drzak elektrody, zemnici svorku a jejich
kabely.

Jednou za Sest mésicl:

e  Zkontrolujte hlavni spoje uvnitf pfistroje.

e Oteviete kryty pfistroje a vyCistéte jej suchym
vzduchem.

POZNAMKA: Vyse uvedené intervaly udrzby jsou orientadni.
Podle vaSich obecnych zkuSenosti se mohou liSit v zavislosti na
jednotlivych dilnach
a podminkdch v misté svarovani.

Kontakt s extrémné pras§nym, vlhkym nebo korozivnim vzduchem
zplUsobuje poskozeni stroje. Aby nedoSlo k zavadé nebo
poskozeni tohoto svéareciho pfistroje, CcCistéte prach v
pravidelnych intervalech ¢istym a suchym stlacenym vzduchem
s pozadovanym tlakem.

A

DULEZITE
Zanedbavani Udrzby mlzZe mit za nasledek zanik a zrueni
zaruky. Zaruka na tento svareci pfistroj zanikne v pfipadé, ze
doslo k neodbornému rozebrani pfistroje nebo poruseni tésnéni
vyrobce na pfistroji.

LIKVIDACE VYROBKU / OBALU

Pokud se rozhodnete pro likvidaci starého vyrobku, at uz proto, ze
jste sizakoupili novy nebo proto, Ze se na starém vyrobku vyskytla
neopravitelna zavada, odneste jej na misto k tomu uréené (napfr.
sbér druhotnych surovin, sbérny dvlr apod.). Nelikvidujte
odhozenim do komunélniho odpadu. Obal uloZzte na uréené
misto k ukladani odpadu.

ZARUCNi PODMINKY

Zarucni doba je 24 mésict ode dne prodeje (prodluZuje se o
dobu, po kterou je vyrobek v opravé). Zaruka se vztahuje na
vyrobek jen za pfedpokladu, Zze vyrobek je uzivan v souladu s
pfilozenym navodem k pouziti.

Vyskytne-li se zavada vyrobku v zaruéni dobé, ma kupujici narok
na bezplatnou opravu v urCenych servisnich stfediscich (viz
adresy uvedené nize) za predpokladu, Ze se jedna prokazatelné o
vyrobni nebo materialovou vadu vyrobku.

Naroky na zaruku zanikaji:

1. Nebyla-li zaruka uplatnéna v zaru¢ni dobé.

2. PFi neodbornych zasazich nebo opravach vyrobku
jinym nez uréenym servisnim stfediskem nebo v
pfipadg, ze byl vyrobek uzivatelem ¢i jinou osobou
mechanicky ¢&i jinak poSkozen.

Zaruka se nevztahuje na béZné provozni opotfebeni, zavady
vzniklé umyslnym poskozenim, hrubou nedbalosti pfi pouzivani,
nebo pokud provede kupujici na vyrobku Upravy nebo zmény.
VWyrobce neodpovidd za $kody zplUsobené neodbornym
zachazenim ¢&i udrZzbou mimo rédmec pfislusného ndvodu k
pouziti.

POZNAMKY A DOPLNUJICi INFORMACE

Technické zmény a chyby tisku jsou vyhrazeny!
Aktualni ndvod je ke stazeni na www.pht.cz
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Zaruénii mimo zaruéni opravy
a servis tohoto vyrobku provadi vyrobce:
PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Adresa servisniho stfediska pro zasilani reklamaci
a zarucnich i mimo zaruénich oprav:
PHT a.s., Primyslové 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Plavodni navod k pouziti

SK
ZVARACI INVERTOR
WIM160D1

NAVOD NA POUZITIE

TGl

Pozorne si, prosim, precitajte tento navod a oboznamte sa s
tymto zariadenim. Dodrziavajte pokyny na pouzivanie a
venujte pozornost obmedzeniam a moznym rizikam
spojenym s prevadzkou zariadenia. Navod si starostlivo
uschovajte na buduce pouzitie.

uvobD

Vazeny zakaznik,

dakujeme vam za zaklpenie zvaracieho invertora znacky TUSON.
Zvaraci invertor je moderné zariadenie, ktoré slizi ako zdroj
elektrickej energie na oblukové zvaranie. Jeho hlavnym ucelom je
spajat kovové materialy pomocou vysokych teplét, pri ktorych sa
materialy tavia a po vychladnuti sa pevne spoja.

Usilovne sme pracovali na tom, aby informacie v tomto navode
boli presné a uplné. Napriek tomu si vyhradzujeme pravo
kedykolvek bez predchddzajiceho upozornenia menit, upravovat
alebo vylepsSovat vyrobok aj tento dokument.

Dodrziavajte vSetky bezpeénostné upozornenia, aby ste sa vyhli
riziku vdZneho zranenia alebo smrti alebo ho zniZili.

BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

VAROVANIE Pred pouzitim si bezpodmienecne precitajte
tento navod, stitky aj bezpecénostné upozornenia.
Nedodrzanie pokynov méze viest k vaznemu zraneniu alebo
smrti. Naucte sa pristroj spravne ovladat a vykonavat jeho
riadnu kontrolu. Pristroj pouzivajte vo vhodnom pracovhom

prostredi. Nespravne pouZivanie ma negativny vplyv na
bezpecnost pristroja a skracuje jeho zivotnost.

A Nebezpecenstvo Pouzivajte
@ ochranné
rukavice
Nebezpecenstvo @ Pouzivajte
; " horuci povrch ochrannt obuv
Nebezpecenstvo Pouzivajte
A zésah elektrickym @ ochranu
) prudom dychacich ciest
A Nebezpedéenstvo @ Pouzivajte
d ,  poranenie zraku ochranny odev
Zakaz pouzivania a Pouzivajte
@ uchovavania @ ochranny zvaraci
v dosahu deti Stit
Neodstranujte Precitajte si
bezpecnostny Stitok @ navod

*‘. Chrante pred Vyrobok splha

m
m

J vlhkostou platné eurdpske
smernice
E Nebezpecény odpad - azhodas
= elektroodpad prislusnymi
odovzdajte na smernicami bola
mieste na to posudena

uréenom

VSeobecné bezpecnostné pokyny

A

ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE BYT SMRTELNY
Inétalacia zvaracieho stroja musi spiiat narodné normy a dalsie
prislusné predpisy a musi byt zabezpecené, aby insStalaciu
vykonali kvalifikovani pracovnici.
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e  Pouzivajte suché, neposkodené izolacné rukavice a odev.

¢ Nedotykajte sa elektrédy holou rukou. Nepouzivajte vihké
alebo poskodené rukavice ani odev.

¢ Nedotykajte sa zivych elektrickych casti.

e Nikdy sa nedotykajte elektrody, ked je v kontakte s
pracovnym povrchom, zemou alebo inou elektrédou
pripojenou k inému pristroju.
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e  Chrante sa pred zasahom elektrickym priddom tak, Ze sa
izolujete od pracovného povrchu a zeme. Ak je to mozné,
pouzivajte nehorlavy suchy izolaény material, suché
gumené rohoze, suché drevené alebo preglejkové dosky
alebo iny suchy izolaény material dostato¢ne velky na to,
aby vas celoplosne chranil pred kontaktom s pracovnym
povrchom alebo zemou, a davajte pozor na poziar.

e  Kpristroju nikdy nepripéjajte viac ako jednu elektrédu alebo
vodic.

e  Ked pristroj nepouzivate, vypnite ho.
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e  Predvykonavanim prac na pristroji najprv odpojte
napajaciu zastréku od zdroja.

o Casto kontrolujte napajaci elektricky kabel, &i nie je
poskodeny alebo ¢&i nema naruSenu izolaciu; v pripade
poskodenia kdbel ihned opravte alebo vymente.

e  Skontrolujte, ¢i je uzemnovaci kabel riadne pripojeny k
uzemnovacej svorke.

VDYCHOVANIE VYPAROV ZO ZVARANIA MOZE POSKODIT
VASE ZDRAVIE

Dlhodobé vdychovanie vyparov a plynov vznikajucich pri zvarani
je nebezpecné a skodi zdraviu.

x

e  Podrazdenie oc¢i, nosa a hrdla je priznakom nedostato¢ného
vetrania. Okamzite prijmite opatrenia na zlepSenie vetrania.
Nepokracujte vo zvarani, kym priznaky pretrvavaju.

e Do pracovného priestoru nainstalujte prirodzeny alebo
ndteny systém vetrania.

e Do zvéracieho priestoru nainstalujte vhodny systém
vetrania. V pripade potreby nainstalujte systém schopny
odvadzat vypary nahromadené v celom pracovhom
priestore. Na vystupe pouZivajte vhodnu filtraciu, aby ste
zabranili znecisteniu ovzdusSia.

e

e  Prizvaraniv malych uzavretych priestoroch alebo pri zvarani
olova, berylia, kadmia, zinku, pozinkovanych alebo
natretych materialov pouzivajte okrem vyS$Sie uvedenych
pravidiel aj dychaci pristroj s privodom ¢erstvého vzduchu.

e Pri praci v malych uzavretych priestoroch maijte vzdy
nablizku vySkoleného pracovnika, ktory bude vykonavat
dohlad. Ak je to mozné, praci v takychto uzavretych
priestoroch sa vyhnite.

e Nevykonavajte zvaranie v blizkosti vyparov chlérovanych
uhlovodikov vznikajucich pri odmastovani alebo natierani.

ZIARENIE Z ELEKTRICKEHO OBLUKA MOZE SPOSOBIT

POPALENINY

A POSKODENIE ZRAKU

e  Chrante si o€i a tvar vhodnou zvaracou kuklou so spravnym
odtiefiom filtra (4 alebo 13 podla EN 379).

e  Chrante odhalené casti tela (ruky, krk a usi) pred Ziarenim
elektrického obluka vhodnym ochrannym odevom.

e Na ochranu ostatnych os6b pred Ziarenim elektrického
obluka a horucim kovom obklopte pracovny priestor
nehorlavymi zastenami vy$§imi ako Uroven oc¢i a
rozmiestnite vystrazné tabulky.

ODLETUJUCE CASTICE KOVU MOZU SPOSOBIT PORANENIE

oci

e  Prizvaranivznikaju iskry a odletujuce ¢astice kovu.

e Na ochranu pred zranenim pouzivajte vhodné ochranné
okuliare s bo¢nymi krytmi aj pod zvaracou kuklou.

HLUK MOZE SPOSOBIT POSKODENIE SLUCHU

e  Hluk z urcitych priemyselnych procesov alebo zariadeni
mdze spbsobit poskodenie sluchu.

e Ak je hladina hluku vysoka, pouzivajte schvalené chranice
sluchu.

HORUCE CASTI MOZU SPOSOBIT VAZNE POPALENINY

¢ Nedotykajte sa horucich ¢asti.

e  Predvykonavanim servisu nechajte zariadenie vychladnut.

e Ak musite uchopit horuci diel, pouzite vhodny nastroj,
izola¢né rukavice a nehorlavy odev.

POHYBLIVE DIELY MOZU SPOSOBIT ZRANENIE

e  Nepriblizujte sa k pohyblivym dielom.

e VSetky panely a kryty udrzZiavajte zatvorené a zaistené.
e Noste obuv s ochrannou $pickou.

PRACA V MALYCH UZAVRETYCH PRIESTOROCH MOZE BYT
NEBEZPECNA
e  Pri zvarani v malych uzavretych priestoroch musi byt vzdy
nablizku vySkolena osoba ako dozor.
e Vyhnite sa praciv takychto uzavretych priestoroch.
e

S
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e Nikdy nezvéarajte horlavy material. M6ze sposobit poziar
alebo vybuch.

e  Pred zacatim zvarania premiestnite horlavé predmety mimo
dosahu alebo ich chrarte nehorlavymi krytmi.

ZVARANIE MOZE SPOSOBIT POZIAR ALEBO VYBUCH

e  Nezvarajte uzavreté rary alebo potrubia.

e  Pred zvadranim uzavretych nadob ich otvorte a dbékladne
vycistite. Zvaranie tychto predmetov sa musi vykonavat s
mimoriadnou opatrnostou.

e Nikdy nezvarajte nadoby alebo rury, ktoré obsahuju alebo
obsahovali latky, ktoré by mohli spdsobit vybuch.

!

. Iskry zo zvarania mézu sposobit poziar. Preto majte vzdy
poruke hasiace prostriedky, napriklad hasiaci pristroj, vodu
a piesok.



PAD JEDNOTKY MOZE SPOSOBIT ZRANENIE

Nespravne umiestneny zdroj energie alebo iné zariadenie moze

spoOsobit vazne zranenie osob alebo poskodenie predmetov.

e  Pripremiestiiovani vzdy prena$ajte zdroj energie za zavesny
popruh. Nikdy netahajte pristroj za kabel.

e Pred prenaSanim zvaracieho zariadenia rozpojte vSetky
vzajomné spojenia a prenasajte ich oddelene.

e  Pristroj nainstalujte na rovnu plosinu s maximalnym
sklonom 10°, zaistenu proti prevrateniu. NainStalujte ho do
dobre vetraného otvoreného priestoru chraneného pred
prachom a zaistite ho proti nebezpecenstvu padu
sposobenému kablami.

e  Zaistite, aby mala obsluha lahko na dosah ovladace a
pripojky na pristroji.

UDRZBA VYKONAVANA NEKVALIFIKOVANYMI OSOBAMI
MOZE SPOSOBIT ZRANENIE

Opravy elektrickych zariadeni nesmu vykonavat nekvalifikované
osoby. Nespravne opravy mézu spdsobit vazne zranenie alebo
dokonca smrt.

PRETAZENIE MOZE SPOSOBIT PREHRIATIE

e Nechajte pristroj dostato¢ne vychladnut; dodrziavajte
menovity pracovny cyklus.

e  Pred opatovnym zacatim zvarania znizte prud alebo skratte
pracovny cyklus.

e Neblokujte privod vzduchu k pristroju.

OBLUKOVE ZVARANIE MOZE SPOSOBIT RUSENIE

e Elektromagnetickd energia vznikajuca pocas zvarania a
rezania moze rusit citlivé elektronické zariadenia, napriklad
mikroprocesory, pocitace a poCitatom riadené zariadenia,
ako su roboty.

e  Skontrolujte, ¢i su vSetky zariadenia v priestore zvarania
elektromagneticky kompatibilné.

e Na zniZenie pripadného ruSenia zabezpecte, aby boli
zvaracie kable ¢o najkratSie, umiestnené blizko seba a ¢o

e Aby nedoslo k pripadnym Skodam spdsobenym
elektromagnetickou nekompatibilitou, vykonavajte zvaranie
¢o najdalej od citlivych elektronickych zariadeni.

e Tento zvaraci pristroj nainStalujte a uzemnite podla tohto
navodu.

e Ak napriek tomu déjde k ruSeniu, pouzivatel musi prijat
dalSie opatrenia, napriklad premiestnit zvaraci pristroj,
pouzit tienené kable, vstupné filtre alebo zatienit pracovny

priestor.

OCHRANA STROJA

e Chrante zvaraci pristroj pred dazdom, kvapkami vody a
parou.

. Nedovolte nikomu obsluhovat pristroj bez

predchadzajiceho poucenia.

e Zabrante tomu, aby pristroj obsluhovali deti, duSevne
nespdsobilé osoby, osoby pod vplyvom drog, liekov alebo
alkoholu ¢i nadmerne unavené osoby; ani vy sami pristroj za
tychto okolnosti neobsluhujte.

ELEKTROMAGNETICKE EMISIE

e Kazdé elektrické zariadenie vytvdra malé mnoZstvo
elektromagnetickych emisii v désledku prenosu prudu do
zariadenia. Elektrické emisie sa m6zu prenasat elektrickym
vedenim alebo vyzarovat do priestoru podobne ako pri

radiovom vysielaci. Ked emisie dorazia k inému zariadeniu,
mbze dojst k elektrickému ruSeniu. Elektrické emisie mézu
ovplyviiovat nielen zvaracie pristroje, ale aj mnoho inych
elektrickych zariadeni, napriklad prijem rozhlasu a televizie,
Cislicovo riadené stroje, telefonne systémy, pocitace atd.

e Pouzivatel je zodpovedny za inStalaciu a pouzivanie
zariadenia v sulade s pokynmi vyrobcu. V niektorych
pripadoch moéze byt napravné opatrenie velmi jednoduché,
napriklad uzemnenie zvaracieho okruhu; v inych pripadoch
moze byt potrebné vybudovat elektromagnetické tienenie
okolo zdroja energie a pracoviska a pouzit vstupné filtre. Vo
vSetkych pripadoch musi byt elektromagnetické ruSenie
znizené na taku uroven, aby uz nespoésobovalo problémy.
Okruh musi byt z bezpecnostnych doévodov uzemneny.
Zmenu usporiadania uzemnenia musi vzdy povolit osoba
spOsobila posudit, ¢i zmeny zvySia riziko zranenia, napriklad
v dosledku vzniku paralelnych ciest névratu zvaracieho
prudu, ktoré by mohli poskodit uzemnovacie okruhy inych
zariadeni.

e Pri pouzivani zdroja energie na zvaranie v obytnych
priestoroch mézu byt potrebné osobitné preventivne
opatrenia.

HODNOTENIE OKOLITEHO PROSTREDIA

Pred instalaciou zvaracieho zariadenia je pouzivatel povinny

posudit potencidlne elektromagnetické problémy v okolitom

prostredi. Pritom treba zohladnit nasledujuce body; v pripade

potreby usporiadajte pracovny Cas tak, aby nedochadzalo k

vzajomnému ruseniu.

e Iné napdjacie kable, ovladacie kable, signalizacné a
telefénne kable nad zvaracim pristrojom, pod nim a vedla
neho.

¢ Rozhlasové a televizne vysielace a prijimace.

e Pocitace ainé ovladacie zariadenia.

e  Zariadenia rozhodujlce pre bezpecnost.

e  Pritomnost kardiostimulatorov, podpornych srdcovych
pristrojov, na¢uvacich pristrojov atd.

e  Zariadenia pouzivané na kalibraciu alebo meranie.

e  Odolnost inych zariadeni v okoli.

PouZivatel je povinny zabezpecit, aby ostatné =zariadenia

pouzivané v okoli boli kompatibilné. Méze si to vyZadovat dalSie

ochranné opatrenia.

SPOSOBY ZNIZENIA EMISIi

e  Zvaraci pristroj musi byt pripojeny k elektrickej sieti podla
pokynov vyrobcu. NaSe zvaracie pristroje suU vybavené
elektromagnetickymi filtrami podla prislusnych noriem. Ak
napriek tomu dojde k ruSeniu, méze byt potrebné prijat
dopliujuce preventivne opatrenia, napriklad filtrovanie
privodu elektrickej energie zo siete.

e  Na pristroji sa musi vykonavat pravidelna udrzba a nesmu sa
na nom vykonavat Upravy.

e  Zvaracie kable musia byt ¢o najkratSie, umiestnené blizko
seba a poloZené ¢o najblizsie k podlahe.

e Elektrické kable a signalne kable musia byt vedené
oddelene.

e Ulozenie kablov do tvaru ,,osmicky“ a ich spojenie paskou
pomaha zniZzovat emisie.

e Pripojte uzemnovaciu svorku k zvarencu €o najblizSie k
miestu zvarania. Pouzivatel vS8ak musi skontrolovat, ¢i tato
situacia nespdsobi Skody na osobach alebo veciach.

A

DODRZIAVAJTE VSETKY BEZPECNOSTNE PREDPISY
UVEDENE V NAVODE.



TECHNICKE INFORMACIE

VSeobecné informacie

e Tento zvéaraci pristroj je vyrobeny s pouzitim modernej
invertorovej technoldgie, vysokovykonného komponentu
IGBT a technolégie PWM.

e Pristroj ma tieto vlastnosti: stabilny vystup zvaracieho
prudu, spolahlivost, prenosnost, U¢innost a nizku hlu¢nost
pocas zvarania.

e  Model WIM160D1 umozriuje zvaraci proces MMA.

Hlavné technické Specifikacie

Model WIM160D1
Napdjanie 230V /50 Hz
Menovity vstupny prikon 5 kVA
Zvéraci prud 10160 A
Priemer elektrédy 1,6-4,0 mm
Stupen ochrany IP21S
Trieda izolacie H
Hmotnost 4,25 kg

Trieda ochrany pred Urazom |
elektrickym prudom

Symboly a vyznam technickych Specifikacii na typovom

Stitku
1 ~ —
f1f2 @ P

Jednofazovy vstupny zdroj striedavého prudu, usmerfiovac
vystupného jednosmerného pridu alebo napatia.

A

Zvéranie MMA.

Vystupna charakteristika zdroja zvaracej energie: vystup
konstantného prudu pre MMA.

Norma: platné normy, napriklad EN IEC 60974-
1:2018+A1:2019.

U1: Menovité vstupné napéatie striedavého zdroja zvaracej
energie.

I1max: Maximalny vstupny prad.

11eff: Maximalny uc¢inny vstupny prud.

50 Hz: Menovita frekvencia jednofazového zdroja striedavého
pradu.

X: Menovity pracovny cyklus. Ilde o pomer medzi trvanim
zatazenia a trvanim celého cyklu.

Poznamka 1 k X: Tento pomer je medzi 0 a 100 %.

Poznamka 2 k X: Podla tejto normy trva jeden cely cyklus 10
minut. Ak je napriklad pomer 10 %, doba zataZenia je 1 mindta a
zostavajuca doba 9 mindut.

Zakladom pracovného cyklu je desatmindtova peridda. To
znamena, Ze obluk moZno viest dve mindty z kaZdej
desatminutovej periddy bez rizika prehriatia. Ak sa pouZiva dlhSie
ako dve minuty pocas niekolkych po sebe nasledujucich
desatminutovych periéd, méZe déjst k prehriatiu.

UO0: Napatie naprazdno.

Ide o vystupné napétie otvoreného okruhu zdroja zvaracej
energie.

12: Vystupny prud alebo zvaraci prad.

U2: Vystupné napatie pri zatazeni alebo zvaracie napitie.
A/V - A/V: Nastavitelny rozsah prudu a zodpovedajuce
napaétie pri zatazeni.

IP: Stupen ochrany.

Napriklad IP21 znamend schvélenie zvaracieho pristroja na
pouzitie vinteriéri; IP23 znamena schvalenie zvaracieho pristroja
na pouZzitie vonku v dazdi.

S: Vhodny do nebezpecéného prostredia.

Trieda H: Stupen izolacie.

T WIM160D1 1~ [f NJl——
EN IEC60974-1:2018+A1:2019 — | /F 'CD‘
AfPS GS 2019:01 PAK z

.E . 10A/20,4V-160 A/ 26,4V
T X% 20 60 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9
1~50Hz | U,=230V [1,,.=30,5A(l,,=13,7A
>
IP21S H

Opis zariadenia

€001

Hlavny vypina¢ privodu energie — ON/OFF (na zadnej strane)

Ovladac nastavenia zvaracieho pradu

Vystup (=), zaporné vystupné napatie

Vystup (+), kladné vystupné napatie

Kontrolka pripojenia k sieti (zelena)

Kontrolka prehriatia (zlt4)
Ak sa tato kontrolka rozsvieti, pred dalSou pracou
pockajte, kym zhasne.

2

Podmienky prostredia

Zdroje zvaracej energie musia byt schopné dodavat menovity
vykon za tychto podmienok prostredia:
e Rozsah teploty okolitého vzduchu:
pocas prevadzky: -10 °C az +40 °C
pri preprave a skladovani: -20 °C az +55 °C
. Relativna vlhkost vzduchu:
do 50 % pri 40 °C
do 90 % pri 20 °C
e  Okolity vzduch nesmie obsahovat neobvyklé mnoZstvo
prachu, kyselin, korozivnych plynov alebo latok atd., okrem
latok vznikajucich pri zvaracom procese.
e Nadmorska vyska do 1 000 m.
¢ Maximalny sklon zakladne zdroja 10°.

Obsah balenia

Skontrolujte, ¢i v Skatuli nechyba Ziadna z nasledujlcich 6
poloziek:

e  Zdrojenergie

e Uzemnovacia svorka a kabel

. Kladivko/kefa

e Drziak elektrédy a kabel

o Stit

e Navod na pouzitie



Pracovny priestor

e Na zabezpecenie dostatocného chladenia pristroja a jeho
ucinnej prevadzky musi byt umiestneny najmenej 30 cm od
okolitych predmetov. Pred prednu stranu pristroja, kadial
don vstupuje chladiaci vzduch, neumiestiujte Ziadny zdroj
tepla, napriklad kachle.

e Neumiestiujte pristroj do malych a stiesnenych priestorov.

e  Chrante ho pred nadmernym mnozstvom prachu a necisto6t.

e  Chrante pristroj pred mokrymi a vlhkymi miestami.

. Nepracujte s pristrojom na priamom slne¢nom svetle, v
dazdi anivo vetre. Kedteplota okolitého vzduchu prekro¢i 40
°C, pristroj sa musi prevadzkovat pri niz§om vykone.

e Na plyny a vypary zo zvarania pouZivajte vhodny odsavaci
systém. Ak hrozi nebezpecenstvo vdychnutia zvaracich
vyparov, pouzivajte ochranu dychacich ciest.

e Nezvarajte na miestach so silnym pradenim vzduchu.

e Chrante zvaraci priestor zavesmi alebo prenosnymi
zastenami.

e  Pristroj prepravujte a umiestnite na pevny a rovny podklad,
aby sa neprevratil. Maximalny povoleny uhol naklonu pri
preprave a montazije 10°.

e  Tento pristroj je elektronicky chraneny proti pretazeniu.

e Nepouzivajte poistky s vy$Sou hodnotou, ako je uvedené na
typovom §titku pristroja.

e  Skontrolujte, ¢&i ma uzemnovacia svorka dobry a priamy
kontakt v blizkosti miesta zvarania. Nevedte zvaraci prid cez
retaze, gulkové loZiska, ocelové land, ochranné vodice atd.
Mohli by sa roztavit.

e  Skontrolujte, ¢i obsluha lahko dosiahne na ovladace
pristroja a pripojky zariadenia.

e Nazdvihanie pristroja pouZzivajte zavesny popruh.

Instalacia pristroja

Instalaciu, pouzivanie a servis tohto pristroja smu vykonavat iba
kvalifikované osoby. Chrante seba aj ostatnych pred vaznym
zranenim alebo smrtou.

e Pred zacatim inStalacie skontrolujte, ¢i vas privod energie
zodpovedd napatiu, prudu, faze a frekvencii uvedenym na
typovom Stitku zvaracieho pristroja. Overte si tiez, Ze
planovana instalacia bude spifiat vSetky miestne a
vnutrostatne zakonné poziadavky.

e Pred pripojenim vstupného kabla k zdroju energie
skontrolujte, ¢i je hlavny vypinac v polohe OFF.

Pripojenie pristroja k zdroju energie

e  Musi sa pouZit napajaci kabel s prierezom najmenej 3 x 1,5
mm?.

e  Predzapnutim hlavného vypinac¢a musi pouzivatel dokladne
skontrolovat pripojenie napajacieho kabla.

A

VAROVANIE
Skontrolujte, ¢i su vSetky pripojky pevne utiahnuté.
Uvolnené alebo nespravne upevnenie méze sposobit
prehrievanie
alebo prepalenie pripojky. Pri nespravnom pripojeni k sieti mézu
vzniknut neocakavané vysledky.

POUZITIE

Oblast pouzitia

e  Zvaraci zdroj je vhodny na zvaranie metédou MMA (zvéranie
obalenou elektrédou) so vSetkymi typmi zvaracich elektréd.
Pri pouziti vhodnej elektrédy mozno zvarat vSetky zvaratelné
kovové materidly — ocel, nehrdzavejucu ocel, liatinu,

nezelezné kovy atd. Vdaka plynulej regulacii prdadu a
vysokému zatazovatelu je vhodny na zvaranie tenkych aj
hrubych materialov.

e  Pristroj je vybaveny funkciami Anti Stick a Arc Force.

Pripojenie

Kladné pripojenie znamena4, Ze zvarenec je pripojeny k vystupu

(+) zdroja zvaracej energie a drziak elektrédy je pripojeny k

vystupu (-). Zaporné pripojenie znamena, Ze zvarenec je

pripojeny k vystupu (-) zdroja zvaracej energie a drziak elektrédy

je pripojeny k vystupu (+).

Vyber kladného alebo zaporného pripojenia zavisi od druhu

elektrody. Pri kyslej zvaracej elektrode, napriklad E4303 alebo

E6013, sa pouzije kladné alebo zdporné pripojenie. Pri bazickej

zvaracej elektréde, napriklad E5015, sa zvyCajne pouZiva

zaporné pripojenie.

e  Pripojte zvarenec alebo drziak elektrody k vystupu (-).

e  Pripojte drziak elektrédy alebo zvarenec k vystupu (+).

. Pevne pripojte uzemnovaciu svorku k zvaraciemu stolu
alebo zvarencu.

e Na zvySenie kvality zvarania musi byt uzemnovacia svorka
pevne upnutéa na zvarenci a ¢o najblizSie k oblasti zvarania.

e  Prepnite hlavny vypina¢ ON/OFF do polohy ON.

e  Zariadenie je pripravené na zvaranie MMA.

Zaklady zvarania MMA

Nasledujuice strany pom6zu neskisenému zvaracovi porozumiet
zvaraniu a rozvijat si zru¢nosti. PodrobnejSie informacie najdete
v odbornej knihe o oblikovom zvarani. Znalost oblukového
zvarania neznamend iba znalost obluka. Zvara¢ musi vediet
obluk ovladat, ¢o si vyzaduje znalost zvaracieho okruhu a
zariadenia.

Zvaraci okruh sa za¢ina tam, kde je kabel elektrédy pripojeny k
zvaraciemu pristroju, a konc¢i tam, kde je k zvaraciemu pristroju
pripojeny pracovny kabel. Prid pretekd kablom elektrody k
drziaku elektrédy, cez elektrédu a oblik. Na pracovnej strane
obluka preteka prud cez zakladny kov k pracovnému kablu a spat
do zvéaracieho pristroja. Pri zvarani musi byt pracovna svorka
pevne pripojena k Cistému zakladnému kovu. Odstrante nater,
hrdzu atd., aby ste dosiahli dobré pripojenie. Pracovnu svorku
pripojte o najblizSie k miestu, ktoré chcete zvarat. Dbajte na to,
aby zvaraci okruh neprechadzal cez zavesy, lozZiska, elektronické
komponenty alebo iné predmety, pretoze by sa mohli poskodit.
Elektricky obluk vzniké medzi obrobkom a Spickou malého
kovového drotu — elektrédy —, ktora je upnuta v drziaku drzanom
zvaraGom. Medzera vo zvdracom okruhu sa vytvori tak, Ze sa
Spicka elektrédy drzi vo vzdialenosti 1,5-2,0 mm od obrobku
alebo zvaraného zakladného kovu. V tejto medzere vznika
elektricky obluk, ktory sa udrziava a postva pozd(Z zvaru, priom
pocas pohybu tavi kov.

Oblukové zvaranie je manudlna zru¢nost, ktora si vyZzaduje pevnu
ruku, dobru fyzicku kondiciu a dobry zrak. Obsluha ovlada zvaraci
obluk, a tym aj kvalitu vykonavaného zvaru.

obal

elektroda

Na obrazku je znazornené, co sa deje v elektrickom obluku.
Velmi sa to podoba tomu, ¢o je skutoCne viditelné pocas
zvarania.



Oblukovy prud je viditelny v strede obrazka. Ide o obluk vytvoreny
prudom pretekajucim priestorom medzi koncom elektrédy a
zvarencom. Teplota tohto obluka je priblizne 6 000 °C, ¢o uplne
postacuje na roztavenie zédkladného kovu. Obluk je velmijasny a
horuci a ¢lovek sa dori nesmie pozerat volnym okom, inak hrozi
bolestivé zranenie. Pri pohlade na obluk vzdy pouzivajte velmi
tmavé skla ur¢ené Specialne na oblukové zvaranie a ru¢ny alebo
tvarovy stit.

Obluk roztavi zakladny kov a doslova sa don zaryje podobne, ako
sa prud vody z dyzy zahradnej hadice zaryje do zeme. Roztaveny
kov vytvori kiipel alebo krater a ma tendenciu odtekat od obluka.
Pri pohybe smerom od obluka sa ochladzuje a tuhne. Na povrchu
zvaru sa tvori troska, ktord ho po¢as chladnutia chrani.

Funkciou obalenej elektrédy je jednoducho privadzat prad k
obluku. Elektroda sa sklada z jadra z kovového drotu, okolo
ktorého je extrudovany a vypaleny chemicky obal. Drét jadra sa
tavi v obluku a malé kvap6cky roztaveného kovu prelietavaju cez
obluk do roztaveného kupela. Elektréda dodéva do zvaru dalsi
pridavny kov, ktory vyplni drazku alebo medzeru medzi dvoma
kusmi zakladného kovu. Obal sa v obluku tiez tavi alebo hori. Ma
niekolko funkcii. Zabezpecuje vacsiu stabilitu oblika, vytvara
okolo obluka dymovy ochranny plyn, aby sa k roztavenému kovu
nedostal kyslik a dusik zo vzduchu, a do roztaveného kupela
dodava troskotvornu prisadu. Troskotvorna prisada zachytava
necistoty a vytvara ochrannu trosku. Hlavné rozdiely medzi
réznymi druhmi elektréd spocivaju v ich obaloch. Zmenou obalu

mozno vyrazne zmenit pracovné vlastnosti elektrédy. Ked

pochopite rozdiely medzi réznymi obalmi, lahSie vyberiete

najvhodnejsiu elektrédu na danu pracu.

Pri vybere elektrody zvazte tieto body:

e  Druhzvarového kovu, ktory chcete vytvorit, napriklad makka
ocel, nehrdzavejuca ocel alebo nizkolegovana ocel.

e  Hrubku dosky alebo zakladného kovu, ktory chcete zvarat.

e Polohu, v ktorej sa ma zvéarat (v spodnej polohe, mimo
polohy).

e  Povrch zdkladného kovu uréeného na zvaranie.

e Vasu vlastnd schopnost manipulovat s poZadovanou
elektrédou.

Zakladné pravidla zvarania

Zasadny vyznam maju Styri jednoduché pohyby. Kym ich
dokonale nezvladnete, dalSie zvaranie nebude uUcinné. Ked ich
dokonale zvladnete, zvaranie bude jednoduché.

5. Spravna zvéaracia poloha
Znazornena je spravna zvaracia poloha pre pravakov (pre lavakov
je opacna):

e  Uchopte drziak elektrédy do pravej ruky.

e Lavou rukou sa dotknite spodnej strany pravej ruky.

e Lavy laket drzte pri lavom boku.
Ak je to mozné, vzdy zvarajte oboma rukami. Ziskate tak Uplnu
kontrolu nad pohybmi elektrédy.
Ak ste pravak, zvarajte podla moznosti zlava doprava. Budete tak
jasne vidiet, ¢o robite. Elektrédu drzte v miernom sklone, ako je
znazornené na obrazku.

15-20°

90°

pohlad z boku pohlad spredu

6. Spravny sposob zapalenia obluka
e  Skontrolujte, ¢i je pracovna svorka v dobrom
elektrickom kontakte so zvarencom.

e  Sklopte zvaraciu kuklu a zlahka poskriabte elektrédou
po kove; uvidite odletujuce iskry. PoCas Skrabania
zdvihnite elektrodu o 3 milimetre a vytvori sa obluk.

POZNAMKA:

e Ak pocas Skrabania prestanete elektrédou pohybovat,
elektréda sa prilepi.

. VacéSina zaciatocnikov sa snazi zapalit obluk rychlym
pichnutim do dosky. Vysledok: elektréda sa bud'prilepi,
alebo je pohyb taky rychly, Ze obluk okamZite zhasne.

7. Spravna dizka obluka

e Dizka obluka je vzdialenost od $picky drotu jadra
elektrody k zakladnému kovu.

e  Po zapaleni obluka je mimoriadne délezité udrziavat
spravnu dizku oblika. Obluk musi byt kratky, priblizne
1,5-3,0 mm. Ked sa elektréda odtavuje, musi sa
priblizovat k zvarencu, aby sa spravna dizka obluka
udrziavala nepretrzite.

e Najjednoduchsie zistite spravnu dizku oblika podta
jeho zvuku. Pekny kratky obluk ma vyrazny ,praskavy“
zvuk podobny vyprazaniu vajec na panvici. Nespravny
dlhy obluk ma duty, fukavy alebo sycivy zvuk.

8. Spravnarychlost zvarania

e  Pocas zvéarania je délezité sledovat kupel roztaveného
kovu bezprostredne za obliukom. NEPOZERAJTE SA na
samotny obluk. Vzhlad kupela a hreberna v mieste, kde
roztaveny kupel tuhne, signalizuje spravnu rychlost
zvarania. Hreben ma byt priblizne 10 mm za elektrédou.

e  VAacsina zaciatocnikov zvara prilis rychlo, takZe zvarova
husenica je tenkd, nerovna a poérovita. Je to preto, ze
nesleduju roztaveny kov.

hreben, zvarové
husenice

roztaveny

A

DOLEZITE
Pri beznom zvarani nie je potrebné oblukom ,,kyvat“ dopredu a
dozadu ani do stran. Zvarajte rovnomernou rychlostou; bude to
pre vas jednoduchsie.
POZNAMKA: Pri zvérani tenkého plechu zistite, 7e budete musiet
zvySitrychlost zvarania, zatial' Eo prizvarani hrubého plechu treba
postupovat pomalSie, aby sa dosiahlo dostatocné preniknutie.

Nacvik zvarania

Styri zruénosti potrebné na dosiahnutie:
e  spravnej zvaracej polohy
e spravneho spbsobu zapalenia obluka
e  spréavnej dizky obluka
e spravnej rychlosti zvarania
si osvojite tak, Ze tomuto cvi¢eniu venujete dostato¢ne dlhy ¢as:

Pouzite:
. Dosku z mékkej ocele (5 mm alebo hrubsiu)
e  Elektrodu: 3,2 mm (1/8”)
e Nastavenie prudu: 100-130 A

Vykonaijte tieto ukony:
e Naucte sa zapalit obluk poSkriabanim elektrédy po
doske. Kontrolujte, ¢i mate spravny uhol elektrédy, a
pouzivajte obe ruky.



e Ked dokazete zapalit obluk bez prilepenia elektrddy,
precviéujte spravnu dizku oblika. Nauéte sa ju
rozliSovat podla zvuku.

e Ked si budete isti, Ze dokaZete udrziavat kratky a
pokojny obluk, zaénite elektrédou pohybovat. Neustale
sledujte roztaveny kov a hreben, kde kov tuhne.

e  Vytvarajte zvarové husenice na rovnej doske. Vedte ich
vodorovne s hornym okrajom (okrajom, ktory je od vas
najdalej). Ziskate tak prax vo vytvarani rovnych zvarov a
budete méct lahko sledovat svoj pokrok. Desiaty zvar
bude vyzerat podstatne lepSie ako prvy. Neustalou
kontrolou vlastnych chyb a pokroku sa pre vas zvaranie
¢oskoro stane rutinnou ¢innostou.

Bezné kovy

Vacsina kovov nachadzajucich sa v dielni su nizkouhlikové ocele,
ktoré sa niekedy nazyvaju makka ocel. Z tohto druhu ocele sa
zvy€ajne vyrabaju ocelové plechy, dosky, rary a valcované profily,
napriklad kandly, ocelové uholniky a nosniky tvaru I. Tento druh
ocele sa obvykle dé lahko zvarat bez osobitnych preventivnych
opatreni. Niektoré ocele vSak obsahuju va¢Sie mnozstvo uhlika.
Typickymi prikladmi su trecie dosky, napravy, ojnice, hriadele,
radlice a stieracie noze. Tieto ocele s vy$sim obsahom uhlika
mozno vo vacsine pripadov tiez UspesSne zvarat; treba vsSak
dbsledne dodrziavat sprdvne postupy vratane predhriatia
zvaraného kovu a v niektorych pripadoch starostlivo kontrolovat
teplotu pocas zvarania aj po niom.

Dalsie informacie o identifikacii réznych druhov ocele a inych
kovov a o spravnych postupoch ich zvarania najdete v odbornej
knihe o oblukovom zvarani.

UDRZBA A ODSTRANOVANIE PORUCH

Zakladné odstraniovanie poruch

Priznaky Odstranenie poruchy

poruchy

Zvaracipristroj | e  Porucha hlavného vypinaca.
pracuje, nema Skontrolujte ho a v pripade potreby
Ziadny vykon a vymernte.

zabudovany Nie je k dispozicii privod pradu.
ventilator Skontrolujte ho a v pripade potreby
nefunguje. obnovte pripojenie.

Uvolneny Spoj vnutri PCB.
Skontrolujte ho a v pripade potreby
obnovte pripojenie.
Poskodené obvody PCB. Skontrolujte
PCB a v pripade potreby ho vymente.

Zvaraci pristroj | ¢  PoSkodena PCB. Skontrolujte ju a v

pracuje, ale pripade potreby vymernite.
nema Ziadny Poskodeny IGBT. Skontrolujte ho a v
vykon. pripade potreby vymente.
PoSkodeny riadiaci obvod na PCB.
Skontrolujte ho a v pripade potreby
vymernite.
L]
L[]
Ventilator e  PosSkodeny ventilator. Skontrolujte ho

nefunguje. a v pripade potreby vymernte.
Poskodeny riadiaci obvod na PCB.
Skontrolujte ho a v pripade potreby
vymernte.

Nie je zvaraci | ¢« Odpojeny zvaraci kabel.
prud. Odpojeny uzemnovaci kdabel alebo

uzemnovaci kabel nie je spojeny s

obrobkom.

Uvolnené vnutorné spoje.
Skontrolujte ich a v pripade potreby
obnovte pripojenie.

Poskodeny riadiaci obvod na PCB.
Skontrolujte PCB a v pripade potreby
ho vymente.

VAROVANIE
ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE ZABIT.

e Nepracujte s odstranenymi krytmi. Pred vykondvanim
servisu odpojte privod energie.

¢ Nedotykajte sa zZivych elektrickych casti.

e InStalaciu a servis tohto pristroja zverte elektrikarovi.

. Pred odstranenim krytu pristroja na ucely udrzby najprv
odpojte zdroj energie od elektrického vedenia a pockajte
dostatocne dlho, kym sa vybije kondenzator. Po¢as udrzby
davajte pozor na pohyblivé ¢asti stroja.

Pravidelna udrzba

Raz za tri mesiace:
e  Ocistite Stitky na stroji. Opotrebované a necitatelné
Stitky opravte alebo vymerite.
e  Opravte alebo vymenite opotrebované zvaracie kable.
e  Ocistite a utiahnite zvaracie rychlospojky.
e  Skontrolujte drziak elektrédy, uzemnovaciu svorku aich
kable.
Raz za Sest mesiacov:
e  Skontrolujte hlavné spoje vnutri pristroja.
e  Otvorte kryty pristroja a vycistite ho suchym stlacenym
vzduchom.

POZNAMKA: Uvedené intervaly Udrsby su orientaéné. Podla
vaSich vSeobecnych skusenosti sa mézZu liSit v zavislosti od
konkrétnej dielne a podmienok v mieste zvarania.

Kontakt s mimoriadne prasnym, vlhkym alebo korozivhym
vzduchom poskodzuje stroj. Aby nedoSlo k poruche alebo
poskodeniu tohto zvaracieho pristroja, pravidelne odstranujte
prach ¢istym a suchym stlacenym vzduchom s poZzadovanym
tlakom.

A

DOLEZITE
Zanedbanie udrzby méze mat za nasledok zanik zaruky. Zaruka
na tento zvaraci pristroj zanikne, ak bol pristroj neodborne
rozobraty alebo ak bola porusena plomba vyrobcu na pristroji.

LIKVIDACIA VYROBKU / OBALU

Ak sa rozhodnete zlikvidovat stary vyrobok, ¢i uz preto, ze ste si
kapili novy, alebo preto, ze sa na starom vyrobku vyskytla
neopravitelnd porucha, odovzdajte ho na uréenom mieste
(napriklad v zberni druhotnych surovin alebo zbernom dvore).
Nevyhadzujte ho do komunalneho odpadu. Obal odovzdajte na
uréenom mieste na zber odpadu.

ZARUCGNE PODMIENKY



Zarucna doba je 24 mesiacov odo dna predaja a predlZzuje sa o
Cas, pocas ktorého je vyrobok v oprave. Zaruka sa vztahuje na
vyrobok iba vtedy, ak sa pouziva v sulade s prilozenym navodom
na pouzitie.

Ak sa pocas zaru¢nej doby vyskytne porucha vyrobku, kupujuci
ma narok na bezplatnu opravu v uréenom servisnom stredisku
(pozri adresy uvedené nizSie), ak ide preukazatelne o vyrobnu
alebo materialovu chybu vyrobku.

Naroky zo zaruky zanikaju:

3. Ak sa zaruka neuplatnila v zaru¢nej dobe.

4. Pri  neodbornych zasahoch alebo opravach
vyrobku osobou inou nez ur¢ené servisné stredisko
alebo ak bol vyrobok mechanicky ¢&i inak
poskodeny pouzivatelom alebo inou osobou.

Zaruka sa nevztahuje na bezné prevadzkové opotrebenie,
poruchy spdsobené umyselnym poskodenim alebo hrubou
nedbanlivostou pri pouzivani ani na Upravy alebo zmeny vyrobku
vykonané kupujucim.

Vyrobca nezodpovedd za Skody spOsobené neodbornym
zaobchadzanim alebo udrzbou mimo rdmca prislusného navodu
na pouzitie.

POZNAMKY A DOPLNUJUCE INFORMACIE

Technické zmeny a tlacové chyby su vyhradené.
Aktualny navod je mozné stiahnut na www.pht.cz
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Zarucné aj pozarucné opravy
a servis tohto vyrobku vykonava vyrobca:
PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Adresa servisného strediska na zasielanie reklamacii
a zarucnych aj pozaru¢nych oprav:
PHT a.s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Preklad p6vodného navodu na pouzitie
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WELDING INVERTER
WIM160D1

INSTRUCTIONS FOR USE

TGl

Please read these instructions carefully and familiarise
yourself with this equipment. Follow the instructions for use
and pay attention to the limitations and possible risks
associated with operating the equipment. Keep these
instructions carefully for future reference.

INTRODUCTION

Dear Customer,

Thank you for purchasing a TUSON welding inverter. The welding
inverter is a modern device that serves as a source of electrical
energy for arc welding. Its main purpose is to join metal materials
together using high temperatures at which the materials melt
and, after cooling, form a strong joint.

We have worked hard to ensure that the information in these
instructions is accurate and complete. Nevertheless, we reserve
the right to change, modify or improve both the product and this
document at any time without prior notice.

Observe all safety warnings to avoid or reduce the risk of serious
injury or death.

SAFETY RULES

WARNING Before use, you must read these instructions, the
labels and the safety warnings. Failure to follow the
instructions may result in serious injury or death. Learn how
to operate and inspect the device correctly. Use the device in
a suitable working environment. Improper use adversely
affects the safety of the device and shortens its service life.

Danger Wear protective
A @ gloves
Danger Wear protective
d b hot surface footwear
Danger @ Wear
A electric shock respiratory
, @ protection
Danger Wear
‘ * eye injury protective
clothing
@ Do not use or store Use
within reach of a protective
children welding shield
—' Do not remove the Read the
g safety label instructions
J Protect from The product
moisture complies with
ﬁ Hazardous waste — the applicable
= electrical waste c € European
takeitto a directives
designated and compliance

with the relevant
directives has
been assessed

collection point

General safety instructions

A

ELECTRIC SHOCK CAN BE FATAL



The welding machine must be installed in accordance with
national standards and other applicable regulations, and the
installation must be carried out by qualified personnel.

o

e  Weardry, undamaged insulating gloves and clothing.

e Do nottouch the electrode with a bare hand. Do not use wet
or damaged gloves or clothing.

e Do nottouch live electrical parts.

. Never touch the electrode wheniitis in contact with the work
surface, the ground or another electrode connected to
another device.

58

. Protect yourself from electric shock by insulating yourself
from the work surface and the ground. Where possible, use
non-flammable, dry insulating material, or dry rubber mats,
dry wooden or plywood boards, or another dry insulating
material large enough to protect your entire body from
contact with the work surface or the ground, and be alert to
the risk of fire.

. Never connect more than one electrode or conductor to the
device.

. Switch the device off when it is not in use.

4
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. Before carrying out any work on the device, first disconnect
the mains plug from the power source.

. Check the power cable frequently for damage or damaged
insulation; if damaged, repair or replace the cable
immediately.

e Checkthat the earth cable is properly connected to the
earth terminal.

INHALING WELDING FUMES CAN DAMAGE YOUR HEALTH
Prolonged inhalation of fumes and gases generated during
welding is dangerous and harmful to health.

. Irritation of the eyes, nose and throat indicates insufficient
ventilation. Take immediate action to improve ventilation.
Do not continue welding while the symptoms persist.

e Install a natural or forced ventilation system in the work
area.

. Install a suitable ventilation system in the welding area. If
necessary, install a system capable of extracting fumes

accumulated throughout the work area. Use suitable
filtration at the outlet to prevent air pollution.

e  When welding in small enclosed spaces or welding lead,
beryllium, cadmium, zinc, galvanised or coated materials,
use a fresh-air-supplied respirator in addition to the rules
stated above.

e  When working in small enclosed spaces, always have a

trained person nearby to supervise the work. Avoid working
in such enclosed spaces whenever possible.

e Do not weld near chlorinated hydrocarbon vapours
generated during degreasing or painting.

ARC RADIATION CAN CAUSE

AND EYE DAMAGE

. Protect your eyes and face with a suitable welding helmet
fitted with the correct filter shade (4 or 13 according to EN
379).

. Protect exposed parts of the body (arms, neck and ears)
from arc radiation with suitable protective clothing.

. To protect other persons from arc radiation and hot metal,
surround the work area with non-flammable screens higher
than eye level and display warning signs.

BURNS

FLYING METAL PARTICLES CAN CAUSE EYE INJURY

e  Welding produces sparks and flying metal particles.

e To prevent injury, wear suitable safety glasses with side
shields, even under the welding helmet.

NOISE CAN CAUSE HEARING DAMAGE

. Noise from certain industrial processes or equipment can
cause hearing damage.

. Wear approved hearing protection when the noise level is
high.

HOT PARTS CAN CAUSE SERIOUS BURNS

e Do nottouch hot parts.

e Allow the equipment to cool before servicing it.

. If you must handle a hot part, use a suitable tool, insulating
gloves and non-flammable clothing.

MOVING PARTS CAN CAUSE INJURY

. Keep away from moving parts.

e Keep all panels and covers closed and secured.
e  Wear footwear with protective toe caps.

WORKING IN SMALL ENCLOSED SPACES CAN BE

DANGEROUS

e When welding in small enclosed spaces, a trained person
must always be nearby to provide supervision.

e  Avoid working in such enclosed spaces.



. Never weld flammable material. It may cause a fire or
explosion.

e Before starting to weld, move flammable objects out of
reach or protect them with non-flammable covers.

WELDING CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION

e Do notweld closed tubes or pipes.

e Before welding closed containers, open and thoroughly
clean them. Welding these items must be carried out with
extreme caution.

e Never weld containers or pipes that contain or have
contained substances that could cause an explosion.

e Welding sparks can cause a fire. Therefore, always keep fire-
extinguishing equipment, such as fire extinguishers, water
and sand, readily available.

A FALLING UNIT CAN CAUSE INJURY

An incorrectly positioned power source or other equipment can

cause serious personal injury or property damage.

e When moving the power source, always carry it by the
carrying strap. Never pull the device by the cable.

. Before transporting the welding equipment, disconnect all
interconnections and carry the components separately.

. Install the device on a level platform with a maximum slope
of 10° and secure it against tipping. Install it in a well-
ventilated, open area protected from dust and secure it
against the risk of falling caused by cables.

e  Ensure that the operator can easily reach the controls and
connections on the device.

MAINTENANCE BY UNQUALIFIED PERSONS CAN CAUSE
INJURY
Electrical equipment must not be repaired by unqualified
persons. Incorrect repairs can cause serious injury or even
death.

OVERLOADING CAN CAUSE OVERHEATING

e Allow the device to cool sufficiently; observe the rated duty
cycle.

. Before resuming welding, reduce the current or shorten the
duty cycle.

e Do notblock the air supply to the device.

ARC WELDING CAN CAUSE INTERFERENCE

e Electromagnetic energy generated during welding and
cutting can interfere with sensitive electronic equipment,
such as microprocessors, computers and computer-
controlled equipment, including robots.

. Check that all equipment in the welding area is
electromagnetically compatible.

e To reduce possible interference, ensure that the welding
cables are as short as possible, positioned close together
and as low as possible, for example on the floor.

e To prevent possible damage caused by electromagnetic
incompatibility, carry out welding as far away as possible
from sensitive electronic equipment.

e Install and earth this welding device in accordance with
these instructions.

. If interference nevertheless occurs, the user must take
additional measures, such as relocating the welding device,
using shielded cables, using input filters or shielding the
work area.

MACHINE PROTECTION

e  Protect the welding device from rain, water droplets and
steam.

e Do not allow anyone to operate the device without prior
instruction.

. Prevent children, persons with impaired mental capacity,
persons under the influence of drugs, medicines or alcohol,
and excessively tired persons from operating the device; do
not operate it yourself under such conditions either.

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

e Every electrical device produces a small amount of
electromagnetic emissions as a result of current being
supplied to the device. Electrical emissions can be
conducted through power lines or radiated into the
surrounding area in a manner similar to a radio transmitter.
When the emissions reach another device, electrical
interference may occur. Electrical emissions can affect not
only welding devices but also many other electrical devices,
such as radio and television reception, numerically
controlled machines, telephone systems, computers, etc.

e The user is responsible for installing and using the
equipment in accordance with the manufacturer’s
instructions. In some cases, the corrective measure may be
very simple, such as earthing the welding circuit; in other
cases, it may be necessary to construct an electromagnetic
shield around the power source and the workplace and to
use input filters. In all cases, electromagnetic interference
must be reduced to a level at which it no longer causes
problems. The circuit must be earthed for safety reasons.
Any change to the earthing arrangement must always be
authorised by a person competent to assess whether the
changes increase the risk of injury, for example by creating
parallel return paths for the welding current that could
damage the earthing circuits of other equipment.

e Special precautions may be required when the welding
power source is used in residential premises.

ASSESSMENT OF THE SURROUNDING ENVIRONMENT

Before installing the welding equipment, the user must assess

potential electromagnetic problems in the surrounding

environment. The following points must be taken into account; if
necessary, arrange working hours so that mutual interference
does not occur.

. Other power cables, control cables, signalling cables and
telephone cables above, below and beside the welding
device.

. Radio and television transmitters and receivers.

. Computers and other control equipment.

e  Safety-critical equipment.

e The presence of cardiac pacemakers, cardiac support
devices, hearing aids, etc.

e  Equipmentused for calibration or measurement.

e  The immunity of other equipment in the vicinity.

The user must ensure that other equipment used in the vicinity is

compatible. This may require additional protective measures.



METHODS OF REDUCING EMISSIONS

e The welding device must be connected to the mains supply
in accordance with the manufacturer’s instructions. Our
welding devices are fitted with electromagnetic filters in
accordance with the applicable standards. If interference
nevertheless occurs, additional preventive measures may
be required, such as filtering the mains power supply.

e The device must be maintained regularly and must not be
modified.

e Thewelding cables must be as short as possible, positioned
close together and laid as close to the floor as possible.

. Power cables and signal cables must be routed separately.

e Arranging the cables in a figure-eight shape and securing
them with tape helps to reduce emissions.

e Connect the earth clamp to the workpiece as close as
possible to the welding point. The user must, however,
check that this arrangement will not cause injury to persons

or damage to property.

FOLLOW ALL SAFETY RULES STATED IN THESE
INSTRUCTIONS.

TECHNICAL INFORMATION

General information

e This welding device is manufactured using modern inverter
technology, a high-performance IGBT component and PWM

11eff: Maximum effective input current.

50 Hz: Rated frequency of the single-phase AC power source.
X: Rated duty cycle. This is the ratio between the load duration
and the duration of the complete cycle.

Note 1 for X: This ratio is between 0 and 100%.

Note 2 for X: For this standard, the duration of one complete cycle
is 10 minutes. For example, if the ratio is 10%, the load time is 1
minute and the remaining time is 9 minutes.

The duty cycle is based on a ten-minute period. This means that
the arc may be maintained for two minutes in every ten-minute
period without risk of overheating. If it is used for more than two
minutes during several consecutive ten-minute periods,
overheating may occur.

UO0: No-load voltage.

This is the open-circuit output voltage of the welding power
source.

12: Output current or welding current.

U2: Output voltage under load or welding voltage.

A/V - A/V: Adjustable current range and the corresponding
voltage under load.

IP: Degree of protection.

For example, IP21 means that the welding device is approved for
indoor use; IP23 means that the welding device is approved for
outdoor use in the rain.

S: Suitable for hazardous environments.

Class H: Insulation class.

T WIM160D1 1~ [f NJl—
EN IEC60974-1:2018+A1:2019 — | /F 'CD‘
AfPS GS 2019:01 PAK Z

E - 10 A /20,4V - 160 A / 26,4V
T 60

technology. X% 20 100
e The device has the following characteristics: stable welding 1,(A) 160 93 71
current output, reliability, portability, efficiency and low S U,=60V z
noise during welding. UV) | 264 | 237 | 22,9
e The WIM160D1 provides the MMA welding process.
t}~50Hz U,=230V [I,_.=30,5All,,,=13,7 A
Main technical specifications >
IP21S H
Model WIM160D1
Power supply 230V /50 Hz Description of the device
Rated input capacity 5 kVA
Welding current 10160 A
Electrode diameter 1.6-4.0 mm
Degree of protection IP21S
Insulation class H
Weight 4.25 kg
Protection class against electric |
shock e

Symbols and meaning of the technical specifications on the

rating plate
1~
e —(O—

Single-phase AC input power source, rectifier for DC output

current or voltage.
—

MMA welding.

Output characteristic of the welding power source: constant-
current output for MMA.

Standard: applicable standards, for example EN IEC 60974~
1:2018+A1:2019.

U1: Rated input voltage of the AC welding power source.
I1max: Maximum input current.

Main power switch — ON/OFF (on the rear)

Welding current adjustment control

Output (-), negative output voltage

Output (+), positive output voltage

Mains connection indicator (green)

Overheating indicator (yellow)
If this indicator lights up, wait until it goes out before
continuing work.

A

Environmental conditions

Welding power sources must be capable of delivering their rated
output under the following environmental conditions:
e  Ambient air temperature range:



during operation: -10 °C to +40 °C
during transport and storage: -20 °C to +55 °C
e  Relative air humidity:
up to 50% at 40 °C
up to 90% at 20 °C
. Ambient air free from abnormal amounts of dust, acids,
corrosive gases or substances, etc., other than those
generated by the welding process.
e  Altitude upto 1,000 m.
. Maximum power source base inclination: 10°.

Package contents

Check that none of the following 6 items is missing from the box:
. Power source
. Earth clamp and cable
. Hammer/brush
. Electrode holder and cable
e  Shield
. Instructions for use

Work area

. To ensure sufficient cooling and efficient operation, the
device must be positioned at least 30 cm away from
surrounding objects. Do not place any heat source, such as
a stove, in front of the device where the cooling air enters.

. Do not place the device in small or confined spaces.

e  Protectit from excessive dust and dirt.

e  Protect the device from wet and damp locations.

e Donotoperate the device indirect sunlight, rain or wind. The
device must be operated at a lower output when the ambient
air temperature exceeds 40 °C.

e Use a suitable extraction system for welding gases and
fumes. If there is a risk of inhaling welding fumes, use
respiratory protective equipment.

e Do notweld in locations with strong air currents.

e  Protect the welding area with curtains or portable screens.

e« Transport and position the device on a firm, level surface so
that it cannot tip over. The maximum permitted angle of
inclination for transport and installation is 10°.

e Thisdevice is electronically protected against overload.

. Do not use fuses with a higher rating than those stated on
the device rating plate.

. Check that the earth clamp has good, direct contact close
to the welding point. Do not route the welding current
through chains, ball bearings, steel ropes, protective
conductors, etc. They could melt.

e Checkthatthe operator can easily reach the device controls
and equipment connections.

. Use the carrying strap to lift the device.

Installing the device

Only qualified persons may install, use and service this device.

Protect yourself and others from serious injury or death.

e Before starting the installation, check that your power
supply is suitable for the voltage, current, phase and
frequency specified on the welding device rating plate. Also
verify that the planned installation complies with all local
and national legal requirements.

e Before connecting the input cable to the power source,
check that the main switch is in the OFF position.

Connecting the device to the power source

e Asupplycableof atleast3 x 1.5 mm? must be used.
e  Before switching on the main switch, the user must carefully
check the supply cable connection.
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WARNING
Check that all connections are firmly tightened.
Loose or incorrect fastening may cause overheating
or burn out the connection. Incorrect connection to the mains
supply may produce unexpected results.

USE

Intended use

e The welding power source is suitable for MMA welding
(welding with coated electrodes) with all types of welding
electrodes. When a suitable electrode is used, all weldable
metal materials can be welded, including steel, stainless
steel, cast iron, non-ferrous metals, etc. Thanks to
continuously variable current control and a high duty cycle,
itis suitable for welding both thin and thick materials.

e The device is equipped with Anti Stick and Arc Force
functions.

Connection

Positive connection means that the workpiece is connected to
the (+) output of the welding power source and the electrode
holder is connected to the (-) output. Negative connection
means that the workpiece is connected to the (-) output of the
welding power source and the electrode holder is connected to
the (+) output.

The choice of positive or negative connection depends on the

type of electrode. For an acid-coated welding electrode, such as

E4303 or E6013, either positive or negative connection is used.

For a basic welding electrode, such as E5015, negative

connection is normally used.

¢ Connectthe workpiece or electrode holder to the (-) output.

e Connectthe electrode holder or workpiece to the (+) output.

. Connect the earth clamp firmly to the welding table or
workpiece.

e To improve welding quality, the earth clamp must be firmly
attached to the workpiece and positioned as close as
possible to the welding area.

e  Turn the main ON/OFF switch to ON.

e Thedevice is ready for MMA welding.

MMA welding principles

The following pages will help an inexperienced welder
understand welding and develop the necessary skills. For more
detailed information, obtain a book on arc welding. Knowledge of
arc welding does not mean merely knowing what an arc is. The
welder must know how to control the arc, which requires
knowledge of the welding circuit and equipment.

The welding circuit begins where the electrode cable is
connected to the welding device and ends where the work cable
is connected to the welding device. Current flows through the
electrode cable to the electrode holder, through the electrode
and across the arc. On the work side of the arc, the current flows
through the base metal to the work cable and back to the welding
device. During welding, the work clamp must be firmly
connected to clean base metal. Remove paint, rust, etc. to
obtain a good connection. Connect the work clamp as close as
possible to the area to be welded. Ensure that the welding circuit
does not pass through hinges, bearings, electronic components
or other objects, as they could be damaged.

The electric arc is formed between the workpiece and the tip of a
small metal wire, the electrode, which is clamped in a holder
held by the welder. A gap is created in the welding circuit by
holding the electrode tip 1.5-2.0 mm from the workpiece or base
metal being welded. The electric arc forms in this gap and is
maintained and moved along the weld, melting the metal as it
travels.



Arc welding is a manual skill that requires a steady hand, good
physical condition and good eyesight. The operator controls the
welding arc and thereby the quality of the weld produced.

packaging

The figure shows what happens in the electric arc.
It closely resembles what can actually be seen during welding.

The arc current can be seen in the centre of the figure. This is the
arc formed by current flowing through the space between the end
of the electrode and the workpiece. The temperature of this arc
is approximately 6,000 °C, which is more than sufficient to melt
the base metal. The arc is extremely bright and hot and must
never be viewed with the naked eye, otherwise painful injury may
result. When viewing the arc, always use very dark lenses
specifically designed for arc welding and a hand-held or face
shield.
The arc melts the base metal and literally digs into it, much as
water from a garden hose nozzle digs into the ground. The molten
metal forms a pool or crater and tends to flow away from the arc.
As it moves away from the arc, it cools and solidifies. Slag forms
on the surface of the weld and protects it while it cools.
The function of a coated electrode is simply to carry current to
the arc. The electrode consists of a core made of metal wire
surrounded by an extruded and baked chemical coating. The
core wire melts in the arc and small droplets of molten metal
pass across the arc into the molten pool. The electrode supplies
additional filler metal to the weld, filling the groove or gap
between the two pieces of base metal. The coating also melts or
burns in the arc. It has several functions. It makes the arc more
stable, creates a smoky shielding gas around the arc to prevent
oxygen and nitrogen from the air reaching the molten metal, and
supplies a slag-forming additive to the molten pool. The slag-
forming additive collects impurities and forms protective slag.
The main differences between the various types of electrodes lie
in their coatings. Changing the coating can significantly alter the
operating characteristics of the electrode. Understanding the
differences between coatings will help you select the best
electrode for the work to be performed.
When selecting an electrode, consider the following points:
e The type of deposit you want to produce, e.g. mild steel,
stainless steel or low-alloy steel.
e The thickness of the plate or base metal to be welded.
e The position in which welding is required (downhand, out of
position).
e The surface condition of the base metal to be welded.
e  Your own ability to handle the required electrode.

Basic welding rules

Four simple movements are fundamental. Until you master them
completely, further welding practice will be ineffective. Once you
have mastered them, welding will become easy.

9. Correct welding position
The correct welding position for a right-handed person is shown
(the position is reversed for a left-handed person):
e Hold the electrode holder in your right hand.
e Touch the underside of your right hand with your left
hand.
. Keep your left elbow close to your left side.

Whenever possible, weld with both hands. This gives you
complete control over the movement of the electrode.
Whenever possible, weld from left to right if you are right-handed.
This provides a clear view of the work. Hold the electrode at a
slight angle as shown in the figure.

15-20°

90°

side view front view

10. Correct method of striking the arc

e  Checkthatthe work clampisin good electrical contact
with the workpiece.

e Lower the welding helmet and lightly scratch the
electrode across the metal; sparks will fly. While
scratching, lift the electrode by 3 millimetres and an arc
will form.

NOTE:

e [f you stop moving the electrode while scratching, the
electrode will stick.

e  Most beginners try to strike the arc by quickly jabbing
the plate. The result is that the electrode either sticks or
the movement is so fast that the arc is extinguished
immediately.

11. Correct arc length

e Arc length is the distance from the tip of the electrode
core wire to the base metal.

e Once the arc has been struck, maintaining the correct
arc length is extremely important. The arc must be
short, approximately 1.5-3.0 mm. As the electrode
burns away, it must be moved closer to the workpiece
to maintain the correct arc length continuously.

e The easiest way to determine whether the arc is the
correct length is to listen to its sound. A good short arc
has a distinct crackling sound, similar to eggs fryingin a
pan. An incorrect long arc has a hollow, blowing or
hissing sound.

12. Correct welding speed

e  During welding, it is important to observe the molten
metal pool immediately behind the arc. DO NOT LOOK
at the arc itself. The appearance of the pool and the
ridge where the molten pool solidifies indicates the
correct welding speed. The ridge should be
approximately 10 mm behind the electrode.

e Most beginners weld too quickly, producing a thin,
uneven and porous weld bead. This is because they do
not observe the molten metal.

&Y

molten metal
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IMPORTANT



During ordinary welding, there is no need to weave the arc
forwards and backwards or from side to side. Weld at a steady
speed; this will be easier.

NOTE: When welding thin plate, you will find that the welding
speed must be increased, whereas when welding thick plate, you

must proceed more slowly to obtain sufficient penetration.

Welding practice

Practice the four skills required to achieve:
e the correct welding position
e the correct method of striking the arc
e the correct arc length
e the correct welding speed
by spending sufficient time on the following exercise:

Use:
¢  Amild-steel plate (5 mm or thicker)
. Electrode: 3.2 mm (1/8 in)
e  Current setting: 100130 A

Perform the following steps:

e Learnto strike an arc by scratching the electrode across
the plate. Check that the electrode is held at the correct
angle and use both hands.

. Once you can strike an arc without the electrode
sticking, practise maintaining the correct arc length.
Learn to recognise it by its sound.

e  When you are confident that you can maintain a short,
steady arc, begin moving the electrode. Continuously
observe the molten metal and watch the ridge where
the metal solidifies.

e Runweld beads on a flat plate. Run them parallel to the
upper edge (the edge furthest away from you). This will
give you practice in producing straight welds and will
also allow you to monitor your progress easily. The tenth
weld will look considerably better than the first. By
continuously identifying your own mistakes and
progress, welding will soon become routine.

Common metals

Most metals found in a workshop are low-carbon steels,
sometimes called mild steel. Steel sheets, plates, tubes and
rolled sections, such as channels, steel angles and |-beams, are
usually made from this type of steel. This type of steel can
generally be welded easily without special precautions. Some
steels, however, contain larger amounts of carbon. Typical
examples include friction plates, axles, connecting rods, shafts,
blades and scraper knives. These higher-carbon steels can also
be welded successfully in most cases, but correct procedures
must be followed carefully, including preheating the metal to be
welded; in some cases, the temperature must also be carefully
controlled during and after welding.

For further information on identifying different types of steel and
other metals and on the correct procedures for welding them,
obtain a book on arc welding.

MAINTENANCE AND TROUBLESHOOTING

Basic troubleshooting

Fault Remedy

symptoms

The welding . Main switch fault. Check it and
device runs, replace it if necessary.
has no output No power supply is available. Check
and the built-in and reconnect if  necessary.

Loose connection inside the PCB.
Check and reconnect if necessary.

fan does not
operate.

Damaged PCB circuits. Check the
PCB and replace it if necessary.

The welding | ¢ Damaged PCB. Check and replace if

device runs but necessary.
has no output. Damaged IGBT. Check and replace if
necessary.

Damaged control circuit on the PCB.
Check and replace if necessary.

The fan does | o
not operate.

Damaged fan. Check and replace if
necessary.

Damaged control circuit on the PCB.
Check and replace if necessary.

No welding | e
current.

Welding cable disconnected.
Earth cable disconnected, or the
earth cable is not connected to the
workpiece.

Loose internal connections. Check
and reconnect if necessary.
Damaged control circuit on the PCB.
Check the PCB and replace it if
necessary.
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WARNING
ELECTRIC SHOCK CAN KILL.

. Do not operate the device with the covers removed.
Disconnect the power supply before servicing.

. Do not touch live electrical parts.

e Have the device installed and serviced by an electrician.

. Before removing the device cover for maintenance,
disconnect the power source from the electrical supply and
wait long enough for the capacitor to discharge. Be alert to
moving machine parts while carrying out maintenance.

Regular maintenance

Every three months:
. Clean the labels on the machine. Repair or replace
worn or illegible labels.
e  Repairorreplace worn welding cables.
e Clean and tighten the welding quick connectors.
. Check the electrode holder, earth clamp and their
cables.
Every six months:
e  Checkthe main connections inside the device.
e  Open the device covers and clean the device with dry
compressed air.

NOTE: The maintenance intervals stated above are for guidance
only. Based on your general experience, they may vary according
to the individual workshop and the conditions at the welding
location.

Exposure to extremely dusty, humid or corrosive air will damage
the machine. To prevent malfunction or damage to this welding
device, remove dust at regular intervals using clean, dry
compressed air at the required pressure.
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IMPORTANT
Failure to carry out maintenance may invalidate and cancel the
warranty. The warranty for this welding device will be void if the
device has been dismantled by an unauthorised person or if the
manufacturer’s seal on the device has been broken.

DISPOSAL OF THE PRODUCT / PACKAGING

Whenyou decide to dispose of the old product, whether because
you have purchased a new one or because the old product has
developed an irreparable fault, take it to a designated collection
point (for example, a recyclable-material collection point or
municipal waste collection centre). Do not dispose of it with
municipal waste. Dispose of the packaging at a designated waste
collection point.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty period is 24 months from the date of sale and is
extended by the time during which the product is under repair.
The warranty applies only if the product is used in accordance
with the enclosed instructions for use.

If a product fault occurs during the warranty period, the
purchaser is entitled to a free repair at an authorised service
centre (see the addresses below), provided that the fault is
demonstrably a manufacturing or material defect.

Warranty claims become void:

5. If the warranty is not claimed within the warranty
period.
6. If the product is subject to unauthorised

intervention or repair by anyone other than the
designated service centre, or if the product has
been mechanically or otherwise damaged by the
user or another person.
The warranty does not cover normal operational wear, faults
caused by intentional damage or gross negligence during use, or
modifications or alterations made to the product by the
purchaser.
The manufacturer is not liable for damage caused by improper
handling or maintenance outside the scope of the relevant
instructions for use.

NOTES AND ADDITIONAL INFORMATION

Technical changes and printing errors reserved.
The current instructions can be downloaded from www.pht.cz
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Warranty and post-warranty repairs

and servicing of this product are carried out by the
manufacturer:
PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Address of the service centre for sending complaints
and warranty and post-warranty repairs:
PHT a.s., Primyslové 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Translation of the original instructions

DE
SCHWEISSINVERTER
WIM160D1

BEDIENUNGSANLEITUNG

TGl

Bitte lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch und machen
Sie sich mit diesem Gerat vertraut. Befolgen Sie die
Gebrauchsanweisungen und beachten Sie die
Einschrankungen sowie mogliche Gefahren beim Betrieb des
Gerats. Bewahren Sie diese Anleitung fiir den spateren
Gebrauch sorgfiltig auf.

EINLEITUNG

Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fur den Kauf eines SchweiBinverters der Marke
TUSON. Der SchweiBinverter ist ein modernes Gerat, das als
elektrische Energiequelle fur das LichtbogenschweiBen dient.
Sein Hauptzweck besteht darin, metallische Werkstoffe mithilfe
hoher Temperaturen miteinander zu verbinden, bei denen die
Werkstoffe schmelzen und nach dem Abkuhlen eine feste
Verbindung bilden.

Wir haben groBe Sorgfalt darauf verwendet, dass die Angaben in
dieser Anleitung richtig und vollstandig sind. Dennoch behalten
wir uns das Recht vor, sowohl das Produkt als auch dieses
Dokument jederzeit ohne vorherige Ankundigung zu andern,
anzupassen oder zu verbessern.

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise, um das Risiko schwerer
oder todlicher Verletzungen zu vermeiden oder zu verringern.

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

WARNUNG Lesen Sie vor der Verwendung unbedingt diese
Anleitung, die Aufkleber und die Sicherheitshinweise. Die
Nichtbeachtung der Anweisungen kann zu schweren oder
todlichen Verletzungen fiihren. Machen Sie sich mit der
richtigen Bedienung und Kontrolle des Gerits vertraut.
Verwenden Sie das Gerdat in einer geeigneten
Arbeitsumgebung. UnsachgemaBe Verwendung
beeintrachtigt die Sicherheit des Gerats und verkiirzt seine
Lebensdauer.
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Gefahr

Gefahr

heiBe Oberflache
Gefahr

elektrischer Schlag
Gefahr
Augenverletzung
Verwendung und
Aufbewahrung

in Reichweite von
Kindern verboten
Sicherheitsaufkleber
nicht entfernen

Vor Feuchtigkeit
schiitzen
Gefahrlicher Abfall -
Elektroaltgerat

an einer daflr
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Schutzhandschuhe
tragen
Sicherheitsschuhe
tragen

Atemschutz

tragen
Schutzkleidung
tragen
SchweiBschutzschild
verwenden

Anleitung lesen

Das Produkt erfullt
die geltenden
europaischen
Richtlinien

und die Einhaltung

vorgesehenen der einschlagigen
Sammelstelle Richtlinien wurde
abgeben bewertet

N

e VorArbeiten am Geréat zuerst den Netzstecker von der
Stromquelle trennen.

e Das Netzkabel regelmaBig auf Beschadigungen oder eine
beschadigte Isolierung kontrollieren; bei einer
Beschadigung das Kabel unverziglich reparieren oder
ersetzen.

e  Prifen, ob das Erdungskabel ordnungsgeman an die
Erdungsklemme angeschlossen ist.

DAS EINATMEN VON SCHWEISSRAUCH KANN IHRE
GESUNDHEIT SCHADIGEN

Das langere Einatmen der beim SchweiBen entstehenden
Dampfe und Gase ist gefahrlich und gesundheitsschadlich.

Allgemeine Sicherheitshinweise

A

EIN ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN

Die Installation des SchweiBgerats muss den nationalen Normen
und sonstigen einschlagigen Vorschriften entsprechen und von
qualifiziertem Personal durchgefuhrt werden.

6%

. Trockene, unbeschadigte Isolierhandschuhe und
Schutzkleidung tragen.

. Die Elektrode nicht mit bloBer Hand beruhren. Keine
feuchten oder beschadigten Handschuhe und keine feuchte
oder beschadigte Kleidung verwenden.

e Keine spannungsfuhrenden elektrischen Teile berihren.

. Die Elektrode niemals berihren, wenn sie Kontakt mit der
Arbeitsflache, der Erde oder einer anderen Elektrode hat, die
an ein anderes Gerat angeschlossen ist.

D%

e Schutzen Sie sich vor elektrischem Schlag, indem Sie sich
von der Arbeitsflache und der Erde isolieren. Verwenden Sie
nach Maoglichkeit nicht brennbares, trockenes
Isoliermaterial, trockene Gummimatten, trockene Holz-
oder Sperrholzplatten oder ein anderes trockenes
Isoliermaterial, das groB genug ist, um lhren gesamten
Korper vor dem Kontakt mit der Arbeitsflache oder der Erde
zu schutzen. Achten Sie dabei auf Brandgefahr.

. Niemals mehr als eine Elektrode oder einen Leiter an das
Gerat anschlieBen.

. Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht verwendet wird.

X

Reizungen der Augen, der Nase und des Rachens sind
Anzeichen flr unzureichende Belluftung. Ergreifen Sie
unverziglich MaBnahmen zur Verbesserung der Bellftung.
Setzen Sie das SchweiBen nicht fort, solange die
Beschwerden anhalten.

Im Arbeitsbereich eine natlrliche oder mechanische
Laftungsanlage installieren.

Im  SchweiBbereich eine geeignete Liftungsanlage
installieren. Falls erforderlich, ein System installieren, das
die im gesamten Arbeitsbereich angesammelten Dampfe
absaugen kann. Zur Vermeidung von Luftverschmutzung am
Auslass eine geeignete Filterung verwenden.

Beim SchweiBen in kleinen geschlossenen Radumen oder
beim SchweiBen von Blei, Beryllium, Cadmium, Zink sowie
verzinkten oder beschichteten Werkstoffen zusatzlich zu
den oben genannten MaBnahmen ein Atemschutzgerat mit
Frischluftzufuhr verwenden.

Bei Arbeiten in kleinen geschlossenen Rdumen muss sich
stets eine geschulte Aufsichtsperson in der Nahe befinden.
Arbeiten in solchen geschlossenen Raumen nach
Moglichkeit vermeiden.

:fﬁ

Nicht in der Nahe von Dampfen chlorierter
Kohlenwasserstoffe schweiBen, die beim Entfetten oder
Lackieren entstehen.




LICHTBOGENSTRAHLUNG KANN

UND AUGENSCHADEN VERURSACHEN

e  Augen und Gesicht mit einem geeigneten Schweihelm mit
der richtigen Schutzstufe des Filters schutzen (4 oder 13
gemaB EN 379).

e Unbedeckte Korperteile (Arme, Hals und Ohren) mit
geeigneter  Schutzkleidung vor Lichtbogenstrahlung
schitzen.

e  Zum Schutz anderer Personen vor Lichtbogenstrahlung und
heiBem Metall den Arbeitsbereich mit nicht brennbaren
Schutzwanden oberhalb der Augenhéhe abschirmen und
Warnschilder aufstellen.

VERBRENNUNGEN

UMHERFLIEGENDE METALLTEILCHEN KONNEN

AUGENVERLETZUNGEN VERURSACHEN

e Beim SchweiBen entstehen Funken und umherfliegende
Metallteilchen.

e  Zum Schutz vor Verletzungen auch unter dem SchweiBhelm
eine geeignete Schutzbrille mit Seitenschutz tragen.

LARM KANN GEHORSCHADEN VERURSACHEN

. Larm aus bestimmten industriellen Prozessen oder von
Geraten kann das Gehor schadigen.

e Bei hohem  Gerauschpegel einen
Gehorschutz tragen.

zugelassenen

HEISSE TEILE KONNEN SCHWERE VERBRENNUNGEN

VERURSACHEN

. HeiBe Teile nicht berthren.

e Das Gerat vor Wartungsarbeiten abkuhlen lassen.

e Wennein heiBes Teil angefasst werden muss, ein geeignetes
Werkzeug, Isolierhandschuhe und nicht brennbare Kleidung
verwenden.

BEWEGLICHE TEILE KONNEN VERLETZUNGEN

VERURSACHEN

. Von beweglichen Teilen fernbleiben.

e Alle Abdeckungen und Verkleidungen geschlossen und
gesichert halten.

e  Schuhe mit Zehenschutz tragen.

ARBEITEN IN KLEINEN GESCHLOSSENEN RAUMEN KONNEN

GEFAHRLICH SEIN

e Beim SchweiBen in kleinen geschlossenen Raumen muss
sich stets eine geschulte Aufsichtsperson in der Nahe
befinden.

e Arbeitenin solchen geschlossenen Rdumen vermeiden.

. Niemals brennbares Material schweiBen. Dies kann einen
Brand oder eine Explosion verursachen.
e Vor Beginn der SchweiBarbeiten brennbare Gegenstande

aus dem Gefahrenbereich entfernen oder mit nicht
brennbaren Abdeckungen schutzen.

SCHWEISSEN KANN BRAND ODER EXPLOSION

VERURSACHEN

e Keine geschlossenen Rohre oder Rohrleitungen schweiBen.

e Geschlossene Behalter vor dem SchweiBen 6ffnen und
grundlich  reinigen. Das SchweiBen an solchen
Gegenstanden muss mit auBerster Vorsicht erfolgen.

. Niemals Behéalter oder Rohre schweiBen, die Stoffe
enthalten oder enthalten haben, die eine Explosion
verursachen kénnten.

. SchweiBfunken kénnen einen Brand verursachen. Daher
mussen stets Loschmittel wie Feuerléscher, Wasser und

Sand griffbereit sein.
-
-
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EIN HERUNTERFALLENDES GERAT KANN VERLETZUNGEN

VERURSACHEN

Eine falsch aufgestellte Stromquelle oder andere Ausriistung

kann schwere Verletzungen oder Sachschaden verursachen.

e Die Stromquelle beim Umsetzen immer am Tragegurt
tragen. Das Gerat niemals am Kabel ziehen.

e Vor dem Transport der SchweiBausristung alle
Verbindungen l6sen und die Komponenten getrennt
transportieren.

. Das Gerat auf einer ebenen Flache mit einer maximalen
Neigung von 10° aufstellen und gegen Umkippen sichern. Es
in einem gut belufteten, offenen und vor Staub geschuitzten
Bereich installieren und gegen durch Kabel verursachte
Sturzgefahr sichern.

. Sicherstellen, dass der Bediener die Bedienelemente und
Anschlisse am Gerat leicht erreichen kann.

WARTUNGSARBEITEN DURCH UNQUALIFIZIERTE PERSONEN
KONNEN VERLETZUNGEN VERURSACHEN

Elektrische Gerate durfen nicht von unqualifizierten Personen
repariert werden. UnsachgemaBe Reparaturen kénnen schwere
oder sogar todliche Verletzungen verursachen.

UBERLASTUNG KANN UBERHITZUNG VERURSACHEN
Das Gerat ausreichend abkihlen lassen und die
Nenneinschaltdauer einhalten.

e Vor der Wiederaufnahme des SchweiBens den Strom
verringern oder die Einschaltdauer verkulrzen.

. Die Luftzufuhr zum Gerat nicht blockieren.

LICHTBOGENSCHWEISSEN KANN STORUNGEN

VERURSACHEN

. Die beim SchweiBen wund Schneiden entstehende
elektromagnetische Energie kann empfindliche
elektronische Gerate wie Mikroprozessoren, Computer und
computergesteuerte Anlagen, beispielsweise Roboter,
storen.

e  Prifen, ob alle Gerate im
elektromagnetisch vertraglich sind.

e  Zur Verringerung moglicher Stérungen mussen die
SchweiBkabel so kurz wie moéglich, dicht beieinander und so
niedrig wie moglich, beispielsweise auf dem Boden, verlegt
werden.

. Um mogliche Schaden durch elektromagnetische
Unvertraglichkeit zu vermeiden, SchweiBarbeiten so weit
wie moglich von empfindlichen elektronischen Geraten
entfernt durchfuhren.

e Dieses SchweiBgerat gemaB dieser Anleitung installieren
und erden.

. Treten dennoch Stoérungen auf, muss der Benutzer
zusatzliche MaBnahmen ergreifen, z. B. das SchweiBgerat

SchweiBbereich



umestellen, geschirmte Kabel oder Eingangsfilter verwenden
oder den Arbeitsbereich abschirmen.

SCHUTZ DES GERATS

Das SchweiBgerat vor Regen, Wassertropfen und Dampf
schutzen.

Niemanden das Gerat ohne vorherige Einweisung bedienen
lassen.

Verhindern Sie auBerdem, dass Kinder, geistig nicht
geeignete Personen, Personen unter dem Einfluss von
Drogen, Medikamenten oder Alkohol sowie ubermaBig
ermudete Personen das Gerat bedienen. Bedienen auch Sie
selbst das Gerat unter solchen Bedingungen nicht.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

Jedes elektrische Gerat erzeugt durch die Stromzufuhr eine
geringe Menge elektromagnetischer Emissionen.
Elektrische Emissionen kdnnen uber Leitungen lUbertragen
oder ahnlich wie bei einem Funksender in den Raum
abgestrahlt werden. Erreichen die Emissionen ein anderes
Gerat, konnen elektrische Storungen auftreten. Elektrische
Emissionen kénnen nicht nur SchweiBgerate, sondern auch
viele andere elektrische Gerate beeinflussen,
beispielsweise den Radio- und Fernsehempfang, numerisch
gesteuerte Maschinen, Telefonsysteme, Computer usw.
Der Benutzer ist flr die Installation und Verwendung des
Gerats gemaB den Anweisungen des Herstellers
verantwortlich. In manchen Fallen kann die
AbhilfemaBnahme sehr einfach sein, beispielsweise die
Erdung des SchweiBstromkreises; in anderen Fallen kann es
erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmungum
die Stromquelle und den Arbeitsplatz zu errichten und
Eingangsfilter zu verwenden. In jedem Fall mussen
elektromagnetische Storungen so weit reduziert werden,
dass sie keine Probleme mehr verursachen. Der Stromkreis
muss aus Sicherheitsgriinden geerdet sein. Jede Anderung
der Erdungsanordnung muss von einer Person genehmigt
werden, die beurteilen kann, ob dadurch das
Verletzungsrisiko erhoht wird, beispielsweise durch
parallele Rickwege des SchweiBstroms, die die
Erdungskreise anderer Gerate beschadigen kénnten.
Besondere VorsichtsmaBnahmen kénnen erforderlich sein,
wenn die SchweiBstromquelle in Wohnbereichen verwendet
wird.

BEURTEILUNG DER UMGEBUNG

Vor der Installation der SchweiBausriustung muss der Benutzer
mogliche elektromagnetische Probleme in der Umgebung
beurteilen. Dabei sind die folgenden Punkte zu bertcksichtigen;
bei Bedarf sind die Arbeitszeiten so zu organisieren, dass
gegenseitige Storungen vermieden werden.

Andere Netz-, Steuer-, Signal- und Telefonkabel Uber, unter
und neben dem SchweiBgerat.

Radio- und Fernsehsender und -empfanger.

Computer und andere Steuergerate.

Sicherheitsrelevante Geréate.

Vorhandensein von Herzschrittmachern,
Herzunterstitzungsgeraten, Horgeraten usw.

Gerate zur Kalibrierung oder Messung.

Storfestigkeit anderer Gerate in der Umgebung.

Der Benutzer muss sicherstellen, dass andere in der Umgebung
verwendete Gerate kompatibel sind. Dies kann zusatzliche
SchutzmaBnahmen erfordern.

MASSNAHMEN ZUR VERRINGERUNG DER EMISSIONEN

Das Schwei3gerat muss gemaB den Anweisungen des
Herstellers an das Stromnetz angeschlossen werden.
Unsere SchweiBgerate sind normgerecht mit
elektromagnetischen Filtern ausgestattet. Treten dennoch
Storungen auf, konnen zusatzliche VorsichtsmaBnahmen

erforderlich sein, beispielsweise eine Filterung der
Netzstromversorgung.

Das Gerat muss regelmaBig gewartet werden und darf nicht
verandert werden.

Die SchweiBkabel mussen so kurz wie maoglich, dicht
beieinander und so nah wie moglich am Boden verlegt
werden.

Stromkabel und Signalkabel mussen getrennt verlegt
werden.

Das Verlegen der Kabel in Form einer ,Acht“ und das
Zusammenbinden mit Klebeband tragt zur Verringerung der
Emissionen bei.

Die Masseklemme so nah wie moglich an der SchweiBstelle
am Werkstuck befestigen. Der Benutzer muss jedoch
prufen, ob diese Anordnung Personen- oder Sachschaden

verursachen kann.

ALLE IN DIESER ANLEITUNG AUFGEFUHRTEN
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN BEACHTEN.

TECHNISCHE INFORMATIONEN

Allgemeine Informationen

Dieses SchweiBgerat wird unter Verwendung moderner
Invertertechnik, eines leistungsstarken IGBT-Bauteils und
der PWM-Technologie hergestellt.

Das Gerat besitzt folgende Eigenschaften: stabiler
SchweiBstromausgang, Zuverlassigkeit, Tragbarkeit, hoher
Wirkungsgrad und geringe Gerauschentwicklung beim
SchweiBen.

Beim WIM160D1 steht das MMA-SchweiBverfahren zur
Verflugung.

Wichtigste technische Daten

Modell WIM160D1
Stromversorgung 230V /50 Hz
Nennaufnahmeleistung 5 kVA
SchweiBstrom 10-160 A
Elektrodendurchmesser 1,6-4,0 mm
Schutzart IP21S
Isolationsklasse H
Gewicht 4,25 kg
Schutzklasse gegen elektrischen |
Schlag

Symbole und Bedeutung der technischen Angaben auf dem

Typenschild

"

AD—bt—=

Einphasige AC-Eingangsstromquelle, Gleichrichter fir DC-

Ausgangsstrom oder -spannung.

A

MMA-SchweiBen.

Ausgangskennlinie der
Konstantstromausgang fir MMA.

Norm: anzuwendende Normen, beispielsweise EN IEC 60974-

1:2018+A1:2019.

U1: Nenneingangsspannung der AC-SchweiBstromquelle.
I1Mmax: Maximaler Eingangsstrom.

I1eff: Maximaler effektiver Eingangsstrom.

SchweiBstromquelle:



50 Hz: Nennfrequenz der einphasigen AC-Stromquelle.

X: Nenneinschaltdauer. Dies ist das Verhéltnis zwischen
Belastungsdauer und Gesamtdauer des Zyklus.

Hinweis 1 zu X: Dieses Verhéltnis liegt zwischen 0 und 100 %.
Hinweis 2 zu X: Fir diese Norm betragt die Dauer eines
vollstandigen Zyklus 10 Minuten. Bei einem Verhéltnis von
beispielsweise 10 % betragt die Belastungszeit 1 Minute und die
verbleibende Zeit 9 Minuten.

Die Einschaltdauer basiert auf einem Zeitraum von zehn Minuten.
Das bedeutet, dass der Lichtbogen wahrend jeder zehnminditigen
Periode zwei Minuten lang betrieben werden kann, ohne dass
Uberhitzungsgefahr  besteht. Wird er in  mehreren
aufeinanderfolgenden zehnmintitigen Perioden ldnger als zwei
Minuten betrieben, kann es zur Uberhitzung kommen.

U0: Leerlaufspannung.
Dies ist die
SchweiBstromquelle.
12: Ausgangsstrom oder Schwei3strom.

U2: Ausgangsspannung unter Last oder SchweiBspannung.
A/V - A/V: Einstellbarer Strombereich und zugehorige
Spannung unter Last.

IP: Schutzart.

IP21 bedeutet beispielsweise, dass das SchweilBgerat fiur die
Verwendung in Innenrdumen zugelassen ist; IP23 bedeutet, dass
das SchweiBgeréat fir die Verwendung im Freien bei Regen
zugelassen ist.

S: Fur gefdhrliche Umgebungen geeignet.

Klasse H: Isolationsklasse.

e WIM160D1 1~ [f N
EN IEC60974-1:2018+A12019 | /F 'CD‘
AfPS GS 2019:01 PAK -

Leerlauf-Ausgangsspannung der

E . 10A/ 20,4V - 160 A / 26,4V
=T X% 20 60 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9
1~50Hz | U,=230V |1, =30,5A(l,,=13,7A
.’
IP21S H

Geratebeschreibun

1. Hauptschalter der Stromversorgung — ON/OFF (an der
Rickseite)
Regler zur Einstellung des SchweiBstroms
Ausgang (-), negative Ausgangsspannung
Ausgang (+), positive Ausgangsspannung
Netzkontrollleuchte (griin)
Uberhitzungskontrollleuchte (gelb)
Leuchtet diese Kontrollleuchte auf, vor der
Fortsetzung der Arbeit warten, bis sie erlischt.

o0k wN

Umgebungsbedingungen

SchweiBstromquellen mussen unter folgenden
Umgebungsbedingungen ihre Nennleistung liefern konnen:
e Umgebungstemperaturbereich:
bei Betrieb: -10 °C bis +40 °C
bei Transport und Lagerung: -20 °C bis +55 °C
¢ Relative Luftfeuchtigkeit:
bis 50 % bei 40 °C
bis 90 % bei 20 °C
e  Umgebungsluft ohne ungewodhnliche Mengen an Staub,
Sauren, korrosiven Gasen oder Stoffen usw., mit Ausnahme
der beim SchweiBprozess entstehenden Stoffe.
e Hohenlage bis 1.000 m.
e  Maximale Neigung der Grundflache der Stromquelle: 10°.

Lieferumfang

Prufen Sie, ob keines der folgenden 6 Teile in der Verpackung
fehlt:

e Stromquelle

. Masseklemme und Kabel

. Hammer/Burste

e Elektrodenhalter und Kabel

e  Schutzschild

e Bedienungsanleitung

Arbeitsbereich

e  Zur Gewabhrleistung einer ausreichenden Kiihlung und eines
wirksamen Betriebs muss das Gerat mindestens 30 cm von
umgebenden Gegenstanden entfernt aufgestellt werden.
Keine Warmequelle, beispielsweise einen Ofen, vor der
Vorderseite des Gerats aufstellen, durch die die Kiuhlluft
eintritt.

e Das Gerat nichtin kleinen und engen Raumen aufstellen.

e Das Gerat vor UbermaBigem Staub und Schmutz schiitzen.

. Das Gerat vor nassen und feuchten Bereichen schutzen.

e Das Gerat nicht bei direkter Sonneneinstrahlung, Regen
oder Wind betreiben. Wenn die Umgebungstemperatur 40
°C Uberschreitet, muss das Gerat mit verringerter Leistung
betrieben werden.

e  FurSchweiBgase und -dampfe eine geeignete Absauganlage
verwenden. Besteht die Gefahr, SchweiBdampfe
einzuatmen, Atemschutz verwenden.

. Nicht an Orten mit starker Luftstromung schweiBen.

e Den SchweiBbereich mit Vorhangen oder tragbaren
Schutzwanden abschirmen.

. Das Gerat auf einer festen und ebenen Flache
transportieren und aufstellen, damit es nicht umkippt. Der
maximal zulassige Neigungswinkel fur Transport und
Montage betragt 10°.

. Dieses Gerit ist elektronisch gegen Uberlastung geschiitzt.

. Keine Sicherungen mit einem hoheren Nennwert verwenden
als auf dem Typenschild des Gerats angegeben.

. Prifen, ob die Masseklemme in der Nahe der SchweiBstelle
einen guten direkten Kontakt hat. Den SchweiBstrom nicht
Uber Ketten, Kugellager, Stahlseile, Schutzleiter usw. flihren.
Diese kénnten schmelzen.

. Prifen, ob der Bediener die Bedienelemente des Geréats und
die Anschlisse der Ausrustung leicht erreichen kann.

e  Zum Anheben des Gerats den Tragegurt verwenden.

Installation des Gerits

Installation, Verwendung und Wartung dieses Gerats durfen nur
von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden. Schutzen Sie
sich und andere vor schweren oder todlichen Verletzungen.

e  Vor Beginn der Installation priifen, ob die Stromversorgung
flr die auf dem Typenschild des SchweiBgerats angegebene
Spannung, Stromstéarke, Phase und Frequenz geeignet ist.
AuBerdem sicherstellen, dass die geplante Installation alle



ortlichen und nationalen gesetzlichen Anforderungen
erfullt.

e Vordem Anschluss des Eingangskabels an die Stromquelle
prifen, ob sich der Hauptschalter in der Stellung OFF
befindet.

Anschluss des Geréts an die Stromquelle

. Es muss ein Netzkabel mit mindestens 3 x 1,5 mm?
verwendet werden.

e Vordem Einschalten des Hauptschalters muss der Benutzer
den Anschluss des Netzkabels sorgfaltig kontrollieren.

A

WARNUNG
Prifen, ob alle Anschlusse fest angezogen sind.
Lose oder falsche Befestigung kann Uberhitzung
oder ein Durchbrennen des Anschlusses verursachen. Ein
fehlerhafter Netzanschluss kann zu unerwarteten Ergebnissen
fhren.

VERWENDUNG

Anwendungsbereich

e Die SchweiBstromquelle ist fir das MMA-SchweiBen
(SchweiBen mit umhdllter Elektrode) mit allen Arten von
SchweiBelektroden geeignet. Bei Verwendung einer
geeigneten  Elektrode kénnen alle schweiB3baren
metallischen Werkstoffe geschweiBt werden, darunter
Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Nichteisenmetalle usw. Dank
der stufenlosen Stromregelung und der hohen
Einschaltdauer eignet sie sich zum SchweiBen sowohl
dunner als auch dicker Werkstoffe.

. Das Gerat ist mit den Funktionen Anti Stick und Arc Force
ausgestattet.

Anschluss

Bei positiver Polung ist das Werkstuck mit dem Ausgang (+) der
SchweiBstromquelle und der Elektrodenhalter mit dem Ausgang
(-) verbunden. Bei negativer Polung ist das Werkstiick mit dem
Ausgang (-) der SchweiBstromquelle und der Elektrodenhalter
mit dem Ausgang (+) verbunden.

Die Wahl der positiven oder negativen Polung hangt von der

Elektrodenart ab. Bei einer sauer umhdullten SchweiBelektrode,

beispielsweise E4303 oder E6013, kann eine positive oder

negative Polung verwendet werden. Bei einer basischen

SchweiBelektrode, beispielsweise E5015, wird in der Regel die

negative Polung verwendet.

e DasWerkstuck oder den Elektrodenhalter an den Ausgang (—
) anschlieBen.

. Den Elektrodenhalter oder das Werkstlck an den Ausgang
(+) anschlieBen.

. Die Masseklemme fest am SchweiBtisch oder Werkstuick
befestigen.

e Zur Verbesserung der SchweiBqualitit muss die
Masseklemme fest am Werkstuck sitzen und sich so nah wie
moglich am SchweiBbereich befinden.

e Den Hauptschalter ON/OFF auf ON stellen.

. Das Gerat ist fur den MMA-SchweiBvorgang bereit.

Grundkenntnisse des MMA-SchweiBBens

Die folgenden Seiten helfen unerfahrenen SchweiBern, das
SchweiBen zu verstehen und ihre Fahigkeiten zu entwickeln. Fur
ausfuhrlichere Informationen sollte ein Fachbuch Uber
LichtbogenschweiBen herangezogen werden. Kenntnisse des
LichtbogenschweiBens bedeuten nicht nur, den Lichtbogen zu
kennen. Der Schweier muss wissen, wie der Lichtbogen

gesteuert wird; dazu sind Kenntnisse des SchweiBstromkreises
und der Ausrustung erforderlich.

Der SchweiBstromkreis beginnt dort, wo das Elektrodenkabel an
das SchweiBgerat angeschlossen ist, und endet dort, wo das
Arbeitskabel an das SchweiBgerat angeschlossen ist. Der Strom
flieBt durch das Elektrodenkabel zum Elektrodenhalter, durch die
Elektrode und tber den Lichtbogen. Auf der Werkstlickseite des
Lichtbogens flieBt der Strom durch den Grundwerkstoff zum
Arbeitskabel und zuriick zum SchweiBgerat. Beim SchweiBen
muss die Werksttckklemme fest mit sauberem Grundwerkstoff
verbunden sein. Farbe, Rost usw. entfernen, um einen guten
Kontakt zu erzielen. Die Werkstiickklemme so nah wie maoglich
an der zu schweiBenden Stelle anschlieBen. Darauf achten, dass
der SchweiBBstromkreis nicht durch Scharniere, Lager,
elektronische Bauteile oder andere Gegenstande verlauft, da
diese beschadigt werden konnten.

Der elektrische Lichtbogen entsteht zwischen dem Werkstuck
und der Spitze eines kleinen Metalldrahts, der Elektrode, die in
einen vom SchweiBer gehaltenen Halter eingespannt ist. Im
SchweiBstromkreis  entsteht ein  Spalt, indem die
Elektrodenspitze 1,5-2,0 mm vom Werkstick oder zu
schweiBenden Grundwerkstoff entfernt gehalten wird. In diesem
Spalt entsteht der elektrische Lichtbogen; er wird
aufrechterhalten und entlang der SchweiBnaht bewegt und
schmilzt dabei den Werkstoff.

Lichtbogenschwei3en ist eine handwerkliche Fertigkeit, die eine
ruhige Hand, gute korperliche Verfassung und gutes
Sehvermogen erfordert. Der Bediener steuert den Lichtbogen
und damit die Qualitat der ausgefuhrten SchweiBnaht.

Verpackung

Bogen
erstarrte Schlacke

Die Abbildung zeigt, was im elektrischen Lichtbogen geschieht.
Sie entspricht weitgehend dem, was beim SchweiBen
tatséchlich zu sehen ist.

Der Lichtbogenstrom istin der Mitte der Abbildung zu sehen. Der
Lichtbogen wird durch den Strom gebildet, der durch den Raum
zwischen dem Elektrodenende und dem Werkstiick flieBt. Die
Temperatur dieses Lichtbogens betragt etwa 6.000 °C und reicht
vollstandig aus, um den Grundwerkstoff zu schmelzen. Der
Lichtbogen ist sehr hell und heiB und darf nicht mit bloBem Auge
betrachtet werden, da sonst schmerzhafte Verletzungen drohen.
Beim Betrachten des Lichtbogens stets sehr dunkle, speziell fur
das LichtbogenschweiBen entwickelte Schutzglaser sowie einen
Hand- oder Gesichtsschutz verwenden.

Der Lichtbogen schmilzt den Grundwerkstoff und grabt sich
buchstéablich hinein, ahnlich wie sich Wasser aus der Duse eines
Gartenschlauchs in den Boden eingréabt. Das geschmolzene
Metall bildet ein Schmelzbad oder einen Krater und neigt dazu,
vom Lichtbogen wegzuflieBen. Beim WegflieBen vom Lichtbogen
kiihlt es ab und erstarrt. Auf der Oberflache der SchweiBnaht
bildet sich Schlacke, die sie beim Abkuhlen schutzt.

Die Aufgabe einer umhillten Elektrode besteht darin, den Strom
zum Lichtbogen zu leiten. Die Elektrode besteht aus einem
Metalldrahtkern, der von einer extrudierten und gebrannten
chemischen Umhullung umgeben ist. Der Kerndraht schmilzt im
Lichtbogen, und kleine Tropfen geschmolzenen Metalls gelangen
durch den Lichtbogen in das Schmelzbad. Die Elektrode fuhrtder
SchweiBnaht zusatzliches SchweiBgut zu, das die Fuge oder den
Spalt zwischen den beiden Grundwerkstoffteilen fillt. Die



Umhiullung schmilzt oder verbrennt ebenfalls im Lichtbogen. Sie

erfullt mehrere Aufgaben: Sie stabilisiert den Lichtbogen, bildet

um den Lichtbogen ein rauchférmiges Schutzgas, damit

Sauerstoff und Stickstoff aus der Luft nicht an das geschmolzene

Metall gelangen, und fuhrt dem Schmelzbad schlackenbildende

Bestandteile zu. Diese binden Verunreinigungen und bilden eine

schutzende Schlacke. Die Hauptunterschiede zwischen den

verschiedenen Elektrodenarten liegen in ihren Umhullungen.

Durch Anderung der Umhullung kénnen die

Arbeitseigenschaften der Elektrode erheblich verandert werden.

Wenn Sie die Unterschiede zwischen den Umbhillungen

verstehen, konnen Sie die fur die jeweilige Arbeit am besten

geeignete Elektrode leichter auswahlen.

Bei der Wahl der Elektrode folgende Punkte berlicksichtigen:

. Die Art des aufzubringenden SchweiBguts, z. B. Baustahl,
Edelstahl oder niedriglegierter Stahl.

e Die Dicke der Platte oder des zu schweienden
Grundwerkstoffs.

e Die SchweiBposition (Wannenlage, Zwangslage).

e Die Oberfldche des zu schweiBenden Grundwerkstoffs.

e Die eigene Fahigkeit, die erforderliche Elektrode zu
handhaben.

Grundregeln des SchweiBens

Vier einfache Bewegungen sind von grundlegender Bedeutung.
Solange sie nicht vollstandig beherrscht werden, ist weiteres
SchweiBen wenig erfolgreich. Werden sie beherrscht, ist das
SchweiBen einfach.

13. Richtige SchweiBposition
Dargestelltist die richtige SchweiBposition fir Rechtshander (fur
Linkshander spiegelverkehrt):

. Den Elektrodenhalter in die rechte Hand nehmen.

e  Mit der linken Hand die Unterseite der rechten Hand

berthren.

e Denlinken Ellenbogen an die linke Korperseite legen.
Nach Moglichkeit immer mit beiden Handen schweiBen.
Dadurch erhalten Sie vollstandige Kontrolle Uber die
Bewegungen der Elektrode.

Als Rechtshander nach Madglichkeit von links nach rechts
schweiBen. So ist gut zu erkennen, was Sie tun. Die Elektrode wie
in der Abbildung leicht geneigt halten.

15-20°

90°
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14. Richtiges Ziinden des Lichtbogens

. Prufen, ob die Werkstuckklemme einen guten
elektrischen Kontakt zum Werkstuick hat.

e Den SchweiBhelm herunterklappen und mit der
Elektrode leicht Uber das Metall streichen; dabei fliegen
Funken. Wahrend des Streichens die Elektrode um 3
Millimeter anheben, sodass ein Lichtbogen entsteht.

HINWEIS:

. Wenn die Elektrode wéhrend des Streichens nicht
weiterbewegt wird, bleibt sie kleben.

. Die meisten Anfénger versuchen, den Lichtbogen durch
schnelles Antippen der Platte zu ziinden. Das Ergebnis:
Entweder bleibt die Elektrode kleben oder die
Bewegung ist so schnell, dass der Lichtbogen sofort
erlischt.

15. Richtige Lichtbogenlange

e Die Lichtbogenléange ist der Abstand zwischen der
Spitze  des  Elektrodenkerndrahts und dem
Grundwerkstoff.

e Nach dem Zinden des Lichtbogens ist es auBerst
wichtig, die richtige Lichtbogenlange einzuhalten. Der
Lichtbogen muss kurz sein, etwa 1,5-3,0 mm. Mit dem
Abbrennen der Elektrode muss sie an das Werkstlck
herangefuhrt werden, damit die richtige
Lichtbogenlange standig erhalten bleibt.

e Ob die Lichtbogenlange richtig ist, lasst sich am
einfachsten am Gerausch erkennen. Ein guter kurzer
Lichtbogen erzeugt ein deutliches knisterndes
Gerausch, ahnlich wie Eier beim Braten in der Pfanne.
Ein zu langer Lichtbogen klingt hohl, blasend oder
zischend.

16. Richtige SchweiBgeschwindigkeit

e Beim SchweiBen ist es wichtig, das Schmelzbad
unmittelbar hinter dem Lichtbogen zu beobachten.
NICHT direkt in den Lichtbogen schauen. Das
Aussehen des Schmelzbads und des Wulstes an der
Stelle, an der das Metall erstarrt, zeigt die richtige
SchweiBgeschwindigkeit an. Der Wulst sollte sich etwa
10 mm hinter der Elektrode befinden.

. Die meisten Anfanger schwei3en zu schnell, sodass die
SchweiBraupe dinn, ungleichmaBig und pords wird.
Dies geschieht, weil sie das geschmolzene Metall nicht
beobachten.

W&

geschmolzenes
Metall

A

WICHTIG
Beim normalen SchweiBen ist kein Pendeln des Lichtbogens vor
und zurlick oder seitlich erforderlich. Mit gleichmaBiger
Geschwindigkeit schweiBen; das ist einfacher.

HINWEIS: Beim SchweiBen dinner Bleche muss die
SchweiBgeschwindigkeit erh6ht werden; beim SchweiBen dicker
Bleche muss langsamer gearbeitet werden, damit eine
ausreichende DurchschweiBung erreicht wird.

SchweiBiibungen

Uben Sie die vier Fertigkeiten, die erforderlich sind fir:
e dierichtige SchweiBposition
e dasrichtige Zinden des Lichtbogens
e dierichtige Lichtbogenlange
e die richtige SchweiBgeschwindigkeit
indem Sie ausreichend Zeit fiir folgende Ubung aufwenden:

Verwenden Sie:
. Eine Baustahlplatte (5 mm oder dicker)
e Elektrode: 3,2 mm (1/8”)
e  Stromeinstellung: 100-130 A

Flhren Sie folgende Schritte aus:

. Lernen Sie, den Lichtbogen durch Streichen der
Elektrode Uber die Platte zu ziinden. Achten Sie auf den
richtigen Elektrodenwinkel und verwenden Sie beide
Hande.

e Wenn Sie den Lichtbogen ziinden kénnen, ohne dass
die Elektrode kleben bleibt, Uben Sie die richtige
Lichtbogenlange. Lernen Sie, sie am Gerausch zu
erkennen.



e Sobald Sie einen kurzen, ruhigen Lichtbogen halten
konnen, beginnen Sie mit der Bewegung. Beobachten
Sie standig das geschmolzene Metall und den Wulst, an
dem das Metall erstarrt.

e Ziehen Sie SchweiBraupen auf einer ebenen Platte.
Flahren Sie sie waagerecht parallel zum oberen Rand
aus (dem von lhnen am weitesten entfernten Rand).
Dadurch tben Sie gerade SchweiBnahte und konnen
lhren Fortschritt leicht verfolgen. Die zehnte
SchweiBnaht wird deutlich besser aussehen als die
erste. Durch die standige Kontrolle der eigenen Fehler
und Fortschritte wird das SchweiBen bald zur Routine.

Ubliche Metalle

Die meisten in einer Werkstatt vorkommenden Metalle sind
kohlenstoffarme Stahle, die auch als Baustahl bezeichnet
werden. Aus diesem Stahl werden Ublicherweise Stahlbleche,
Platten, Rohre und Walzprofile wie U-Profile, Stahlwinkel und I-
Trager hergestellt. Dieser Stahl lasst sich in der Regel ohne
besondere VorsichtsmaBnahmen leicht schweiBen. Einige
Stahle enthalten jedoch groBere Mengen Kohlenstoff. Typische
Beispiele sind Reibplatten, Achsen, Pleuelstangen, Wellen,
Scharen und Schabermesser. Diese Stahle mit hoherem
Kohlenstoffgehalt konnen in den meisten Fallen ebenfalls
erfolgreich geschweiBt werden; die richtigen Verfahren mussen
jedoch sorgfaltig eingehalten werden, einschlieBlich des
Vorwarmens des zu schweiBenden Metalls. In manchen Fallen
muss die Temperatur wahrend und nach dem SchweiBen
sorgfaltig Uberwacht werden.

Weitere Informationen zur Identifizierung verschiedener
Stahlsorten und anderer Metalle sowie zu den richtigen
SchweiBverfahren finden Sie in einem Fachbuch Uuber
LichtbogenschweiBen.

WARTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

Grundlegende Fehlerbehebung

Fehlersymptome Fehlerbehebung

Das SchweiB3gerat | o Hauptschalter defekt. Prufen und
lauft, hat keine bei Bedarf ersetzen.
Ausgangsleistung Keine Stromversorgung vorhanden.
und der Prifen und bei Bedarf erneut
eingebaute Lufter anschlieBen.

funktioniert nicht. Lose Verbindung innerhalb der
Leiterplatte. Prufen und bei Bedarf
erneut anschlieBen.
Leiterplattenstromkreise
beschadigt. Leiterplatte prifen und
bei Bedarf ersetzen.

Das SchweiBgerat | o Leiterplatte beschadigt. Prifen und

lauft, hat jedoch bei Bedarf ersetzen.
keine IGBT beschadigt. Prufen und bei
Ausgangsleistung. Bedarf ersetzen.

Steuerkreis auf der Leiterplatte
beschadigt. Prufen und bei Bedarf
ersetzen.

Der Lufter | o Lafter beschadigt. Prufen und bei
funktioniert nicht. Bedarf ersetzen.
Steuerkreis auf der Leiterplatte
beschadigt. Prifen und bei Bedarf
ersetzen.

Kein .
SchweiBstrom.

SchweiBkabel getrennt.
Massekabel getrennt oder das
Massekabel ist nicht mit dem
Werkstuck verbunden.
Lose interne Verbindungen. Prufen
und bei Bedarf erneut anschlieBen.
Steuerkreis auf der Leiterplatte
beschadigt. Leiterplatte prifen und
bei Bedarf ersetzen.

A

WARNUNG
EIN ELEKTRISCHER SCHLAG KANN TODLICH SEIN.

e Das Gerat nicht mit entfernten Abdeckungen betreiben. Vor
Wartungsarbeiten die Stromversorgung trennen.

. Keine spannungsfiihrenden elektrischen Teile beriihren.

e Installation und Wartung dieses Gerats von einem Elektriker
durchfliihren lassen.

e Vor dem Entfernen  der  Gerateabdeckung zu
Wartungszwecken die Stromquelle vom Stromnetz trennen
und ausreichend lange warten, bis sich der Kondensator
entladen hat. Wahrend der Wartung auf bewegliche
Maschinenteile achten.

RegelmaBige Wartung

Alle drei Monate:
. Die Aufkleber am Gerat reinigen. Abgenutzte oder
unleserliche Aufkleber reparieren oder ersetzen.
e Abgenutzte SchweiBkabel reparieren oder ersetzen.
e  SchweiB-Schnellkupplungen reinigen und festziehen.
. Elektrodenhalter, Masseklemme und deren Kabel
prufen.
Alle sechs Monate:
. Die Hauptverbindungen im Inneren des Gerats prufen.
. Die Gerateabdeckungen offnen und das Gerat mit
trockener Druckluft reinigen.

HINWEIS: Die oben genannten Wartungsintervalle sind
Richtwerte. Je nach allgemeiner Erfahrung kénnen sie sich
abhéngig von der jeweiligen Werkstatt und den Bedingungen am
SchweiBort unterscheiden.

Der Kontakt mit extrem staubiger, feuchter oder korrosiver Luft
beschadigt das Gerat. Um Fehlfunktionen oder Schaden an
diesem SchweiBgerat zu vermeiden, Staub regelmaBig mit
sauberer, trockener Druckluft mit dem erforderlichen Druck
entfernen.

A

WICHTIG
Unterlassene Wartung kann zum Erloschen der Garantie flihren.
Die Garantie fur dieses SchweiBgerat erlischt, wenn das Gerat
unsachgemanB zerlegt oder die Herstellerversiegelung am Gerat
beschadigt wurde.

ENTSORGUNG DES PRODUKTS / DER VERPACKUNG

Wenn Sie das Altgerat entsorgen mochten, weil Sie ein neues
erworben haben oder das Altgerat einen irreparablen Defekt
aufweist, bringen Sie es zu einer daflir vorgesehenen
Sammelstelle, beispielsweise einem Wertstoffhof. Nicht mit
dem Hausmill entsorgen. Die Verpackung an einer dafur
vorgesehenen Abfallsammelstelle abgeben.



GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantiezeit betragt 24 Monate ab dem Verkaufsdatum und
verlangert sich um die Dauer, wahrend der sich das Produkt in
Reparatur befindet. Die Garantie gilt nur, wenn das Produkt
geman der beiliegenden Bedienungsanleitung verwendet wird.
Tritt wahrend der Garantiezeit ein Produktfehler auf, hat der
Kaufer Anspruch auf eine kostenlose Reparatur in einem
autorisierten Servicezentrum (siehe nachstehende Adressen),
sofern nachweislich ein Herstellungs- oder Materialfehler
vorliegt.

Garantieanspruche erléschen:

7. Wenn die Garantie nicht innerhalb der
Garantiezeit geltend gemacht wurde.
8. Bei unsachgemaBen Eingriffen oder Reparaturen

durch eine andere Stelle als das vorgesehene
Servicezentrum oder wenn das Produkt durch den
Benutzer oder eine andere Person mechanisch
oder auf andere Weise beschadigt wurde.
Die Garantie gilt nicht fur normalen betriebsbedingten
VerschleiB, Fehler durch vorsatzliche Beschadigung oder grobe
Fahrlassigkeit bei der Verwendung sowie fur vom Kaufer
vorgenommene Anderungen oder Umbauten am Produkt.
Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch
unsachgemaBe Handhabung oder Wartung auBerhalb des
Rahmens der entsprechenden Bedienungsanleitung verursacht
werden.

HINWEISE UND ZUSATZLICHE INFORMATIONEN

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten.
Die aktuelle Anleitung steht unter www.pht.cz zum
Herunterladen bereit.
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Garantie- und Nachgarantiereparaturen
und die Wartung dieses Produkts werden vom Hersteller
durchgefuhrt:
PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Anschrift des Servicezentrums flr Reklamationen
sowie Garantie- und Nachgarantiereparaturen:
PHT a.s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung
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HASZNALATI UTMUTATO
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Keérjlik, figyelmesen olvassa el ezt a hasznalati atmutatoét, és
ismerkedjen meg a berendezéssel. Tartsa be a hasznalati
utasitasokat, és vegye figyelembe a berendezés
lizemeltetésével kapcsolatos korlatozasokat és lehetséges
veszélyeket. Gondosan 6rizze meg az itmutatot késébbi
hasznalatra.

BEVEZETES

Tisztelt Vasarlo!

Koszonjik, hogy TUSON markaju hegesztd invertert vasarolt. A
hegeszt6 inverter korszerli berendezés, amely elektromos
energiaforrasként szolgal ivhegesztéshez. F6 rendeltetése
fémanyagok O0sszekapcsolasa magas hémérsékleten, amelyen
az anyagok megolvadnak, majd leh(lés utdn szilardan
O0sszekotédnek.

Nagy gondot forditottunk arra, hogy az Utmutatéban szerepld
informacidok pontosak és teljesek legyenek. Mindazonaltal
fenntartjuk a jogot, hogy a terméket és ezt a dokumentumot
elézetes értesités nélkul barmikor megvaltoztassuk, médositsuk
vagy tovabbfejlessziik.

A sulyos vagy haldlos sérulés kockazatanak elkerllése vagy
csOkkentése érdekében tartsa be az 0Osszes biztonsagi
figyelmeztetést.

BIZTONSAGI SZABALYOK

FIGYELMEZTETES Hasznalat el6tt feltétleniil olvassa el ezt az
utmutatoét, a cimkéket és a biztonsagi figyelmeztetéseket. Az
utasitasok be nem tartasa sulyos vagy halalos sériiléshez
vezethet. Tanulja meg a késziilék helyes kezelését és
megfelelé ellendrzését. A késziiléket megfeleld
munkakornyezetben hasznalja. A nem rendeltetésszeri
hasznalat hatranyosan befolyasolja a késziilék biztonsagat és
T 2 "7 az élettartamat.

Veszély Viseljen
@ védokeszty(it
Veszély
forro felllet Viseljen
@ védélabbelit
Veszély
aramutés Hasznaljon
@ légzésvédbt
Veszély
szemseérulés Viseljen
@ védéruhazatot
Gyermekek altal Hasznaljon
elérhet6 helyen hegeszt6
hasznalni és tarolni véddbpajzsot
tilos
Ne tavolitsa el a @ Olvassael az
biztonsagi cimkét utmutatot
By i Nedvességtél ovni c € Atermék
-~ megfelel a

hatalyos eurdpai
iranyelveknek
és a vonatkozo
iranyelveknek
valo
megfeleléséget
értékelték

Veszélyes hulladék -

E elektromos hulladék
- az erre kijelolt
—

gyljtéhelyen adja le



Altalanos biztonsagi utasitasok

A

AZ ARAMUTES HALALOS LEHET

A hegesztégép telepitésének meg kell felelnie a nemzeti
szabvanyoknak és az egyéb vonatkozo eléirasoknak, a telepitést
pedig szakképzett személyzetnek kell elvégeznie.

6

e Viseljen szaraz, sértetlen szigetel6keszty(it és ruhazatot.

e Ne érintse meg az elektrédat csupasz kézzel. Ne hasznaljon
nedves vagy sérilt keszty(t és ruhazatot.

e Ne érintse meg a feszultség alatt allé elektromos részeket.

e Soha ne érintse meg az elektrédat, amikor az a
munkafelllettel, a folddel vagy egy madsik készlilékhez
csatlakoztatott masik elektrédaval érintkezik.

52

e Az aramutés elleni védelem érdekében szigetelje el magéat a
munkafeliilettél és a foldtél. Lehetéség szerint hasznaljon
nem égheto, szaraz szigetel6anyagot, szaraz
gumiszényeget, széraz fa- vagy rétegeltlemez-lapot, illetve
mas, megfelelé méretli szdraz szigetel6anyagot, amely
teljes testfellileten megvédi a munkafelllettel vagy a folddel
valo érintkezéstél, és ligyeljen a tlizveszélyre.

e Soha ne csatlakoztasson egynél tobb elektrodat vagy
vezetéket a készlilékhez.

e  Kapcsolja ki a készliléket, amikor nem hasznélja.

e
et

e  Akészliléken végzett munka el6tt elészor huzza ki a haldzati
csatlakozédugét az aramforrasbol.

e  Gyakran ellen6rizze a haldzati kabelt, hogy nem sérilt-e,
illetve nem karosodott-e a szigetelése; sériilés esetén
azonnal javitsa meg vagy cserélje ki a kabelt.

e Ellendrizze, hogy a foldel6kabel megfeleléen csatlakozik-e
a foldel6kapocshoz.

A HEGESZTESI FUST BELELEGZESE KAROSITHATIA AZ
EGESZSEGET

A hegesztés soran keletkezd fustok és gazok tartos belégzése
veszélyes és karos az egészségre.

e A szem, az orr és a torok irritdcidja az elégtelen szell6zés
jele. Azonnal tegyen intézkedéseket a szell6zés javitasara.
Ne folytassa a hegesztést, amig a tlinetek fennallnak.

e A munkaterileten természetes vagy mesterséges
szelléztetérendszert kell kialakitani.

e A hegesztési terlileten megfelelé szelléztetérendszert kell
kialakitani. Sziikség esetén olyan rendszert kell telepiteni,
amely képes a teljes munkaterileten felgyulemlett flstok
elszivasara. A levegb6szennyezés megeldzésére a kimenetnél
megfeleld szlirést alkalmazzon.

Kis, zart térben végzett hegesztéskor, illetve 6lom, berillium,
kadmium, cink, horganyzott vagy bevonatos anyagok
hegesztésekor a fenti szabalyokon tul frissleveg6-ellatasu
légz6késziléket is hasznaljon.

Kis, zart térben végzett munka soran mindig legyen a
kozelben egy képzett személy, aki felligyeletet biztosit.

Lehet8ség szerint kerllje az ilyen zart terekben végzett
munkat.

e Ne hegesszen zsirtalanitds vagy festés soran keletkezé
klérozott szénhidrogén-gézok kdzelében.

AZ ELEKTROMOS [V SUGARZASA EGESI SERULEST

ES SZEMKAROSODAST OKOZHAT

e Védje szemét és arcat megfeleld hegesztépajzzsal vagy
hegesztésisakkal, a megfelelé szlir6fokozattal (4 vagy 13 az
EN 379 szerint).

e A fedetlen testrészeket (kar, nyak és fll) megfeleld
véddéruhazattal 6vja az elektromos iv sugarzasatol.

e Mas személyek ivsugarzastol és forrd fémtél valdé védelme
érdekében a munkateriletet szemmagassagnal magasabb,
nem éghetd paravanokkal vegye korul, és helyezzen ki
figyelmeztet6 tablakat.

A KIREPULO FEMRESZECSKEK SZEMSERULEST

OKOZHATNAK

e Hegesztés kozben szikrak és kirepllé fémrészecskék
keletkeznek.

e A sérlilések megelézésére a hegesztésisak alatt is viseljen
megfeleld, oldalvédbvel ellatott védbszemuveget.

A ZAJ HALLASKAROSODAST OKOZHAT

e Egyes ipari folyamatok vagy berendezések zaja
hallaskarosodast okozhat.

e Magas zajszint esetén viseljen jovahagyott hallasvédoét.

A FORRO ALKATRESZEK SULYOS EGESI SERULEST

OKOZHATNAK

e Ne érintse meg a forré alkatrészeket.

e  Szervizelés el6tt hagyja lehllni a berendezést.

e Ha forro alkatrészt kell megfogni, hasznaljon megfelel6
szerszamot, szigetel6keszty(it és nem éghetd ruhazatot.

A MOZGO ALKATRESZEK SERULEST OKOZHATNAK

e  Tartsa tavol magat a mozgo alkatrészektol.

e  Minden panelt és burkolatot tartson zarva és rogzitve.
e Viseljen labujjvédével ellatott véddlabbelit.



A KIS, ZART TERBEN VEGZETT MUNKA VESZELYES LEHET

e Kis, zart térben végzett hegesztéskor mindig legyen a
kozelben egy képzett felligyeld személy.

e Kerulje azilyen zart terekben végzett munkat.

e Sohane hegesszen éghetd anyagot. Ez tlizet vagy robbandst
okozhat.

e A hegesztés megkezdése el6tt tavolitsa el a gyulékony
targyakat, vagy védje azokat nem éghet6 burkolattal.

A HEGESZTES TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHAT

e Ne hegesszen zart csoveket vagy csOvezetékeket.

e  Zarttartalyok hegesztése el6tt nyissa ki és alaposan tisztitsa
meg azokat. Az ilyen targyak hegesztését rendkivili
Ovatossaggal kell végezni.

e Sohanehegesszen olyantartalyokat vagy csoveket, amelyek
robbanast okozé anyagokat tartalmaznak vagy korabban
tartalmaztak.

e A hegesztési szikrak tlizet okozhatnak. Ezért mindig tartson
kéznél oltéeszkozoket, példaul tlzolté késziléket, vizet és
homokot.

A LEESO BERENDEZES SERULEST OKOZHAT

Ahelytelenll elhelyezett &ramforras vagy mas berendezés sulyos

személyi sérulést vagy anyagi kart okozhat.

e Mozgataskor mindig a hordhevedernél fogva vigye az
aramforrast. Soha ne huzza a készliléket a kabelnél fogva.

e Ahegeszt6berendezés szallitasa elétt bontson szét minden
o0sszekottetést, és az alkatrészeket kiilon szallitsa.

e Akeészuléket legfeljebb 10°-os lejtésy, sik feluletre telepitse,
és biztositsa felborulds ellen. J6l szell6zd, nyitott, portdl
védett helyen telepitse, és biztositsa a kabelek okozta leesés
veszélye ellen.

e  Gondoskodjon arrél, hogy a kezel6é konnyen elérje a készllék
kezel6szerveit és csatlakozasait.

A SZAKKEPZETLEN SZEMELY ALTAL VEGZETT KARBANTARTAS
SERULEST OKOZHAT

Elektromos berendezést szakképzetlen személy nem javithat. A
helytelen javitas sulyos vagy akar halalos sérulést okozhat.

ATULTERHELES TULMELEGEDEST OKOZHAT

e Hagyja a készlléket megfeleléen lehdlni, és tartsa be a
névleges bekapcsolasi id6t.

e A hegesztés folytatdsa el6tt csokkentse az dramerdsséget
vagy roviditse a bekapcsolasiid6t.

e Ne takarja el a készulék levegbbevezetését.

AZ IVHEGESZTES ZAVART OKOZHAT

e A hegesztés és vagds kozben keletkezé elektromagneses
energia zavarhatja az érzékeny elektronikus
berendezéseket, példaul mikroprocesszorokat,
szamitogépeket és szamitdgép-vezérelt berendezéseket, igy
példaul robotokat.

e  Ellendrizze, hogy a hegesztési terlileten minden berendezés
elektromagnesesen 0sszeférhet6-e.

e Az esetleges zavarok csokkentése érdekében a
hegesztékabelek legyenek a lehetd legrovidebbek,
egymashoz kozel és a lehetd legalacsonyabban, példaul a
padlén elhelyezve.

e Az elektromagneses Osszeférhetetlenségbdl eredd
esetleges karok elkerllése érdekében a hegesztést az
érzékeny elektronikus berendezésektél a lehetd legtavolabb
végezze.

e A hegesztékészuléket ennek az utmutatdnak megfeleléen
telepitse és foldelje.

e Ha ennek ellenére zavar lép fel, a felhasznalénak tovabbi
intézkedéseket kell tennie, példaul at kell helyeznie a
hegeszt6késziléket, arnyékolt kabeleket vagy bemeneti
szlr6ket kell hasznalnia, illetve arnyékolnia kell a
munkateruletet.

A GEP VEDELME

e Védje a hegeszt6késziiléket esétol, vizcseppektdl és goztol.

e El6zetes oktatas nélkil senkinek ne engedje meg a késziilék
hasznalatat.

e Ne engedje, hogy gyermekek, szellemileg alkalmatlan
személyek, kabitoszer, gyogyszer vagy alkohol hatasa alatt
allé személyek, illetve tulzottan faradt személyek kezeljék a
késziiléket; ilyen allapotban On se hasznalja azt.

ELEKTROMAGNESES KIBOCSATASOK

e Minden elektromos berendezés kis mennyiségl
elektromagneses kibocsatast hoz létre a berendezésbe
vezetett aram kovetkeztében. Az elektromos kibocsatasok
az elektromos vezetékeken keresztul terjedhetnek, vagy a
rédidadéhoz hasonldéan a térbe sugarozhatnak. Amikor a
kibocsatas egy masik berendezéshez ér, elektromos zavar
léphet fel. Az elektromos kibocsatasok nemcsak a
hegeszt6késziilékeket, hanem szdmos mas elektromos
berendezést is befolydsolhatnak, példaul a radio- és
televizidvételt, a szamjegyvezérlési gépeket, a
telefonrendszereket, a szamitégépeket stb.

e A berendezés gyartdi utasitasok szerinti telepitéséért és
hasznalataért a felhasznalo feleldés. Bizonyos esetekben a
korrekciés intézkedés nagyon egyszer( lehet, példaul a
hegesztéaramkor foldelése; mas esetekben
elektromagneses arnyékolast kell kialakitani az aramforras
és a munkahely korul, valamint bemeneti szlréket kell
hasznalni. Az elektromagneses zavart minden esetben
olyan mértékire kell csokkenteni, hogy tébbé ne okozzon
problémat. Biztonsagi okokbdl az dramkort foldelni kell. A
foldelés elrendezésének modositasat mindig olyan illetékes
személynek kell engedélyeznie, aki képes megitélni, hogy a
modositas noveli-e a sérllés veszélyét, példaul a
hegesztéaram parhuzamos visszavezetési Utvonalainak
kialakulasa miatt, amelyek mas berendezések
foldeléaramkoreit karosithatjak.

e  Kulonleges ovintézkedésekre lehet szlikség, ha a hegesztd
aramforrdst lakdhelyiségekben hasznaljak.

A KORNYEZET ERTEKELESE

A hegesztéberendezés telepitése elétt a felhasznaldnak fel kell

mérnie a  kornyezetben lehetséges elektromagneses

problémakat. Ennek soran a kovetkezé szempontokat kell

figyelembe venni; szikség esetén a munkaid6t ugy kell

megszervezni, hogy ne keletkezzen kélcsonos zavaras.

e A hegesztbkészllék felett, alatt és mellett elhelyezkedd
egyéb haldzati, vezérld-, jelz6- és telefonkabelek.

. Radio- és televizidadok és -vevik.



e  Szamitogépek és egyéb vezérléberendezések.

e Biztonsag szempontjabdl kritikus berendezések.

e  Szivritmus-szabalyozok, szivtamogato
hallokészulékek stb. jelenléte.

e  Kalibraladshoz vagy méréshez hasznalt berendezések.

e  Akornyezetben taldlhaté mas berendezések zavartlrése.

A felhasznalénak biztositania kell, hogy a kornyezetben hasznalt

tobbi berendezés 6sszeférhetd legyen. Ehhez tovabbi védelmi

intézkedésekre lehet szlikség.

eszkozok,

A KIBOCSATASOK CSOKKENTESENEK MODJAI

e A hegeszt6készuléket a gyartd utasitasai szerint kell az
elektromos halézathoz csatlakoztatni.
Hegeszt6készllékeink a  szabvanyoknak  megfeleld
elektromagneses szlrékkel vannak felszerelve. Ha ennek
ellenére zavar lép fel, tovabbi megel6z6 intézkedésekre
lehet szlikség, példaul a haldzati tapellatas szlirésére.

e A készlléken rendszeres karbantartast kell végezni, és azt
nem szabad moédositani.

e A hegeszt6kabelek legyenek a lehet6 legrovidebbek,
egymashoz kozel és a padléhoz a leheté legkdzelebb
elhelyezve.

e Azelektromos kabeleket és a jelkabeleket kiilon kell vezetni.

e A kabelek ,nyolcas” alakban torténd elrendezése és
szalaggal valdé Osszefogdsa segiti a kibocsatasok
csOkkentését.

e Afoldel6kapcsot a hegesztési helyhez a lehet6 legkdzelebb
csatlakoztassa a munkadarabhoz. A felhasznalénak
azonban ellenériznie kell, hogy ez az elrendezés nem okoz-e
személyi sérulést vagy anyagi kart.

A

TARTSA BE AZ UTMUTATOBAN SZEREPLO OSSZES
BIZTONSAGI ELOIRAST.

MUSZAKI INFORMACIOK

Altalanos informaciék

e Ezahegeszt6készulék korszerd invertertechnolégiaval, nagy
teljesitményl IGBT alkatrésszel és PWM technoldgiaval
készult.

e A készulék jellemzdi: stabil hegesztéaram-kimenet,
megbizhatésag, hordozhatésag, hatékonysag és alacsony
zajszint hegesztés kdzben.

e A WIM160D1 késziléken MMA hegesztési eljaras all
rendelkezésre.

F6 miiszaki adatok

Modell WIM160D1
Tapellatas 230V/50Hz
Névleges bemeneti teljesitmény 5 kVA
Hegesztéaram 10160 A
Elektrédaatmérd 1,6-4,0 mm
Védettségi fokozat IP21S
Szigetelési osztaly H
Tomeg 4,25 kg
Aramiités elleni védelmi osztaly |

Az adattablan szereplé miszaki jelolések és jelentésiik

{1~
e —CO— b=

Egyfazisu valtakoz6 aramu bemeneti energiaforras, egyenaramu
kimeneti aram vagy feszliltség egyeniranyitdja.

F

MMA hegesztés.

A hegeszt6é aramforras kimeneti karakterisztikaja: allandé
aramu kimenet MMA hegesztéshez.

Szabvany: alkalmazandé szabvanyok, példaul EN IEC 60974-
1:2018+A1:2019.

U1: A valtakozé arami hegeszté6 aramforras névleges
bemeneti fesziiltsége.

IMmax: Maximalis bemeneti aram.

I1eff: Maximalis effektiv bemeneti aram.

50 Hz: Az egyfazisu valtakozé aramu energiaforras névleges
frekvenciaja.

X: Névleges bekapcsolasi id6. Ez a terhelési id6 és a teljes
ciklus idétartamanak aranya.

1. megjegyzés az X-hez: Ez az arany 0 és 100% kozott van.

2. megjegyzés az X-hez: E szabvany szerint egy teljes ciklus
idétartama 10 perc. Példaul 10%-os aranynal a terhelési id6 1
perc, a fennmaradd idé pedig 9 perc.

A bekapcsolasi id6 tizperces idészakon alapul. Ez azt jelenti,
hogy minden tizperces idészakbdl két percig tarthatd fenn az iv
tulmelegedés veszélye nélkiil. Ha tobb egymadst koveté tizperces
id6szakban két percnél hosszabb ideig hasznéljak, tulmelegedés
kévetkezhet be.

U0: Uresjarati fesziiltség.

Ez a hegeszt6 aramforrds nyitott aramkéri kimeneti fesziiltsége.
12: Kimeneti aram vagy hegeszt6aram.

U2: Terhelés alatti kimeneti fesziiltség vagy hegesztési
fesziltség.

A/V - A/V: Beallithaté aramtartomany és a hozza tartozo
terhelés alatti fesziiltség.

IP: Védettségi fokozat.

Az IP21 példaul azt jelenti, hogy a hegesztékésziilék beltéri
hasznélatra engedélyezett; az IP23 azt jelenti, hogy a
hegesztékésziilék  es6ében  térténé  kaltéri  hasznélatra
engedélyezett.

S: Veszélyes kérnyezetben valé hasznalatra alkalmas.

H osztaly: Szigetelési osztaly.

T WIM160D1 1~ [f NJ]——
EN IEC60974-1:2018+A1:2019 ] & f 'CD'
AfPS GS 2019:01 PAK 2

E 10A / 20,4V - 160 A / 26,4V
- 60

X% 20 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9

Il max

t;som U,=230V =30,5 All,,,=13,7 A
IP21S H

A készilék leirasa



F6 halézati kapcsoléd — ON/OFF (a hatoldalon)

Hegeszt6aram-beallitd szabalyozo

Kimenet (-), negativ kimeneti feszlltség

Kimenet (+), pozitiv kimeneti feszliltség

Haldzati csatlakozas jelz6fénye (z6ld)

Talmelegedés jelz6fénye (sarga)
Ha ez a jelz6fény kigyullad, a munka folytatasa elétt
varja meg, amig kialszik.

oakwnN =

Kornyezeti feltételek

A hegeszt6 aramforrasoknak a kovetkezé kornyezeti feltételek
mellett kell tudniuk leadni a névleges teljesitményt:
e  Kornyezeti levegd hdmérséklet-tartomanya:
Uzem kdzben: -10 °C és +40 °C kozott
szallitas és tarolas kozben: -20 °C és +55 °C kozott
e Relativ paratartalom:
legfeljebb 50% 40 °C-on
legfeljebb 90% 20 °C-on
e A Kkornyezeti levegd ne tartalmazzon rendellenes
mennyiségl port, savakat, korroziv gazokat vagy anyagokat
stb., kivéve a hegesztési folyamat soran keletkez6
anyagokat.
e Tengerszint feletti magassag legfeliebb 1 000 m.
e Az aramforras alapjanak legnagyobb megengedett d6lése
10°.

A csomag tartalma

Ellenérizze, hogy a kdvetkezé 6 tétel kozil egyik sem hidnyzik a
dobozbdl:

e Aramforras

e Foldelékapocs és kabel

e Kalapacs/kefe

. Elektrodatarto és kabel

e Pajzs

. Hasznalati Gtmutatd

Munkateriilet

e A készulék megfeleld hlitése és hatékony mikodése
érdekében legalabb 30 cm tavolsagra kell elhelyezni a
kornyezd targyaktol. Ne helyezzen héforrast, példaul kalyhat
a készllék eleje elé, ahol a h(itélevegd belép.

. Ne helyezze a készliléket kis vagy sz(k helyre.

e Ovjaatulzott portdl és szennyezédéstol.

e Ovja a készlléket a nedves és nyirkos helyektél.

. Ne Uzemeltesse a készlléket kozvetlen napsutésben,
esb6ben vagy szélben. Ha a kdrnyezeti levegd hémérséklete
meghaladja a 40 °C-ot, a készluléket csokkentett
teljesitménnyel kell uzemeltetni.

e A hegesztési gazok és fustok elszivasara hasznaljon
megfeleld elszivérendszert. Ha fenndll a hegesztési flist
belégzésének veszélye, hasznaljon légzésvédobt.

e Ne hegesszen er8s légaramlasu helyen.

e A hegesztési terliletet fliggobnnyel vagy hordozhaté
paravannal védje.

. Akészuléket szilard, vizszintes fellleten szallitsa és helyezze
el, hogy ne borulhasson fel. A szallitds és szerelés sordn
megengedett legnagyobb d6lésszog 10°.

e« A készulék elektronikus tulterhelés-védelemmel
rendelkezik.

e Ne haszndljon a készilék adattablajan megadottnal
nagyobb névleges értékl biztositékot.

e Ellendrizze, hogy a foldel6kapocs a hegesztés helyének
kozelében jo és kdzvetlen érintkezést biztosit-e. Ne vezesse
a hegesztéaramot ldncokon, golyoscsapagyakon,
acélkoteleken, védbévezet6kon stb. keresztlil, mert azok
megolvadhatnak.

e Ellenérizze, hogy a kezelé6 konnyen eléri-e a készlilék
kezel&szerveit és a berendezés csatlakozasait.

o  Akésziilék emeléséhez hasznalja a hordhevedert.

A késziilék telepitése

A készllék telepitését, hasznalatat és szervizelését kizarélag
szakképzett személy végezheti. Védje magat és masokat a sulyos
vagy halalos sérliléstol.

e A telepités megkezdése elétt ellendrizze, hogy az
aramellatas megfelel-e a hegeszt6késziilék adattablajan
feltlintetett feszlltségnek, aramerdsségnek, fazisnak és
frekvencianak. Ellendrizze azt is, hogy a tervezett telepités
megfelel-e minden helyi és nemzeti jogszabalyi
kovetelménynek.

e A bemeneti kdbel aramforrashoz valé csatlakoztatasa elétt
ellendrizze, hogy a fékapcsold OFF allasban van-e.

A késziilék csatlakoztatasa az aramforrashoz

e Legaldabb 3 x 1,5 mm? keresztmetszet(i tapkébelt kell
hasznalni.

e A fOkapcsolé bekapcsolasa elétt a felhasznalénak
gondosan ellendriznie kell a tapkabel csatlakoztatasat.

A

FIGYELMEZTETES
Ellenérizze, hogy minden csatlakozas szorosan meg van-e
hdzva.
A laza vagy helytelen rogzités tulmelegedést
vagy a csatlakozas kiégését okozhatja. A halézathoz valé hibas
csatlakoztatas varatlan mikodést eredményezhet.

HASZNALAT

Alkalmazasi teriilet

e A hegeszt6 aramforrds valamennyi tipusu
hegesztéelektrodaval végzett MMA-hegesztésre (bevont
elektrodas hegesztésre) alkalmas. Megfeleld elektroda
hasznalataval minden hegeszthet6 fémanyag hegeszthetd,
példaul acél, rozsdamentes acél, ontottvas, szinesfém stb.
A fokozatmentes d4ramszabdlyozdsnak és a nagy
bekapcsolasi idének koszonhetéen vékony és vastag
anyagok hegesztésére egyarant alkalmas.

e Akészulék Anti Stick és Arc Force funkcidkkal rendelkezik.

Csatlakoztatas

Pozitiv polaritds esetén a munkadarab a hegeszté dramforras (+)
kimenetéhez, az elektrodatarté pedig a (-) kimenethez
csatlakozik. Negativ polaritds esetén a munkadarab a hegeszt6
aramforrds (-) kimenetéhez, az elektrédatarté pedig a (+)
kimenethez csatlakozik.

A pozitiv vagy negativ polaritds megvalasztasa az elektréda
tipusatol fugg. Savas bevonatu hegeszt6elektrodanal, példaul



E4303 vagy E6013 esetén pozitiv vagy negativ polaritas is

alkalmazhat6. Bazikus hegeszt6elektrédanal, példaul E5015

esetén altalaban negativ polaritast alkalmaznak.

e Csatlakoztassa a munkadarabot vagy az elektrédatartét a (-
) kimenethez.

e Csatlakoztassa az elektrédatartét vagy a munkadarabot a
(+) kimenethez.

e Rogzitse szorosan a foldel6ékapcsot a hegeszt6asztalhoz
vagy a munkadarabhoz.

e A hegesztés min6ségének javitdsa érdekében a
foldelékapcsot szorosan a munkadarabhoz kell rogziteni, és
a hegesztési terulethez a lehet6 legkozelebb kell elhelyezni.

e Allitsa az ON/OFF fékapcsol6t ON allésba.

e Akészulék készen all az MMA-hegesztésre.

Az MMA-hegesztés alapjai

A kovetkez6 oldalak segitenek a tapasztalatlan hegesztének a
hegesztés megértésében és a készségek fejlesztésében.
Részletesebb informaciokért hasznaljon ivhegesztésrél szolod
szakkonyvet. Az ivhegesztés ismerete nemcsak az iv ismeretét
jelenti. A hegesztének tudnia kell az ivet iranyitani, amihez
ismernie kell a hegeszt6aramkort és a berendezést.

A hegesztéaramkor ott kezddédik, ahol az elektrédakabel a
hegeszt6késziilékhez csatlakozik, és ott végzédik, ahol a
munkakéabel a hegeszt6késziilékhez csatlakozik. Az dram az
elektrodakabelen at az elektrédatartéhoz, majd az elektrédan és
az iven keresztul folyik. Az iv munkadarab feléli oldalan az aram
az alapanyagon at a munkakédbelhez, majd vissza a
hegeszt6késziilékhez folyik. Hegesztéskor a munkakapcsot
szorosan, tiszta alapanyaghoz kell csatlakoztatni. A jé érintkezés
érdekében tavolitsa el a festéket, rozsdat stb. A munkakapcsot a
hegesztend6 helyhez a lehetdé legkdzelebb csatlakoztassa.
Ugyeljen arra, hogy a hegesztéaramkér ne haladjon &t
zsanérokon, csapagyakon, elektronikus alkatrészeken vagy mas
targyakon, mert azok karosodhatnak.

Az elektromos iv a munkadarab és egy vékony fémhuzal, az
elektroda csucsa kozott jon létre. Az elektrédat a hegeszt6 altal
tartott elektrédatarté rogziti. A hegesztéaramkorben agy
keletkezik rés, hogy az elektréda csucsat 1,5-2,0 mm tavolsagra
tartjdk a munkadarabtél vagy a hegesztendé alapanyagtol.
Ebben a résben jon létre az elektromos iv, amelyet fenn kell
tartani és a varrat mentén mozgatni; mozgésa kozben
megolvasztja a fémet.

Az ivhegesztés kézi készség, amely biztos kezet, j6 fizikai
allapotot és jo latast igényel. A kezel§ irdnyitja a hegesztbivet, és
ezaltal az elkészitett varrat minéségét is.

csomagolas

Az abra azt mutatja, mi térténik az elektromos ivben.
Nagyon hasonlit ahhoz, ami hegesztés kézben ténylegesen
lathatd.

Az ivaram az abra kozepén lathaté. Ez az elektroda vége és a
munkadarab kozotti téren atfolyé aram altal létrehozott iv. Az iv
hémérséklete korllbelil 6 000 °C, ami teljesen elegendd az
alapanyag megolvasztasahoz. Az iv rendkivil fényes és forro,
ezért tilos szabad szemmel belenézni, mert fajdalmas sériilést
okozhat. Az v megfigyeléséhez mindig kifejezetten
ivhegesztéshez készllt, nagyon sotét véddlveget, valamint kézi
vagy arcvédd pajzsot hasznaljon.

Az iv megolvasztja az alapanyagot, és sz6 szerint belemarja
magat, hasonléan ahhoz, ahogy a kerti tomlé fuvokajabol
kidramlé viz belemarja magat a talajba. Az olvadt fém hegesztési
omledéket vagy kratert képez, és hajlamos az ivtél elfolyni. Az
ivt6l tavolodva lehll és megszilardul. A varrat fellletén salak
képz6dik, amely leh(ilés kozben védi azt.
A bevont elektréda feladata, hogy az aramot az ivhez vezesse. Az
elektréda fémhuzalbdl készult magbdl és az azt korulvevd
extrudalt, kiégetett vegyi bevonatbdl all. A maghuzal az ivben
megolvad, és az olvadt fém apré cseppjei az iven keresztil az
olvadékfurddébe jutnak. Az elektréda tovabbi hozaganyagot juttat
a varratba, amely kitolti a két alapanyagdarab kozotti hornyot
vagy hézagot. A bevonat szintén megolvad vagy elég az ivben.
Tobb feladata van: stabilabba teszi az ivet, flustos védégazt hoz
létre az iv korul, hogy a levegd oxigénje és nitrogénje ne érje el az
olvadt fémet, tovabba salakképz6 adalékot juttat az
olvadékfurdébe. A salakképzé adalék Osszegy(ljti a
szennyezédéseket és védbsalakot képez. A kiulonbozé
elektrédatipusok kozotti f6 kiilonbséget a bevonatuk adja. A
bevonat megvaltoztatasaval jelentésen mddosithatok az
elektroda mudkodési tulajdonsagai. A kilonb6zé bevonatok
kozotti  eltérések megértése segit az adott munkahoz
legmegfelelébb elektréda kivalasztasaban.
Az elektroda kivalasztasakor vegye figyelembe a kovetkezdket:
e A létrehozand6 lerakott fém tipusat, példaul lagyacél,
rozsdamentes acél vagy gyengén 6tvozott acél.
e Ahegesztend6 lemez vagy alapanyag vastagsagat.
e Ahegesztési helyzetet (alsé helyzet, kényszerhelyzet).
e Ahegesztend6 alapanyag felliletét.
e  Sajat képességét a szlikséges elektroda kezelésére.

A hegesztés alapvet6 szabalyai

Négy egyszerl mozdulat alapvetd jelentéségli. Amig ezeket
tokéletesen el nem sajatitja, a tovabbi hegesztés eredménytelen
lesz. Ha elsajatitja 6ket, a hegesztés egyszer(ivé valik.

17. Helyes hegesztési testhelyzet
Az abra a jobbkezesek helyes hegesztési testhelyzetét mutatja
(balkezeseknél forditva):

o Fogja az elektrédatartét a jobb kezébe.

o Bal kezével érintse meg jobb keze alsé részét.

e Balkonyokét tartsa a bal oldalanal.
Lehetéség szerint mindig két kézzel hegesszen. igy teljes
meértékben ellendrizheti az elektréda mozgasat.
Jobbkezesként lehetdség szerint balrdl jobbra hegesszen. gy jol
latja, mit csinal. Az elektrodat az abran lathaté médon enyhén
megdontve tartsa.

15-20°

90°

oldalnézet eldlnézet

18. Aziv helyes meggyujtasa

e Ellen6rizze, hogy a munkakapocs jé elektromos
érintkezésben van-e a munkadarabbal.

e Engedje le a hegesztésisakot, és finoman hizza végig az
elektrodat a fémen; szikrak repilnek. A huzas kozben
emelje fel az elektrodat 3 milliméterrel, és kialakul az iv.

MEGJEGYZES:

e  Haahuzas kézben megallitja az elektrodat, az elektréda
letapad.

e A legtobb kezdé gyors odabokéssel probalja
meggyujtani az ivet. Ennek eredménye: az elektréda



vagy letapad, vagy a mozdulat olyan gyors, hogy az iv
azonnal megszakad.

19. Helyes ivhossz

e Az ivhossz az elektréda maghuzaldnak csucsa és az
alapanyag kozotti tavolsag.

e Az iv meggyujtasa utan rendkivil fontos a helyes
ivhossz fenntartasa. Az ivnek rovidnek, korulbeldl 1,5-
3,0 mm hosszunak kell lennie. Ahogy az elektréda leég,
kozelebb kell vezetni a munkadarabhoz, hogy a helyes
ivhossz folyamatosan megmaradjon.

e A helyes ivhossz legegyszerlibben a hang alapjan
allapithatéd meg. A megfeleld rovid iv jellegzetes pattogd
hangot ad, amely a serpeny8ben siilé tojashoz hasonlit.
A tual hosszu iv Ures, fuj6 vagy sziszeg6 hangot ad.

20. Helyes hegesztési sebesség

e Hegesztés kozben fontos megfigyelni az iv mogott
kozvetlenul elhelyezked6 olvadt fémfiirdét. NE NEZZEN
kozvetlenul az ivbe. Az olvadékfird6 és a
megszilardulds helyén kialakulé gerinc alakja jelzi a
helyes hegesztési sebességet. A gerincnek korulbelal
10 mme-rel az elektr6da mogott kell lennie.

e A legtobb kezd6 tul gyorsan hegeszt, ezért a varrat
vékony, egyenetlen és porézus lesz. Ennek oka, hogy
nem figyelik az olvadt fémet.

bordazat, hegesztési
varratok

olvadt fém

A

FONTOS

Szokasos hegesztésnél nincs sziikség az iv elére-hatra vagy
oldaliranyu lengetésére. Egyenletes sebességgel hegesszen; igy
kénnyebb lesz.

MEGJEGYZES: Vékony lemez hegesztésekor névelni kell a
hegesztési sebességet, mig vastag lemez hegesztésekor

lassabban kell haladni a megfelelé beolvadas érdekében.

Hegesztési gyakorlat

A kovetkez6 négy készség gyakorlasaval érheti el:
e ahelyes hegesztési testhelyzetet
e azivhelyes meggyujtasat
. a helyes ivhosszt
e ahelyes hegesztési sebességet
ha elegendé id6t fordit az alabbi gyakorlatra:

Hasznaljon:
e Lagyacéllemezt (5 mm vagy vastagabb)
e  Elektrodat: 3,2 mm (1/8”)
e Arambeéllitast: 100-130 A

Végezze el a kdvetkezb lépéseket:

e Tanulja meg az iv meggyujtasat az elektréda lemezen
torténd végighuzasaval. Ellendrizze az elektréda helyes
szOgét, és hasznalja mindkét kezét.

e Haazelektroda letapadasa nélkil meg tudja gyujtani az
ivet, gyakorolja a helyes ivhossz megtartasat. Tanulja
meg a hangja alapjan felismerni.

e  Hamarbiztosan fenn tud tartani egy rovid, nyugodt ivet,
kezdje el mozgatni az elektrodat. Folyamatosan figyelje
az olvadt fémet és a gerincet, ahol a fém megszilardul.

e  Készitsen varratokat sik lemezen. A varratokat a felsé
éllel parhuzamosan, vizszintesen vezesse (azon éllel,
amely a legtavolabb van Ontél). igy gyakorolhatja az
egyenes varratok készitését, és konnyen nyomon
kovetheti fejlédését. A tizedik varrat lényegesen jobban
fog kinézni, mint az elsé. Sajat hibainak és fejlédésének
folyamatos ellenérzésével a hegesztés hamarosan
rutinfeladattd valik.

Gyakori fémek

A miUhelyekben talalhat6 fémek tobbsége alacsony széntartalmu
acél, amelyet lagyacélnak is neveznek. Ebbd6l az acélbdl
altalaban acéllemezek, tablak, csovek és hengerelt idomok,
példaul U-profilok, szogacélok és I-gerenddk készilnek. Ez az
acéltipus rendszerint kdnnyen hegeszthetd kilonleges
ovintézkedések nélkil. Egyes acélok azonban nagyobb
mennyiségl szenet tartalmaznak. Tipikus példak a surlédé
lemezek, tengelyek, hajtérudak, tengelycsonkok, ekefejek és
kaparékések. Ezek a magasabb széntartalmu acélok a legtobb
esetben szintén sikeresen hegeszthetdk, de gondosan be kell
tartani a helyes eljarast, beleértve a hegesztendé fém
elébmelegitését; egyes esetekben a h6mérsékletet a hegesztés
alatt és utén is gondosan ellenérizni kell.

A kiilonbo6z6 acélfajtak és mas fémek azonositasarél, valamint
helyes hegesztési eljarasukrol tovabbiinformaciot ivhegesztésrol
sz06l6 szakkonyvben talal.

KARBANTARTAS ES HIBAELHARITAS

Alapvet6 hibaelharitas

A hiba tlinetei Hibaelharitas

A e A f6ékapcsold hibas. Ellenérizze, és
hegesztékészulék sziikség esetén  cserélje  ki.
mukodik, nincs Nincs tapellatas. Ellenérizze, és
kimeneti sziikség esetén Adllitsa helyre a
teljesitménye, és csatlakozast.
a beépitett Laza csatlakozas a PCB-n beliil.
ventilator nem Ellenérizze, és szlikség esetén
mukaodik. allitsa helyre a csatlakozast.
A PCB  éaramkorei  sérultek.

Ellen6rizze a PCB-t, és szlkség
esetén cserélje ki.

A e  APCBsérult. Ellendrizze, és szukség
hegesztékésziilék esetén cserélje ki.
mikodik, de Az |IGBT sérult. Ellenbrizze, és

nincs  kimeneti
teljesitménye.

szukség esetén cserélje ki
A PCB vezérl6aramkore séralt.
Ellen6rizze, és szikség esetén
cserélje ki.

A ventilator nem | o
mukodik.

A ventilator sérilt. Ellenérizze, és
szukség esetén cserélje  ki.
A PCB vezérl6aramkore séralt.
Ellenérizze, és sziikség esetén
cserélje ki.




Nincs e A
hegesztéaram.

hegesztékabel le van
csatlakoztatva.

Afoldelékabel le van csatlakoztatva,
vagy nincs Osszekotve a
munkadarabbal.

Laza belsé csatlakozasok.
Ellenérizze, és szukség esetén
allitsa helyre a csatlakozast.
A PCB vezérl6aramkore sérilt.
Ellenérizze a PCB-t, és szlikség
esetén cserélje ki.

A

FIGYELMEZTETES
AZ ARAMUTES HALALOS LEHET.

e Ne haszndlja a készlléket eltavolitott burkolatokkal.
Szervizelés el6tt valassza le az aramellatast.

e Ne érintse meg a feszliltség alatt 4ll6 elektromos részeket.

e A készilék telepitését és szervizelését villanyszerelével
végeztesse.

e  Akészulék burkolatanak karbantartasi célu eltavolitasa el6tt
valassza le az aramforrast az elektromos halézatrél, és
varjon elegendé ideig a kondenzator kisulésére.
Karbantartas kozben Gigyeljen a gép mozgo alkatrészeire.

Rendszeres karbantartas

Haromhavonta:
e Tisztitsa meg a gépen lévé cimkéket. A kopott vagy
olvashatatlan cimkéket javitsa meg vagy cserélje ki.
e Javitsa meg vagy cserélie ki a kopott

hegesztékabeleket.
e Tisztitsa meg és huzza meg a hegesztd
gyorscsatlakozokat.
. Ellenérizze az elektrédatartét, a foldelékapcsot és azok
kabeleit.
Hathavonta:

e Ellendrizze a
csatlakozasokat.

e Nyissa ki a készulék burkolatait, és tisztitsa meg a
készlléket szaraz slritett levegdvel.

készlilék  belsejében évé f6

MEGJEGYZES: A fenti karbantartdsi id6kézok tdjékoztatd
jellegiiek. Altaldnos tapasztalatai alapjan az egyes muihelyektdl
és a hegesztési hely kériilményeitél fliggben eltérhetnek.

A rendkivul poros, nedves vagy korroziv levegd karositja a gépet.
A hegesztékészlilék meghibasoddsanak vagy karosoddsanak
megeldzése érdekében rendszeres id6kdzonként tavolitsa el a
port megfeleld nyomasu, tiszta és szaraz slritett levegével.

A
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A karbantartas elmulasztasa a jotallas megsziinését
eredményezheti. A hegeszt6késziilék jotallasa megszinik, ha a
készuléket szakszer(tlenll szétszerelték, vagy a gyarté
készliléken elhelyezett plombajat megsértették.

ATERMEK / CSOMAGOLAS ARTALMATLANITASA
Ha a régi terméket azért kivanja artalmatlanitani, mert djat

vasarolt, vagy mert a régi termék javithatatlanul meghibasodott,
vigye kijelolt gydjtéhelyre, példaul ujrahasznosithaté anyagok

gyljtéhelyére vagy hulladékudvarba. Ne dobja a kommunalis
hulladékba. A csomagolast kijelolt hulladékgyijté helyen adja le.

JOTALLASI FELTETELEK

A jotallasi id6 az értékesités napjatol szamitott 24 hénap, amely
meghosszabbodik a termék javitasban toltott idejével. A jotallas
csak akkor érvényes, ha a terméket a mellékelt hasznalati
Utmutatonak megfeleléen hasznaljak.

Ha a termék a jotallasi id6 alatt meghibasodik, a vasarlé jogosult
a kijelolt szervizk6zpontban torténd dijmentes javitasra (lasd az
alabbi cimeket), feltéve, hogy igazolhatdé gyartasi vagy
anyaghibarél van szé.

Ajotallasi igény megszlnik:

9. Ha a jétallast nem érvényesitették a jétallasi idén
beldl.
10. Ha a terméken a kijelolt szervizkbzponton kiviil

mas személy szakszer(itlen beavatkozast vagy
javitast végzett, illetve ha a terméket a felhasznalé
vagy mas személy mechanikusan vagy mas moédon
megrongalta.
A jotallas nem terjed ki a szokadsos lizemi kopésra, a szandékos
karokozasbdél vagy a hasznalat soran tanusitott sulyos
gondatlansagbdl eredd hibakra, illetve a vasarlo altal a terméken
végzett médositasokra vagy valtoztatasokra.
A gyarté nem felel a nem megfelel6 kezelésb6l vagy a vonatkozé
haszndlati itmutatoé keretein kivil végzett karbantartasboél eredd
karokeért.

MEGJEGYZESEK ES KIEGESZITO INFORMACIOK

A miszaki valtoztatasok és a nyomdai hibak jogat fenntartjuk.
Az aktualis hasznalati utmutaté a www.pht.cz weboldalrél
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A garancialis és garancian tuli javitasokat
valamint a termék szervizelését a gyarté végzi:
PHT a.s., Na straZi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

A reklamacidk, valamint a garancidlis
és garancian tuli javitasok fogadasara szolgalo szervizkozpont
cime:
PHT a.s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Az eredeti hasznalati utasitas forditasa
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INVERTER ZA ZAVARIVANJE
WIiM160D1

UPUTE ZA UPORABU

6ol

Pazljivo procitajte ove upute i upoznajte se s uredajem.
Pridrzavajte se uputa za uporabu i obratite pozornost na
ograni¢enja i mogucée opasnosti povezane s radom uredaja.
Pazljivo ¢uvajte ove upute za buduéu uporabu.

uvoD

Postovani kupce,

hvala vam S$to ste kupili inverter za zavarivanje marke TUSON.
Inverter za zavarivanje suvremeni je uredaj koji sluzi kao izvor
elektri¢ne energije za elektrolu¢no zavarivanje. Njegova je glavna
namjena spajanje metalnih materijala pomocu visokih
temperatura pri kojima se materijali tale i nakon hladenja ¢vrsto
spajaju.

Ulozili smo velik trud kako bi informacije u ovim uputama bile
to€ne i potpune. Unato€ tome zadrzavamo pravo da u bilo kojem
trenutku bez prethodne obavijesti mijenjamo, prilagodavamo ili
poboljSavamo proizvod i ovaj dokument.

Pridrzavajte se svih sigurnosnih upozorenja kako biste izbjegli ili
smanijili rizik od teskih ozljeda ili smrti.

SIGURNOSNA PRAVILA

UPOZORENIJE Prije uporabe obvezno procitajte ove upute,
oznake i sigurnosna upozorenja. Nepridrzavanje uputa moze
dovesti do teskih ozljeda ili smrti. Naucite pravilno rukovati
uredajem i pravilno ga pregledavati. Uredaj upotrebljavajte u
prikladnom radnom okruzenju. Nepravilna uporaba
nepovoljno utjece na sigurnost uredaja i skrac¢uje njegov vijek
trajanja.

Opasnost Nosite zastitne
rukavice
Opasnost Nosite zastitnu
vruéa povrsina obuéu
Opasnost Upotrebljavajte
elektri¢ni udar zastitu disnih
putova
Opasnost Nosite

zastitnu odjecu

\, ozljeda o&iju

Zabranjena uporaba i
¢uvanje

u dosegu djece

Upotrebljavajte
zastitni Stit za
zavarivanje

Ne uklanjajte Procitajte upute
sigurnosnu oznaku

YOOV

Proizvod je u
skladu s vazeéim
europskim
direktivama

i ocijenjenaje
sukladnost s
odgovarajuc¢im
direktivama

M
m

J y Zastitite od vlage

Opasan otpad -

Vi elektricni otpad
predajte na za to
predvidenom mjestu

Opcée sigurnosne upute

A

ELEKTRICNI UDAR MOZE BITI SMRTONOSAN

Ugradnja uredaja za zavarivanje mora biti u skladu s nacionalnim
normama i drugim primjenjivim propisima, a moraju je obauviti
kvalificirani radnici.

o

e Nosite suhe, neoStecene izolacijske rukavice i odjecu.

. Ne dodirujte elektrodu golom rukom. Ne upotrebljavajte
vlazne ili oSteéene rukavice i odjecu.

. Ne dodirujte elektri¢ne dijelove pod naponom.

e Nikada ne dodirujte elektrodu kada je u dodiru s radnom
povrSinom, tlom ili drugom elektrodom spojenom na drugi

@/ﬁ:

e  Zastitite se od elektricnog udara tako da se izolirate od radne
povrsineitla. Ako je moguce, upotrebljavajte nezapaljiv, suh
izolacijski materijal, suhe gumene prostirke, suhe drvene ili
Sperplocaste ploce ili drugi suh izolacijski materijal dovoljno
velik da vas cijelom povrsinom tijela zastiti od dodira s
radnom povrsinom ili tlom, te pazite na opasnost od pozara.

e Nikada ne prikljucujte viSe od jedne elektrode ili vodi¢a na
ureda;.

. Iskljucite uredaj kada ga ne upotrebljavate.

-
ol

. Prije izvodenja radova na uredaju najprije izvucite mrezni
utika¢ iz izvora napajanja.

o Cesto provjeravajte je li elektriéni kabel osteéen ili mu je
osteéena izolacija; u slucaju osteéenja kabel odmah
popravite ili zamijenite.

e  Provjerite je li kabel za uzemljenje pravilno priklju¢en na
priklju¢ak za uzemljenje.

UDISANJE PARA OD ZAVARIVANJA MOZE NASTETITI VASEM
ZDRAVLJU

Dugotrajno udisanje para i plinova nastalih pri zavarivanju
opasno je i Stetno za zdravlje.

e Nadrazenost ociju, nosa i grla znak je nedovoljnog
prozra¢ivanja. Odmah poduzmite mjere za poboljSanje



prozraCivanja. Ne nastavljajte zavarivanje dok simptomi
traju.

e U radnom prostoru ugradite prirodni ili prisilni sustav
prozracivanja.

. U prostoru za zavarivanje ugradite odgovarajuéi sustav
prozraCivanja. Ako je potrebno, ugradite sustav koji moze
odvoditi pare nakupljene u cijelom radnom prostoru. Na
izlazu upotrebljavajte  odgovarajué¢u filtraciju  radi
sprje¢avanja oneci$éenja zraka.

. Pri zavarivanju u malim zatvorenim prostorima ili pri
zavarivanju olova, berilija, kadmija, cinka, pocinc¢anih ili
premazanih materijala, uz prethodno navedena pravila
upotrebljavajte i uredaj za zastitu disSnih putova s dovodom
svjezeg zraka.

. Pri radu u malim zatvorenim prostorima uvijek u blizini mora

biti osposobljena osoba koja ¢e obavljati nadzor. Ako je
moguce, izbjegavajte rad u takvim zatvorenim prostorima.

. Ne zavarujte u blizini para kloriranih ugljikovodika nastalih
pri odmascéivanju ili bojenju.

ZRACENJE ELEKTRICNOG LUKA MOZE UZROKOVATI

OPEKLINE

1 OSTECENJE OClJU

e  Zastitite oCi i lice odgovarajuéom maskom za zavarivanje s
pravilnom razinom zatamnjenja filtra (4 ili 13 prema EN 379).

e  Otkrivene dijelove tijela (ruke, vrat i usi) zastitite od zracenja
elektri¢nog luka odgovaraju¢om zastitnom odje¢om.

e Radi zastite drugih osoba od zracenja elektricnog luka i
vruéeg metala, radni prostor ogradite nezapaljivim
pregradama viSima od razine o €iju i postavite znakove
upozorenja.

LETECE CESTICE METALA MOGU UZROKOVATI OZLJEDU

oclu

e  Prizavarivanju nastaju iskre i letece Cestice metala.

e Radizastite od ozljeda nosite odgovarajuce zastitne naocale
s bo¢nim Stitnicima i ispod maske za zavarivanje.

BUKA MOZE UZROKOVATI OSTECENJE SLUHA

. Buka odredenih industrijskih postupaka ili uredaja moze
uzrokovati osteéenje sluha.

. Ako je razina buke visoka, nosite odobrenu zastitu sluha.

VRUCI DIJELOVI MOGU UZROKOVATI TESKE OPEKLINE

e Ne dodirujte vruce dijelove.

e  Prije servisiranja pustite da se uredaj ohladi.

e Ako morate primiti vruc¢i dio, upotrijebite odgovarajuéi alat,
izolacijske rukavice i nezapaljivu odjecu.

POKRETNI DIJELOVI MOGU UZROKOVATI OZLJEDE

. Drzite se podalje od pokretnih dijelova.

e Sve ploceipoklopce drzite zatvorenima i osiguranima.
e Nosite obucu sa zastithom kapicom za prste.

RAD U MALIM ZATVORENIM PROSTORIMA MOZE BITI
OPASAN

. Pri zavarivanju u malim zatvorenim prostorima uvijek u
blizini mora biti osposobljena osoba koja nadzire rad.
e Izbjegavajte rad u takvim zatvorenim prostorima.

S

SR S %\ NF

e Nikada ne zavarujte zapaljiv materijal. To moze uzrokovati
pozar ili eksploziju.

. Prije pocetka zavarivanja uklonite zapaljive predmete iz
dosega ili ih zastitite nezapaljivim pokrovima.

ZAVARIVANJE MOZE UZROKOVATI POZAR ILI EKSPLOZIJU

e Ne zavarujte zatvorene cijevi ili cjevovode.

e  Prije zavarivanja zatvorenih spremnika otvorite ih i temeljito
ocistite. Zavarivanje takvih predmeta mora se izvoditi uz
krajnji oprez.

. Nikada ne zavarujte spremnike ili cijevi koji sadrze ili su
sadrzavali tvari koje bi mogle uzrokovati eksploziju.

e Iskre od zavarivanja mogu uzrokovati pozZar. Zato uvijek
imajte pri ruci sredstva za gaSenje, primjerice vatrogasni
aparat, vodu i pijesak.

PAD UREDAJA MOZE UZROKOVATI OZLJEDE

Nepravilno postavljen izvor napajanja ili druga oprema moze

uzrokovati tesSke ozljede osoba ili oSteéenje predmeta.

. Pri premjestanju izvor napajanja uvijek nosite za remen za
nosenje. Nikada ne vucite uredaj za kabel.

. Prije prenosSenja opreme za zavarivanje odspojite sve
medusobne spojeve i dijelove prenosite odvojeno.

e Uredaj postavite na ravnu podlogu s najve¢im nagibom od
10° i osigurajte ga od prevrtanja. Postavite ga u dobro
prozracen, otvoren prostor zasticen od praSine te ga
osigurajte od opasnosti pada koju mogu uzrokovati kabeli.

e  Osigurajte da rukovatelj moze lako dosegnuti upravljacke
elemente i prikljucke na uredaju.

ODRZAVANJE KOJE OBAVLJAJU NEKVALIFICIRANE OSOBE
MOZE UZROKOVATI OZLJEDE

Elektricne uredaje ne smiju popravljati nekvalificirane osobe.
Nepravilni popravci mogu uzrokovati teske ozljede ili ak smrt.

PREOPTERECENJE MOZE UZROKOVATI PREGRIJAVANJE

. Pustite da se uredaj dovoljno ohladi i pridrZavajte se
nazivnog radnog ciklusa.

e Prije ponovnog pocetka zavarivanja smanjite struju ili
skratite radni ciklus.

. Ne blokirajte dovod zraka u uredaj.

ELEKTROLUCNO ZAVARIVANJE MOZE UZROKOVATI SMETNJE
. Elektromagnetska energija koja nastaje pri zavarivanju i
rezanju moZe ometati osjetljivu elektronicku opremu,



primjerice mikroprocesore, racunala i racunalno upravljanu
opremu, kao $to su roboti.

e Provjerite je li sva oprema u prostoru zavarivanja
elektromagnetski kompatibilna.

. Radi smanjenja moguéih smetnji osigurajte da kabeli za
zavarivanje budu $to kraci, postavljeni blizu jedan drugoga i
§to nize, primjerice na podu.

e Kako bi se sprije¢ila moguéa oStecenja uzrokovana
elektromagnetskom nekompatibilnoscu, zavarivanje
izvodite $to dalje od osjetljive elektronicke opreme.

e  Ovaj uredaj za zavarivanje postavite i uzemljite u skladu s
ovim uputama.

e Ako ipak dode do smetnji, korisnik mora poduzeti dodatne
mjere, primjerice premjestiti uredaj za zavarivanje,
upotrijebiti oklopljene kabele ili ulazne filtre ili zastititi radni
prostor.

ZASTITA STROJA

e  Zastitite uredaj za zavarivanje od kiSe, kapljica vode i pare.

. Ne dopustajte nikome da rukuje uredajem bez prethodne
poduke.

e SprijeCite da uredajem rukuju djeca, osobe smanjenih
mentalnih sposobnosti, osobe pod utjecajem droga,
lijekova ili alkohola te pretjerano umorne osobe; ni sami ne
rukujte uredajem u takvom stanju.

ELEKTROMAGNETSKE EMISIJE

e Svaki elektricni uredaj proizvodi malu koli¢inu
elektromagnetskih emisija zbog dovodenja struje u ureda;.
Elektricne emisije mogu se prenositi elektri¢nim vodovima
ili zraciti u prostor sliéno radijskom odasiljacu. Kada emisije
dosegnu drugi uredaj, moze doc¢i do elektricnih smetnji.
Elektricne emisije mogu utjecati ne samo na uredaje za
zavarivanje nego i na mnoge druge elektricne uredaje,
primjerice radijski i televizijski prijam, numericki upravljane
strojeve, telefonske sustave, racunala itd.

. Korisnik je odgovoran za postavljanje i uporabu opreme u
skladu s uputama proizvodaca. U nekim slucajevima
korektivha mjera mozZe biti vrlo jednostavna, primjerice
uzemljenje kruga zavarivanja; u drugim slu¢ajevima moze
biti potrebno izraditi elektromagnetsku zastitu oko izvora
napajanja i radnog mjesta te upotrijebiti ulazne filtre. U svim
slu¢ajevima elektromagnetske smetnje moraju se smanijiti
na razinu na kojoj viSe ne uzrokuju probleme. Krug mora biti
uzemljen iz sigurnosnih razloga. Svaku promjenu sustava
uzemljenja mora odobriti osoba koja je stru¢na procijeniti
povecavaju li promjene rizik od ozljeda, primjerice
stvaranjem paralelnih povratnih putova struje zavarivanja
koji bi mogli ostetiti krugove uzemljenja druge opreme.

e Posebne mjere opreza mogu biti potrebne kada se izvor
napajanja za zavarivanje upotrebljava u stambenim
prostorima.

PROCJENA OKOLINE

Prije postavljanja opreme za zavarivanje korisnik mora procijeniti

moguce elektromagnetske probleme u okolini. Pritom treba uzeti

u obzir sljedece stavke; po potrebi organizirajte radno vrijeme

tako da ne dolazi do medusobnih smetniji.

e Druge mrezne, upravljacke, signalne i telefonske kabele
iznad, ispod i pokraj uredaja za zavarivanje.

e Radijske i televizijske odasiljace i prijamnike.

e Racunalaidrugu upravljacku opremu.

e  Opremu vaznu za sigurnost.

. Prisutnost sréanih elektrostimulatora, uredaja za potporu
srcu, slusnih pomagala itd.

e  Opremu koja se upotrebljava za umjeravanije ili mjerenje.

e  Otpornost druge opreme u okolini na smetnje.

Korisnik mora osigurati kompatibilnost druge opreme koja se

upotrebljava u okolini. To mozZe zahtijevati dodatne zastitne

mjere.

NACINI SMANJENJA EMISIJA

e Uredaj za zavarivanje mora biti priklju¢en na elektricnu
mrezu u skladu s uputama proizvodaca. NaSi uredaji za
zavarivanje opremljeni su elektromagnetskim filtrima u
skladu s normama. Ako ipak dode do smetnji, moZe biti
potrebno poduzeti dodatne preventivhe mjere, primjerice
filtriranje mreznog napajanja.

. Uredaj se mora redovito odrzavati i ne smije se preinacivati.

e Kabeli za zavarivanje moraju biti Sto kraci, polozZeni blizu
jedan drugoga i Sto blize podu.

e  Elektri¢niisignalni kabeli moraju se voditi odvojeno.

e Polaganje kabela u obliku ,,osmice” i njihovo povezivanje
trakom pomaze smanijiti emisije.

e  Stezaljku za uzemljenje spojite na obradak Sto blize mjestu
zavarivanja. Korisnik ipak mora provjeriti da takav raspored
nece uzrokovati ozljede osoba ili materijalnu Stetu.
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PRIDRZAVAJTE SE SVIH SIGURNOSNIH PROPISA NAVEDENIH
U OVIM UPUTAMA.

TEHNICKE INFORMACIJE

Opce informacije

. Ovaj uredaj za zavarivanje proizveden je primjenom
suvremene inverterske tehnologije, visokoucinkovite
komponente IGBT i tehnologije PWM.

e Uredaj ima sljedec¢a svojstva: stabilan izlaz struje
zavarivanja, pouzdanost, prenosivost, u¢inkovitost i nisku
razinu buke tijekom zavarivanja.

. Model WIM160D1 omogucduje postupak zavarivanja MMA.

Glavne tehnicke specifikacije

Model WIM160D1
Napajanje 230V /50 Hz
Nazivna ulazna snaga 5 kVA
Struja zavarivanja 10-160 A
Promijer elektrode 1,6-4,0 mm
Stupanj zastite IP21S
Razred izolacije H
Masa 4,25 kg
Razred zastite od elektricnog |

udara

Simboli i znaéenje tehnickih podataka na nazivnoj plo¢ici

|~
b —CO—bt=

Jednofazni ulazni izvor izmjeni¢ne struje, ispravlja¢ izlazne
istosmjerne struje ili napona.

A

MMA zavarivanje.

Izlazna karakteristika izvora napajanja za zavarivanje: izlaz
konstantne struje za MMA.

Norma: primjenjive norme, primjerice EN IEC 60974-
1:2018+A1:2019.

U1: Nazivni ulazni napon izmjeniénog izvora napajanja za
zavarivanje.

I1max: Najvecéa ulazna struja.

I1eff: Najveca efektivna ulazna struja.

50 Hz: Nazivna frekvencija jednofaznog izvora izmjeni¢éne
struje.



X: Nazivni radni ciklus. To je omjer trajanja opterecenja i
trajanja cijelog ciklusa.

Napomena 1 uz X: Taj omjer iznosi od 0 do 100 %.

Napomena 2 uz X: Prema ovoj normi jedan cijeli ciklus traje 10
minuta. Primjerice, ako je omjer 10 %, vriieme opterecenja iznosi
1 minutu, a preostalo vrijeme 9 minuta.

Radni ciklus temelji se na desetominutnom razdoblju. To znacida
se luk moZe odrZavati dvije minute tijekom svakog
desetominutnog razdoblja bez opasnosti od pregrijavanja. Ako se
upotrebljava dulje od dvije minute tijekom viSe uzastopnih
desetominutnih razdoblja, moZe doci do pregrijavanja.

U0: Napon praznog hoda.

To je izlazni napon otvorenog kruga izvora napajanja za
zavarivanje.

12: 1zlazna struja ili struja zavarivanja.

U2: Izlazni napon pod optereéenjem ili napon zavarivanja.
A/V - A/V: Podesivi raspon struje i odgovarajuéi napon pod
optereéenjem.

IP: Stupanj zastite.

Primjerice, IP21 znacCi da je uredaj za zavarivanje odobren za
uporabu u zatvorenim prostorima; IP23 znacCi da je uredaj za
zavarivanje odobren za vanjsku uporabu na kisi.

S: Prikladno za opasna okruzenja.

Razred H: Razred izolacije.

e WIM160D1 1~ [f N
EN IEC60974-1:2018+A1:2019 ——| /F 'CD'
AfPS GS 2019:01 PAK -

E — 10A / 20,4V - 160 A / 26,4V
- 60

X% 20 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9
t;som U,=230V |1, _=30,5A|1=13,7A
IP21S H

Opis uredaja

Glavni prekida¢ napajanja— ON/OFF (na straznjoj strani)

Regulator za namjeStanje struje zavarivanja

Izlaz (-), negativni izlazni napon

Izlaz (+), pozitivni izlazni napon

Pokaziva¢ priklju€enja na mrezu (zeleni)

Pokazivac€ pregrijavanja (zuti)
Ako se ovaj pokaziva¢ ukljuéi, prije nastavka rada
pricekajte da se iskljuci.

o0k wN=

Uvjeti okoline

Izvori napajanja za zavarivanje moraju mo¢i isporucivati nazivnu
snagu u sljedec¢im uvjetima okoline:
. Raspon temperature okolnog zraka:

tijekom rada: od -10 °C do +40°C

tijekom prijevoza i skladistenja: od -20 °C do +55 °C

e Relativnavlaznost zraka:
do 50 % pri 40 °C
do 90 % pri 20 °C
e  Okolni zrak bez neuobicajene koli¢ine prasSine, kiselina,
korozivnih plinova ili tvari itd., osim onih koje nastaju tijekom
postupka zavarivanja.
. Nadmorska visina do 1.000 m.
e Nagib podloge izvora najviSe 10°.

Sadrzaj pakiranja

Provjerite nedostaje li u kutiji bilo koja od sljedec¢ih 6 stavki:
e lzvor energije
e  Stezaljka za uzemljenje i kabel
o Ceki¢/tetka
e Drzac elektrode i kabel
o Stitnik
e  Upute za uporabu

Radni prostor

. Kako bi se osiguralo dostatno hladenje uredaja i njegov
ucinkovit rad, mora biti udaljen najmanje 30 cm od okolnih
predmeta. Ne postavljajte nikakav izvor topline, primjerice
peé, ispred uredaja, gdje u njega ulazi rashladni zrak.

¢ Ne postavljajte uredaj u male i skuc¢ene prostore.

e  Zastitite ga od prekomjerne koli¢ine prasSine i necistoca.

e  Zastitite uredaj od mokrih i vlaznih mjesta.

e Ne radite s uredajem na izravnoj sun¢evoj svjetlosti, kiSi ni
vjetru. Uredaj mora raditi sa smanjenim kapacitetom kada
temperatura okolnog zraka premasi 40 °C.

e Za plinove i pare nastale pri zavarivanju Kkoristite
odgovarajuéi sustav odsisavanja. Ako postoji opasnost od
udisanja para nastalih pri zavarivanju, koristite uredaj za
zastitu diSnih organa.

. Ne zavarujte na mjestima s jakim strujanjem zraka.

e  Zastitite prostor za zavarivanje zavjesama ili prijenosnim
pregradama.

. Uredaj prevozite i postavite na ¢vrstu i ravnu podlogu kako
se ne bi prevrnuo. Najveéi dopusteni kut nagiba pri prijevozu
i montazi iznosi 10°.

e  Ovajje uredaj elektronicki zasti¢en od preopterecenja.

e Ne koristite jace osigurace od onih navedenih na nazivnoj
plo€ici uredaja.

. Provjerite ima li stezaljka za uzemljenje dobar i izravan
kontakt u blizini mjesta zavarivanja. Ne provodite struju
zavarivanja kroz lance, kuglicne lezajeve, CeliCna uzad,
zastitne vodice itd. Moglo bi doéi do njihova taljenja.

e  Provjerite moze li rukovatelj lako dosegnuti upravljacke
elemente uredaja i prikljucke opreme.

e  Zapodizanje uredaja koristite remen za noSenje.

Ugradnja uredaja

Ugradnju, uporabu i servisiranje ovog uredaja smiju obavljati
samo kvalificirane osobe. Zastitite sebe i druge od teskih ozljeda
ili smrti.

e Prije pocCetka ugradnje provjerite odgovara li vas izvor
napajanja naponu, struji, fazi i frekvenciji navedenima na
nazivnoj plo€ici uredaja za zavarivanje. Takoder provjerite
ispunjava li planirana ugradnja sve lokalne i nacionalne
zakonske zahtjeve.

e Prije prikljucivanja ulaznog kabela na izvor energije
provijerite je li glavni prekida¢ u polozaju OFF.

Priklju¢ivanje uredaja na izvor energije

e Mora se koristiti dovodni kabel najmanje 3x1,5 mmZ.
e  Prije ukljucivanja glavnog prekidaca korisnik mora pazljivo
provijeriti priklju¢ak dovodnog kabela.
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UPOZORENJE
Provijerite jesu li svi priklju¢ci ¢vrsto zategnuti.
Labavo ili nepravilno pri¢vr§¢enje moze prouzro€iti pregrijavanje
ili izgaranje prikljucka. Ako je priklju¢ak na mrezu izveden
pogreSno, mogu nastati neocekivane posljedice.

UPORABA

Podrucje uporabe

. lzvor za zavarivanje prikladan je za MMA zavarivanje
(zavarivanje oblozenom elektrodom) svim vrstama
elektroda za zavarivanje. Uz uporabu odgovarajuce
elektrode mogu se zavarivati svi zavarljivi metalni materijali
- Celik, nehrdajuci celik, lijevano Zeljezo, obojeni metali itd.
Zahvaljujuéi kontinuiranoj regulaciji struje i visokom faktoru
optere¢enja prikladan je za zavarivanje tankih i debelih
materijala.

e Uredajje opremljen funkcijama Anti Stick i Arc Force.

Prikljuéivanje

Pozitivni priklju¢ak znaci da je zavarivani predmet priklju¢en na

izlaz (+) izvora energije za zavarivanje, a drzac¢ elektrode na izlaz

(-)- Negativni priklju¢ak znac€i da je zavarivani predmet priklju¢en

na izlaz (-) izvora energije za zavarivanje, a drzac elektrode na

izlaz (+).

Odabir pozitivhog ili negativnog prikljuc¢ka ovisi o vrsti elektrode.

Za kiselu elektrodu za zavarivanje, primjerice E4303 i E6013,

koristi se pozitivni ili negativni priklju¢ak. Za bazi¢nu elektrodu za

zavarivanje, primjerice E5015, obi¢no se koristi negativni
prikljucak.

e  Prikljucite zavarivani predmet ili drza¢ elektrode naizlaz (-).

e  Prikljucite drzac elektrode ili zavarivani predmet na izlaz (+).

. Cvrsto priklju¢ite stezaljku za uzemljenje na stol za
zavarivanje ili zavarivani predmet.

. Radi poveéanja kvalitete zavarivanja stezaljka za uzemljenje
mora biti Evrsto pri¢vr§¢ena na zavarivani predmeti Sto blize
podrucju zavarivanja.

e  Postavite glavni prekida¢ ON/OFF u poloZaj ON.

. Uredaj je spreman za postupak MMA zavarivanja.

Osnove MMA zavarivanja

Sljedece stranice pomoci ¢e neiskusnom zavarivacu da razumije
zavarivanje i razvije svoje vjeStine. Za detaljnije informacije
nabavite knjigu o elektrolucnom zavarivanju. Poznavanje
elektroluénog zavarivanja ne zna¢i samo poznavanje elektri¢nog
luka. Zavariva¢ mora znati upravljati lukom, a za to je potrebno
poznavanje strujnog kruga zavarivanja i opreme.

Strujni krug zavarivanja poc€inje na mjestu gdje je kabel elektrode
priklju¢en na uredaj za zavarivanje, a zavrSava na mjestu gdje je
radni kabel priklju¢en na uredaj. Struja tece kabelom elektrode
do drzaca elektrode, kroz elektrodu i elektriéni luk. Na radnoj
strani luka struja te¢e kroz osnovni metal do radnog kabela i
natrag do uredaja za zavarivanje. Tijekom zavarivanja radna
stezaljka mora biti ¢vrsto priklju¢ena na cCist osnovni metal.
Uklonite boju, hrdu itd. kako biste osigurali dobar spoj. Radnu
stezaljku prikljucite $to blize mjestu koje Zelite zavariti. Pazite da
strujni krug zavarivanja ne prolazi kroz Sarke, lezajeve,
elektronicke komponente ili druge predmete jer bi se mogli
oStetiti.

Elektri¢ni luk nastaje izmedu obratka i vrha tanke metalne Zice,
elektrode, koja je stegnuta u drzacu koji drzi zavarivaé. U
strujnom krugu zavarivanja stvara se razmak tako da se vrh
elektrode drzi 1,5-2,0 mm od obratka ili osnovnog metala koji se
zavaruje. U tom razmaku nastaje elektri¢ni luk, koji se odrzava i
pomice duZ zavara, pri cemu tijekom kretanja tali metal.

Elektroluéno zavarivanje ru¢na je vjestina koja zahtijeva mirnu
ruku, dobru tjelesnu kondiciju i dobar vid. Rukovatelj upravlja
elektricnim lukom, a time i kvalitetom izvedenog zavara.

pakiranje

elektroda

Na slici je prikazano Sto se dogada u elektri¢nom luku.
Prikaz vrlo nalikuje onome Sto se stvarno vidi tijekom
zavarivanja.

Struja luka vidi se u sredini slike. To je luk koji stvara struja
protjecuéi prostorom izmedu kraja elektrode i zavarivanog
predmeta. Temperatura tog luka iznosi priblizno 6.000 °C, §to je
potpuno dovoljno za taljenje osnovnog metala. Luk je vrlo sjajan
i vrué te se u njega ne smije gledati golim okom jer postoji
opasnost od bolne ozljede. Pri promatranju luka uvijek se moraju
koristiti vrlo tamna zasStitna stakla posebno konstruirana za
elektrolu€éno zavarivanje te ru¢ni stitnik ili Stitnik za lice.
Luk tali osnovni metal i doslovno se u njega usijeca, slicno kao
$to mlaz vode iz vrtne cijevi usijeca tlo. Rastaljeni metal stvara
kupku ili krater i nastoji otjecati od luka. Kako se udaljava od luka,
hladi se i skru¢uje. Na povrSini zavara stvara se troska koja ga stiti
tijekom hladenja.
Funkcija obloZzene elektrode jednostavno je provoditi struju do
luka. Elektroda se sastoji od jezgre od metalne Zice oko koje se
nalazi ekstrudirana i pe¢ena kemijska obloga. Zica jezgre taliseu
luku, a sitne kapljice rastaljenog metala prelije¢u preko luka u
rastaljenu kupku. Elektroda dovodi u zavar dodatni materijal koji
ispunjava Zlijeb ili razmak izmedu dvaju komada osnovnog
metala. Obloga se takoder tali ili izgara u luku. Ima nekoliko
funkcija. Poveéava stabilnost luka, oko luka stvara dimni zastitni
plin kako kisik i dusik iz zraka ne bi dosli do rastaljenog metala te
u rastaljenu kupku dodaje dodatak koji stvara trosku. Taj dodatak
prikuplja necistoce i stvara zastitnu trosku. Glavne razlike medu
razli¢itim vrstama elektroda nalaze se u njihovim oblogama.
Promjenom obloge mogu se znatno promijeniti radna svojstva
elektroda. Kada razumijete razlike medu razli¢itim oblogama,
lakSe cete odabrati najbolju elektrodu za posao koji trebate
obaviti.
Pri odabiru elektrode razmotrite sljedece:
e Vrstu materijala koji zelite nanijeti, primjerice meki Celik,
nehrdajuci Celik ili niskolegirani Celik.
e Debljinu ploce ili osnovnog metala koji Zelite zavarivati.
e PolozZaj u kojem treba zavarivati (vodoravni polozaj, prisilni
poloZaj).
e  PovrSinu osnovnog metala za zavarivanje.
e Vlastitu sposobnost rukovanja potrebnom elektrodom.

Osnovna pravila zavarivanja

Cetiri jednostavna postupka od kljuéne su vaznosti. Dok ih
savr§eno ne svladate, daljnje zavarivanje nece dati rezultate.
Kada ih savrSeno svladate, zavarivanje ce biti jednostavno.

21. Pravilan poloZaj pri zavarivanju
Prikazan je pravilan polozaj pri zavarivanju za deSnjake (za ljevake
je obrnut):

e Drzac elektrode primite desnom rukom.

. Lijevom rukom pridrzavajte donju stranu desne ruke.

e Lijevi lakat prislonite uz lijevi bok.
Kad god je moguce, zavarujte objema rukama. Tako ¢ete imati
potpunu kontrolu nad pokretima elektrode.



Kad god je moguce, zavarujte slijeva nadesno (ako ste desnjak).
Tako ¢ete jasno vidjeti Sto radite. Drzite elektrodu blago nagnutu
kao na slici.

90°

pogled sa strane pogled sprijeda

22. Pravilan nacin uspostavljanja luka

. Provjerite je li radna stezaljka u dobrom elektricnom
kontaktu sa zavarivanim predmetom.

e Spustite masku za zavarivanje i lagano zagrebite
elektrodom po metalu - vidjet éete iskre. Tijekom
grebanja podignite elektrodu za 3 milimetra i uspostavit
c¢e se luk.

NAPOMENA:

e Ako tijekom grebanja prestanete pomicati elektrodu,
elektroda ce se zalijepiti.

. Vecéina pocetnika pokusSava uspostaviti luk brzim
udarcem u plocu. Rezultat: elektroda se ili zalijepi ili je
pokret toliko brz da se luk odmah prekine.

23. Pravilna duljina luka

. Duljina luka udaljenost je od vrha Zice jezgre elektrode
do osnovnog metala.

e Nakon uspostavljanja luka iznimno je vazno odrzavati
pravilnu duljinu luka. Luk mora biti kratak, priblizno 1,5-
3,0 mm. Kako elektroda izgara, mora se priblizavati
zavarivanom predmetu kako bi se stalno odrzavala
pravilna duljina luka.

e Je li duljina luka pravilna najlakSe cete utvrditi
sluSsanjem njegova zvuka. Dobar kratak luk ima izrazit
»pucketav” zvuk, slican przenju jaja u tavi. Nepravilan
dugacak luk ima Supalj, puhajudi ili Sistav zvuk.

24. Pravilna brzina zavarivanja

e Tijekom zavarivanja vazno je pratiti kupku rastaljenog
metala neposredno iza luka. NE GLEDAJTE izravno u
luk. Izgled kupke i grebena na mjestu gdje se rastaljena
kupka skruc¢uje pokazuje pravilnu brzinu zavarivanja.
Greben mora biti priblizno 10 mm iza elektrode.

e Vecina pocetnika zavaruje prebrzo pa je zavareni sloj
tanak, neravan i porozan. Razlog je to $to ne prate
rastaljeni metal.

grebeni, zavarni
Savovi

rastaljeni metal

A

VAZNO
Pri uobi¢ajenom zavarivanju lukom nije potrebno ,,njihati”
naprijed-natrag ni u stranu. Zavarujte stalnom brzinom; tako ¢e
vam biti lakse.
NAPOMENA: Pri zavarivanju tanke plo¢e morat cete povecati
brzinu zavarivanja, dok pri zavarivanju debele plocCe trebate
napredovati sporije kako bi se postiglo dovoljno prodiranje.

Vjezbanje zavarivanja

Vjezbu Cetiriju vjestina koje ¢e vam omoguditi osigurati:
. pravilan polozaj pri zavarivanju
. pravilan nacin uspostavljanja luka
e  pravilnu duljinu luka
e  pravilnu brzinu zavarivanja
steci ¢ete tako da dovoljno dugo izvodite sljedecu vjezbu:

Upotrijebite:
e  Plo¢u od mekog ¢elika (5 mm ili deblju)
. Elektrodu: 3,2 mm (1/8”)
e  Postavku struje: 100-130 A

Izvodite sljedece radnje:

¢ Naucite uspostaviti luk grebanjem elektrode po plo¢i.
Provjeravaijte je li kut elektrode pravilan i koristite obje
ruke.

. Kada mozete uspostaviti luk bez lijepljenja elektrode,
vjezbajte odrzavanje pravilne duljine luka. Naucite je
razlikovati prema zvuku.

e Kada budete sigurni da moZzete odrzavati kratak i miran
luk, po¢nite ga pomicati. Neprestano pratite rastaljeni
metal i gledajte greben na kojem se metal skrucuje.

. Izvodite ravne zavarene slojeve na ravnoj ploci. Izvodite
ih vodoravno u odnosu na gornji rub (rub koji je
najudaljeniji od vas). Tako ¢ete uvjezbati izvodenje
ravnih zavara i moci lako pratiti svoj napredak. Deseti
zavar izgledat c¢e znatno bolje od prvog. Stalnim
uoCavanjem vlastitih pogreSaka i napretka zavarivanje
¢ée vam ubrzo postati rutinska radnja.

Uobic¢ajeni metali

Vecina metala koji se nalaze u radionici jesu niskouglji¢ni ¢elici,
koji se ponekad nazivaju mekim ¢elikom. Od te vrste celika
uglavnom se izraduju Celi¢ni limovi, plocCe, cijevi i valjani profili,
primjerice kanali, ¢eli¢ni kutnici i I-nosaci. Ta se vrsta Celika
obicno moze lako zavarivati bez posebnih mjera opreza.
Medutim, neki Celici sadrze veéu koli¢inu ugljika. Tipi¢ni su
primjeri tarne ploCe, osovine, klipnjace, vratila, raonici i strugaci.
Ti Celici s viSim udjelom ugljika u veéini se sluCajeva takoder
mogu uspjeSno zavarivati, ali treba paZljivo poStovati pravilne
postupke, ukljucéujuéi predgrijavanje metala koji se zavaruje, a u
nekim slu€ajevima i pazljivo nadzirati temperaturu tijekom i
nakon zavarivanja.

Dodatne informacije o prepoznavanju razli¢itih vrsta celika i
drugih metala te pravilnim postupcima njihova zavarivanja
mozete ponovno pronacdi u knjizi o elektroluénom zavarivanju.

ODRZAVANIJE | OTKLANJANJE KVAROVA

Osnovno otklanjanje kvarova

Simptomi kvara | Otklanjanje kvara
Uredaj za e Kvarglavnog prekidaca. Provjerite ga i
zavarivanje po potrebi zamijenite.
radi, nema Nema dovoda elektricne energije.
izlazne snage, Provjerite ga i po potrebi ponovno
a ugradeni prikljucite.
ventilator ne Labav priklju¢ak unutar PCB-a.
radi. Provjerite ga i po potrebi ponovno
prikljucite.
Osteceni krugovi PCB-a. Provjerite
PCB i po potrebi ga zamijenite.
L]
L]
L]
Uredaj za | ¢ Osteceni PCB. Provjerite ga i po
zavarivanje potrebi zamijenite.
Osteceni IGBT. Provjerite ga i po




radi, ali nema potrebi
izlazne snage.

zamijenite.
Osteceni upravljacki krug na PCB-u.
Provjerite ga i po potrebi zamijenite.

Ventilator ne | e«  OStecéeni ventilator. Provjerite ga i po
radi. potrebi zamijenite.
Ostecéeni upravljacki krug na PCB-u.
Provjerite ga i po potrebi zamijenite.

Nema struje | o
zavarivanja.

Kabel za zavarivanje je odspojen.
Kabel za uzemljenje je odspojen ili
kabel za uzemljenje nije spojen s
obratkom.

Labavi unutarnji prikljucci. Provjerite
ih i po potrebi ponovno prikljucite.
Osteceni upravljacki krug na PCB-u.
Provjerite PCB i po potrebi ga
zamijenite.

A

UPOZORENJE
STRUJNI UDAR MOZE BITI SMRTONOSAN!

e Ne radite sa skinutim poklopcima. Prije servisiranja
odspojite dovod elektri¢ne energije.

. Ne dodirujte elektri¢ne dijelove pod naponom.

e Ugradnjui servisiranje ovog uredaja povijerite elektri¢aru.

e  Prije skidanja poklopca s uredaja radi odrzavanja najprije
odspojite izvor energije od elektricne mreze i pricekajte
dovoljino dugo da se kondenzator isprazni. Tijekom
odrzavanja pazite na pokretne dijelove uredaja.

Redovito odrzavanje

Jednom svaka tri mjeseca:
e  Ocistite oznake na uredaju. IstroSene i necitljive oznake
popravite ili zamijenite.
. Popravite ili zamijenite istroSene kabele za zavarivanje.
e Ocistite i zategnite brze spojnice za zavarivanje.
. Provjerite drzac¢ elektrode, stezaljku za uzemljenje i
njihove kabele.
Jednom svakih Sest mjeseci:
. Provjerite glavne spojeve unutar uredaja.
e  Otvorite poklopce uredaja i oCistite ga suhim zrakom.

NAPOMENA: Gore navedeni intervali odrZzavanja samo su okvirni.
Ovisno o vasem opcéem iskustvu mogu se razlikovati prema
pojedinoj radionici i uvjetima na mjestu zavarivanja.

Izlaganje izrazito prasSnjavom, vlaznom ili korozivnhom zraku
uzrokuje o$tecéenje uredaja. Kako biste sprijecili kvar ili oSte¢enje
ovog uredaja za zavarivanje, redovito uklanjajte prasinu Cistim i
suhim komprimiranim zrakom odgovarajuceg tlaka.

A

VAZNO
Zanemarivanje odrzavanja moze dovesti do prestanka i
ponistenja jamstva. Jamstvo za ovaj uredaj za zavarivanje
prestaje vrijediti ako je uredaj nestru¢no rastavljen ili je
oStecéena tvorni¢ka plomba na uredaju.

ZBRINJAVANJE PROIZVODA / AMBALAZE

Odluc¢ite li zbrinuti stari proizvod, bilo zato Sto ste kupili novi ili
zato S$to se na starom proizvodu pojavio nepopravljiv kvar,
odnesite ga na za to namijenjeno mjesto (npr. sabirno mjesto za
sekundarne sirovine, reciklazno dvoriste i sl.). Ne odlazite ga u
komunalni otpad. Ambalazu odlozite na mjesto namijenjeno za
odlaganje otpada.

UVJETI JAMSTVA

Jamstveni rok iznosi 24 mjeseca od dana prodaje (produljuje se
za vrijeme tijekom kojeg je proizvod na popravku). Jamstvo se
odnosi na proizvod samo pod uvjetom da se proizvod koristi u
skladu s priloZzenim uputama za uporabu.

Ako se tijekom jamstvenog roka pojavi kvar proizvoda, kupac ima
pravo na besplatan popravak u odredenim servisnim centrima
(vidjeti adrese navedene u nastavku), pod uvjetom da se
dokazivo radi o proizvodnoj ili materijalnoj greSci proizvoda.

Prava iz jamstva prestaju:

11. Ako jamstvo nije ostvareno unutar jamstvenog
roka.
12. U sluc¢aju nestruénih zahvata ili popravaka

proizvoda koje je obavio netko drugi osim
odredenog servisnog centra ili ako je korisnik ili
druga osoba mehanicki ili na drugi nac¢in oStetila
proizvod.
Jamstvo ne pokriva uobic¢ajeno radno troSenje, kvarove nastale
namjernim os$teéenjem, grubom nepaznjom pri uporabi niti
slucajeve kada kupac izvrsi preinake ili promjene na proizvodu.
Proizvoda¢ ne odgovara za Stetu prouzroc¢enu nestruénim
rukovanjem ili odrzavanjem koje nije u skladu s odgovaraju¢im
uputama za uporabu.

NAPOMENE | DODATNE INFORMACUJE

Zadrzava se pravo na tehnicke izmjene i tiskarske pogreske!
Aktualne upute mogu se preuzeti na www.pht.cz

AAAA®

= X Ce
]l ==
[ ]
R
Jamstvene i izvanjamstvene popravke
i servis ovog proizvoda obavlja proizvodac:

PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Adresa servisnog centra za slanje reklamacija
i jamstvenih i izvanjamstvenih popravaka:
PHT a.s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Prijevod izvornih uputa za uporabu
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NAVODILA ZA UPORABO
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Prosimo, skrbno preberite ta navodila in se seznanite s to
napravo.
Upostevajte navodila za uporabo ter bodite pozorni na
omejitve in morebitna tveganja pri delovanju naprave.
Navodila skrbno shranite za prihodnjo uporabo.

uvoD

Spostovani kupec,

hvala, ker ste kupili varilni inverter znamke TUSON. Varilni
inverter je sodobna naprava, ki sluzi kot vir elektri¢ne energije za
oblo¢no varjenje. Njegov glavni namen je spajanje kovinskih
materialov z visokimi temperaturami, pri katerih se materiali
stalijo in se po ohladitvi trdno spojijo.

Prizadevali smo si, da bi bile informacije v teh navodilih to¢ne in
popolne. Kljub temu si pridrzujemo pravico, da kadar koli brez
predhodnega obvestila spremenimo, prilagodimo ali izboljSamo
izdelek in ta dokument.

UpoStevajte vsa varnostna opozorila, da preprecite alizmanjSate
tveganje hudih telesnih poskodb ali smrti.

VARNOSTNA PRAVILA

OPOZORILO Pred uporabo obvezno preberite ta navodila,
oznake in varnostna opozorila. Neupostevanje navodil lahko
povzroci hude telesne poskodbe ali smrt. Naucite se pravilno
upravljati napravo in jo pravilno pregledovati. Napravo
uporabljajte v ustreznem delovnem okolju. Nepravilna
uporaba negativno vpliva na varnost naprave in skrajsuje
njeno Zivljenjsko dobo.

Nevarnost Uporabljajte
zasCitne
rokavice

Nevarnost Uporabljajte

vroca povrsina zas¢itno obutev

Uporabljajte
zascito dihal

Nevarnost
elektricnega udara

Uporabljajte
za$citna oblacila

Nevarnost
%, poskodbe vida

YOPVR@

Prepoved Uporabljajte
uporabe in zascitni varilni
shranjevanja S¢it
v dosegu otrok
Ne odstranjujte Preberite
varnostne oznake navodila
Zascitite pred vlago Izdelek je
C € skladen z
Nevarni odpadki - veljavnimi
elektri¢nain evropskimi
elektronska oprema direktivami
oddajte na za to skladnost z
dolo¢enem mestu ustreznimi

direktivami je
bila ocenjena

Splosna varnostna navodila

A

ELEKTRICNI UDAR JE LAHKO SMRTEN

Namestitev varilnega stroja mora biti skladna z nacionalnimi
standardi in drugimi ustreznimi predpisi, namestitev pa morajo
izvesti usposobljeni delavci.

6%

. Uporabljajte suhe, neposkodovane izolacijske rokavice in
oblacila.

e Elektrode se ne dotikajte z golo roko. Ne uporabljajte vlaznih
ali poskodovanih rokavic in oblagil.

. Ne dotikajte se elektri¢nih delov pod napetostjo.

. Nikoli se ne dotikajte elektrode, ko je v stiku z delovno
povrsino, tlemi ali drugo elektrodo, priklju¢eno na drugo

By

e  Pred elektricnim udarom se za&citite tako, da se izolirate od
delovne povrsine in tal. Ce je mogoce, uporabljajte negorljiv
suh izolacijski material, suhe gumijaste preproge, suhe
lesene ali vezane ploSce ali drug suh izolacijski material, ki
je dovolj velik, da vas v celoti zas¢iti pred stikom z delovno
povrsino ali tlemi; pri tem pazite na nevarnost pozara.

. Na napravo nikoli ne prikljucite ve¢ kot ene elektrode ali
vodnika.

. Ko naprave ne uporabljate, jo izklopite.

-t
7

. Pred izvajanjem del na napravi najprej izvlecite napajalni
vti¢ iz vira napajanja.

e Pogosto preverjajte, ali je napajalni elektricni kabel
poskodovan oziroma ali je njegova izolacija okvarjena —
poskodovan kabel takoj popravite ali zamenjajte.

. Preverite, ali je ozemljitveni kabel pravilno priklju¢en na
ozemljitveno sponko.

VDIHAVANJE VARILNIH HLAPOV LAHKO SKODUJE VASEMU
ZDRAVJU

Dolgotrajno vdihavanje hlapov in plinoy, ki nastajajo pri varjenju,
je nevarno in skodljivo za zdravje!



e DraZenje o€i, nosu in grla je znak nezadostnega
prezracevanja. Takoj ukrepajte za izboljSanje prezracevanja.
Ne nadaljujte varjenja, dokler simptomi ne izginejo.

e Vdelovni prostor namestite naravni ali prisilni prezracevalni
sistem.

e V prostor za varjenje namestite ustrezen prezracevalni
sistem. Po potrebi namestite sistem, ki lahko odvaja hlape,
nakopi¢ene v celothnem delovnem prostoru. Za
preprecevanje onesnazevanja zraka na izhodu uporabljajte
ustrezno filtracijo.

9

. Privarjenju v majhnih zaprtih prostorih ali pri varjenju svinca,
berilija, kadmija, cinka, pocinkanih ali barvanih materialov
poleg zgoraj navedenih pravil uporabljajte dihalni aparat z
dovodom sveZega zraka.

. Pri delu v majhnih zaprtih prostorih naj bo vedno v blizini
usposobljena oseba, ki bo izvajala nadzor. Ce je mogoce, se
delu v takih zaprtih prostorih izogibajte.

. Ne varite v blizini hlapov kloriranih ogljikovodikov, ki
nastajajo pri razmascéevanju ali barvanju.

SEVANJE ELEKTRICNEGA LOKA LAHKO POVZROCI OPEKLINE

IN POSKODBE VIDA

e OC¢i in obraz zaSg¢itite z ustrezno varilno masko s pravilno
stopnjo zatemnitve filtra (4 ali 13 po EN 379).

e Izpostavljene dele telesa (roke, vrat in uSesa) pred sevanjem
elektricnega loka za&¢itite z ustreznimi zas€itnimi oblacili.

e Za zaScito drugih oseb pred sevanjem elektricnega loka in
vro¢o kovino obdajte delovni prostor z negorljivimi
pregradami, viSjimi od viSine oci, ter namestite opozorilne
table.

LETECI KOVINSKI DELCI LAHKO POVZROC1JO POSKODBE

(o] o]

. Pri varjenju nastajajo iskre in lete€i kovinski delci.

e Za zaScCito pred poSkodbami uporabljajte ustrezna zas¢itna
ocala s stranskimi S¢itniki tudi pod varilno masko.

HRUP LAHKO POVZROCI POSKODBE SLUHA

e  Hrup nekaterih industrijskih postopkov ali naprav lahko
povzroCi poSkodbe sluha.

. Ce je raven hrupa visoka, uporabljajte odobreno zasgito
sluha.

VROCI DELI LAHKO POVZROC1JO HUDE OPEKLINE

e Ne dotikajte se vro¢ih delov.

e  Pred servisiranjem pocakajte, da se naprava ohladi.

e Ce morate prijeti vro¢ del, uporabite ustrezno orodje,
izolacijske rokavice in negorljiva oblacila.

PREMIKAJOCI SE DELI LAHKO POVZROCIJO POSKODBE
e Ne pribliZzujte se premikajo¢im se delom.

e Vse plosce in pokrovi naj bodo zaprti in zavarovani.

e Nosite obutev z zas¢itno kapico za prste.

DELO V MAJHNIH ZAPRTIH PROSTORIH JE LAHKO NEVARNO

e  Pri varjenju v majhnih zaprtih prostorih mora biti vedno v
blizini usposobljena oseba, ki izvaja nadzor.

. |zogibajte se delu v takih zaprtih prostorih.

S
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. Nikoli ne varite gorljivega materiala. Lahko povzroci pozar ali
eksplozijo.

e Pred zaCetkom varjenja odstranite gorljive predmete iz
dosega ali jih zaScitite z negorljivimi prekrivali.

VARJENJE LAHKO POVZROCI POZAR ALI EKSPLOZIJO

. Ne varite zaprtih cevi ali cevovodov.

. Pred varjenjem zaprtih posod jih odprite in temeljito ocistite.
Varjenje takih predmetov je treba izvajati skrajno previdno.

e Nikoli ne varite posod ali cevi, ki vsebujejo ali so vsebovale
shovi, ki bi lahko povzro€ile eksplozijo.

e Iskre pri varjenju lahko povzrocijo pozar. Zato imejte vedno
pri roki sredstva za gaSenje, na primer gasilni aparat, vodo in
pesek.

PADEC NAPRAVE LAHKO POVZROCI POSKODBE

Nepravilno namescen vir energije ali druga oprema lahko

povzro€i hude telesne poskodbe ali materialno Skodo.

e  Pri premikanju vedno nosite vir energije za nosilni jermen.
Naprave nikoli ne vlecite za kabel.

. Pred prenasanjem varilne opreme razstavite vse
medsebojne povezave in dele prenasajte loceno.

e Napravo namestite na ravno podlago z najvecjim naklonom
10° in jo zavarujte pred prevrnitvijo. Namestite jo v dobro
prezraCevanem, odprtem prostoru, zaSc¢itenem pred
prahom, in jo zavarujte pred nevarnostjo padca zaradi
kablov.

e  Poskrbite, da so upravljalni elementi in priklju¢ki naprave
upravljavcu lahko dosegljivi.

VZDRZEVANJE, KI GA 1ZVAJAJO NEUSPOSOBLJENE OSEBE,
LAHKO POVZROCI POSKODBE

Elektricnih naprav ne smejo popravljati neusposobljene osebe.
Nepravilna popravila lahko povzrocijo hude telesne poskodbe ali
celo smrt.

PREOBREMENITEV LAHKO POVZROCI PREGREVANJE
e Pocakajte, da se naprava dovolj ohladi, in upoStevajte
nazivni obratovalni cikel.



e Pred ponovnim zacetkom varjenja zmanjSajte tok ali
skrajSajte obratovalni cikel.
e Ne ovirajte dovoda zraka v napravo.

OBLOCNO VARJENJE LAHKO POVZROCI MOTNJE

e Elektromagnetna energija, ki nastaja med varjenjem in
rezanjem, lahko povzro¢a motnje obcutljivih elektronskih
naprav, na primer mikroprocesorjev, rac¢unalnikov in
racunalnisko krmiljene opreme, kot so roboti.

e Preverite, ali je vsa oprema v obmocju varjenja
elektromagnetno zdruzljiva.

e ZazmanjSanje morebitnih motenj naj bodo varilni kabli ¢im
krajsi, polozeni blizu skupaj in ¢&im nizje, na primer na tleh.

e Da preprecite morebitno Skodo zaradi elektromagnetne
nezdruzljivosti, varite ¢im dlje od obcutljive elektronske
opreme.

e Ta varilni aparat namestite in ozemljite v skladu s temi
navodili.

e Ce kljub temu pride do motenj, mora uporabnik sprejeti
dodatne ukrepe, na primer prestaviti varilni aparat, uporabiti
oklopljene kable, vhodne filtre ali zas¢ititi delovni prostor.

ZASCITA STROJA

e  Varilni aparat zascitite pred dezjem, vodnimi kapljami in
paro.

e  Nikomur ne dovolite upravljati naprave brez predhodnega
usposabljanja.

. Preprecite, da bi napravo uporabljali otroci, osebe z
zmanjsanimi dusevnimi sposobnostmi, osebe pod vplivom
drog, zdravil ali alkohola ter pretirano utrujene osebe; tudi
sami naprave v takem stanju ne uporabljajte.

ELEKTROMAGNETNE EMISIJE

e Vsaka elektricna naprava zaradi prenosa toka v napravo
ustvarja majhno koli¢ino elektromagnetnih  emisij.
Elektricne emisije se lahko prenasajo po elektri¢nih vodnikih
ali sevajo v prostor podobno kot radijski oddajnik. Ko emisije
dosezZejo drugo napravo, lahko pride do elektricnih moten;.
Elektricne emisije lahko vplivajo ne le na varilne aparate,
temvec¢ tudi na Stevilne druge elektricne naprave, kot so
radijski in televizijski sprejemniki, numeri¢no krmiljeni stroji,
telefonski sistemi, racunalniki itd.

. Uporabnik je odgovoren za namestitev in uporabo opreme v
skladu z navodili proizvajalca. V nekaterih primerih je lahko
korektivni ukrep zelo preprost, na primer ozemljitev
varilnega tokokroga; v drugih primerih je morda treba izdelati
elektromagnetni oklop okolivira energije in delovhega mesta
ter uporabiti vhodne filtre. Elektromagnetne motnje je treba
v vseh primerih zmanjSati do ravni, pri kateri ne povzrocajo
veC tezav. Tokokrog mora biti iz varnostnih razlogov
ozemljen. Spremembo razporeditve ozemljitve mora vedno
odobriti oseba, usposobljena za presojo, ali bi spremembe
povecale tveganje poSkodb, na primer zaradi vzpostavitve
vzporednih poti za povratni varilni tok, ki bi lahko poSkodoval
ozemljitvene tokokroge drugih naprav.

. Posebni preventivni ukrepi so lahko potrebni, kadar se vir
energije za varjenje uporablja v stanovanjskih prostorih.

OCENA OKOLJA

Pred namestitvijo varilne opreme mora uporabnik oceniti

morebitne elektromagnetne tezave v okolju. UpoStevati je treba

naslednje tocke; po potrebi organizirajte delovni ¢as tako, da ne

prihaja do medsebojnih moten;.

. Drugi napajalni, krmilni, signalni in telefonski kabli nad, pod
in ob varilnem aparatu.

e Radijskiin televizijski oddajniki ter sprejemniki.

e Racunalniska in druga krmilna oprema.

e Varnostno pomembna oprema.

e  Prisotnost srénih spodbujevalnikov, naprav za podporo
delovanju srca, slusnih aparatov itd.

. Oprema, ki se uporablja za umerjanje ali merjenje.

. Odpornost druge opreme v okolici.
Uporabnik mora zagotoviti, da je druga oprema, ki se uporablja v
okolici, zdruzljiva. To lahko zahteva dodatne zasc¢itne ukrepe.

NACINI ZMANJSEVANJA EMISI

e  Varilni aparat mora biti priklju¢en na elektricno omrezje v
skladu z navodili proizvajalca. NaSi varilni aparati so
opremljeni z elektromagnetnimi filtri v skladu s standardi.
Ce kljub temu prihaja do motenj, bodo morda potrebni
dodatni preventivni ukrepi, na primer filtriranje omreznega
napajanja.

. Napravo je treba redno vzdrzevati in je ni dovoljeno
spreminjati.

e  Varilni kabli morajo biti ¢im krajsi, poloZeni blizu skupaj in
¢im blizje tlom.

e Elektricne in signalne kable je treba namestiti lo¢eno.

. Polaganje kablov v obliki »osmice« in njihovo povezovanje s
trakom pomaga zmanj$ati emisije.

e  Ozemljitveno sponko priklju€ite na varjenec ¢&im blizje
mestu varjenja. Uporabnik pa mora preveriti, da to ne
povzroci poskodb oseb ali materialne Skode.

A

UPOSTEVAIJTE VSE VARNOSTNE PREDPISE, NAVEDENE V
NAVODILIH!

TEHNICNI PODATKI

Splosne informacije

e Ta varilni aparat je izdelan s sodobno invertersko
tehnologijo, visoko zmogljivo komponento IGBT in
tehnologijo PWM.

. Naprava ima naslednje lastnosti: stabilen izhodni varilni tok,
zanesljivost, prenosljivost, uc¢inkovitost in nizko raven hrupa
med varjenjem.

e  Primodelu WIM160D1 je na voljo postopek varjenja MMA.

Glavne tehnic¢ne specifikacije

Model WIM160D1
Napajanje 230V /50 Hz
Nazivna vhodna zmogljivost 5 kVA
Varilni tok 10-160 A
Premer elektrode 1,6-4,0 mm
Stopnja zascite IP21S
Razred izolacije H
Masa 4,25 kg
Razred zasScite pred elektricnim |
udarom

Simboli _in pomen tehni¢énih specifikacij na podatkovni

1~
he—CO—1b

Enofazni vhodni vir izmeni¢nega toka, usmernik izhodnega
enosmernega toka ali napetosti.

A

Varjenje MMA.

Izhodna karakteristika vira varilne energije: izhod
konstantnega toka za MMA.

Standard: Standardi za uporabo, na primer EN IEC 60974-
1:2018+A1:2019.



U1: Nazivha vhodna napetost izmeniénega vira varilne
energije.

I1max: Najvecji vhodni tok.

11eff: Najvedji efektivni vhodni tok.

50 Hz: Nazivna frekvenca enofaznega vira izmeni¢nega toka.
X: Nazivni obratovalni cikel. To je razmerje med ¢éasom
obremenitve in trajanjem celotnega cikla.

Opomba 1 k X: To razmerje je med 0in 100 %.

Opomba 2 k X: Pritem standardu je trajanje enega celotnega cikla
10 minut. Ce je na primer razmerje 10 %, je éas obremenitve 1
minuta, preostali ¢as pa 9 minut.

Obratovalni cikel temelji na desetminutnem obdobju. To pomeni,
da je lahko lok vzpostavljen dve minuti v vsakem desetminutnem
obdobju brez nevarnosti pregrevanja. Ce se uporablja dlje kot dve
minuti v ve¢ zaporednih desetminutnih obdobjih, lahko pride do
pregrevanja.

UO0: Napetost prostega teka.

To je izhodna napetost odprtega tokokroga vira varilne energije.
12: 1zhodni tok ali varilni tok.

U2: Izhodna napetost pri obremenitvi ali varilna napetost.
A/V-A/V: Nastavljivo obmogéje toka in pripadajo¢a napetost
pri obremenitvi.

IP: Stopnja zascite.

IP21 na primer pomeni, da je varilni aparat odobren za uporabo v
prostoru; IP23 pomeni, da je odobren za uporabo na prostem v
dezju.

S: Primerno za nevarna okolja.

Razred H: Stopnja izolacije.

e WIM160D1 1~ [f N
EN IEC60974-1:2018+A12019 | /F 'CD‘
AfPS GS 2019:01 PAK -

E — 10A/ 20,4V - 160 A / 26,4V
- 60

X% 20 100
S I(A) | 160 93 71
U,=60V
U(V) | 26,4 23,7 22,9
1~50Hz | U,=230V |1, =30,5A(l,,=13,7A
.’
IP21S H

Opis naprave

Glavno stikalo za dovod energije — ON/OFF (na zadnji strani)

Regulator za nastavitev varilnega toka

Izhod (-), negativna izhodna napetost

Izhod (+), pozitivha izhodna napetost

Kontrolna lu¢ka prikljuc¢itve na omrezje (zelena)

Kontrolna lu¢ka pregrevanja (rumena)
Ce ta kontrolna luéka zasveti, pred nadaljevanjem
dela pocakajte, da ugasne.

o0k 0N=

Okoljski pogoji

Viri varilne energije morajo zagotavljati nazivno zmogljivost pri
naslednjih okoljskih pogojih:
e  Obmocje temperature okolisSkega zraka:
med delovanjem: -10°C do +40°C
med prevozom in skladis¢enjem: -20°C do +55°C
e Relativnavlaznost zraka:
do 50 % pri 40 °C
do 90 % pri 20 °C
e  Okoliski zrak brez neobicajne koli¢ine prahu, kislin,
korozivnih plinov ali snovi itd., razen tistih, ki nastajajo pri
varjenju.
. Nadmorska viSina do 1.000 m.
e Nagib podlage vira najve¢ 10°.

Vsebina embalaze

Preverite, ali je v Skatli vseh naslednjih 6 delov:
e Virenergije
e  Ozemljitvena sponka in kabel
e Kladivo/krtaca
e Drzalo elektrode in kabel
o Sgit
¢ Navodila za uporabo

Delovni prostor

e Zazadostno hlajenje naprave in njeno ucinkovito delovanje
mora biti od okoliskih predmetov oddaljena najmanj 30 cm.
Pred sprednjo stran naprave, kjer vanjo vstopa hladilni zrak,
ne postavljajte virov toplote, na primer peci.

¢ Naprave ne postavljajte v majhne in utesnjene prostore.

e  Zascitite jo pred prekomerno koli¢ino prahu in umazanije.

e Napravo zascitite pred mokrimi in vlaznimi mesti.

. Naprave ne uporabljajte na neposredni sonéni svetlobi, v
dezju ali vetru. Ko temperatura okoliSkega zraka preseze 40
°C, mora naprava delovati z zmanj$Sano zmogljivostjo.

e Za pline in hlape pri varjenju uporabljajte ustrezen
odsesovalni sistem. Ce obstaja nevarnost vdihavanja
varilnih hlapov, uporabljajte dihalni aparat.

. Ne varite na mestih z moénim pretokom zraka.

e Varilni prostor zaScitite z zavesami ali prenosnimi
pregradami.

e« Napravo prevazajte in namestite na trdno in ravno podlago,
da se ne prevrne. Najvecji dovoljeni kot nagiba pri prevozu in
montazi je 10°.

e Tanaprava je elektronsko zascitena pred preobremenitvijo.

e  Ne uporabljajte mo¢nejsih varovalk od tistih, ki so navedene
na tipski plos€ici naprave.

. Preverite, ali ima ozemljitvena sponka dober in neposreden
stik v blizini mesta varjenja. Varilnega toka ne vodite skozi
verige, kroglicne lezaje, jeklene vrvi, zas€itne vodnike itd.
Lahko bi se stalili.

e Preverite, ali upravljavec zlahka doseZze upravljalne
elemente naprave in prikljucke opreme.

e Zadviganje naprave uporabljajte nosilni jermen.

Namestitev naprave

Namestitev, uporabo in servisiranje te naprave smejo izvajati
samo usposobljene osebe. Sebe in druge zascitite pred hudimi
telesnimi poskodbami ali smrtjo.

e Pred zacetkom namestitve preverite, ali vas dovod energije
ustreza napetosti, toku, fazi in frekvenci, navedenim na
tipski ploscici varilnega aparata. Preverite tudi, ali bo
naértovana namestitev izpolnjevala vse lokalne in
nacionalne zakonske zahteve.

e  Pred prikljucitvijo vhodnega kabla na vir energije preverite,
ali je glavno stikalo v poloZaju OFF.

Prikljuéitev naprave na vir energije



. Uporabiti je treba napajalni kabel najmanj 3x1,5 mm?.
. Pred vklopom glavnega stikala mora uporabnik skrbno
preveriti prikljucitev napajalnega kabla.

A

OPOZORILO
Preverite, ali so vsi prikljucki trdno zategnjeni.
Ohlapna ali nepravilna pritrditev lahko povzroci pregrevanje
ali pregorenie priklju¢ka. Ce je povezava z omrezjem izvedena
nepravilno, lahko pride do nepri¢akovanih posledic.

UPORABA

Podroéje uporabe

e  Varilni vir je primeren za varjenje MMA (varjenje z oplaséeno
elektrodo) z vsemi vrstami varilnih elektrod. Z ustrezno
elektrodo je mogoce variti vse varljive kovinske materiale —
jeklo, nerjavno jeklo, lito Zelezo, nezelezne kovine itd. Zaradi
zvezne regulacije toka in velikega obratovalnega faktorja je
primeren za varjenje tankih in debelih materialov.

e Naprava je opremljena s funkcijama Anti Stick in Arc Force.

Prikljuéitev

Pozitivna priklju¢itev pomeni, da je varjenec priklju¢en na izhod

(+) vira varilne energije, drzalo elektrode pa na izhod (-).

Negativna prikljucitev pomeni, da je varjenec priklju¢en na izhod

(=) vira varilne energije, drzalo elektrode pa naizhod (+).

Izbira pozitivne ali negativne prikljuCitve je odvisna od vrste

elektrode. Za kislo varilno elektrodo, na primer E4303 in E6013,

se uporabi pozitivna ali negativna prikljucitev. Za bazi¢no varilno

elektrodo, na primer E5015, se obiCajno uporabi negativna

prikljuCitev.

e Varjenec ali drzalo elektrode prikljucite na izhod (-).

e Drzalo elektrode ali varjenec prikljucite naizhod (+).

. Ozemljitveno sponko trdno prikljucite na varilno mizo ali
varjenec.

e Za boljSo kakovost varjenja mora biti ozemljitvena sponka
trdno pritrjena na varjenec in ¢im blizje obmocju varjenja.

. Glavno stikalo ON/OFF preklopite v polozaj ON.

o Naprava je pripravljena za postopek varjenja MMA.

Osnove varjenja MMA

Naslednje strani bodo neizkuS§enemu varilcu pomagale razumeti
varjenje in razvijati spretnosti. Za podrobnejse informacije si
priskrbite knjigo o oblo€nem varjenju. Poznavanje oblo¢nega
varjenja ne pomeni samo poznavanja elektri¢nega loka. Varilec
mora vedeti, kako upravljati lok, za kar je potrebno poznavanje
varilnega tokokroga in opreme.

Varilni tokokrog se zacne tam, kjer je kabel elektrode prikljuc¢en
na varilni aparat, in kon¢a tam, kjer je delovni kabel priklju¢en na
varilni aparat. Tok teCe po kablu elektrode do drzala elektrode,
skozi elektrodo in lok. Na delovni strani loka tok teCe skozi
osnovno kovino do delovnega kabla in nazaj v varilni aparat. Med
varjenjem mora biti delovna sponka trdno priklju¢ena na ¢isto
osnovno kovino. Odstranite barvo, rjo itd., da zagotovite dober
stik. Delovno sponko priklju¢ite ¢im blizje mestu, ki ga Zelite
variti. Pazite, da varilni tokokrog ne poteka skozi teCaje, lezaje,
elektronske komponente ali druge predmete, saj bi jih lahko
poskodoval.

Elektricni lok nastane med obdelovancem in konico tanke
kovinske Zice - elektrode, ki je vpeta v drzalo, tega pa drzi varilec.
V varilnem tokokrogu nastane reza tako, da se konica elektrode
drzi 1,5-2,0 mm od obdelovanca ali osnovne kovine, ki se vari. V
tej rezi nastane elektriéni lok, ki se ohranja in pomika vzdolz zvara
ter med premikanjem tali kovino.

Oblo¢no varjenje je ro¢na spretnost, ki zahteva mirno roko, dobro
telesno pripravljenost in dober vid. Upravljavec nadzoruje varilni
lok in s tem kakovost izdelanega zvara.

embalaza
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Na sliki je prikazano, kaj se dogaja v elektricnem loku.
Prikaz je zelo podoben tistemu, kar je dejansko vidno med
varjenjem.

Tok loka je viden na sredini slike. To je lok, ki ga tvori tok, ki tece
skozi prostor med koncem elektrode in varjencem. Temperatura
tega loka je priblizno 6.000 °C, kar povsem zadostuje za taljenje
osnovne kovine. Lok je zelo svetel in vro¢, zato vanj ne smete
gledati s prostim o¢esom, saj tvegate bolec¢o poskodbo. Pri
gledanju loka je treba vedno uporabljati zelo temna za&¢itna
stekla, posebej zasnovana za oblo¢no varjenje, ter roc¢ni ali
obrazni §¢it.
Lok stali osnovno kovino in se vanjo dobesedno zareze, podobno
kot se vodni curek iz vrtne cevi zareze v zemljo. Staljena kovina
tvori kopel ali krater in se nagiba k odtekanju stran od loka. Ko se
odmika od loka, se ohlaja in strjuje. Na povrSini zvara nastaja
zlindra, ki ga 8¢iti med ohlajanjem.
Naloga oplasc¢ene elektrode je preprosto prevajanje toka do loka.
Elektroda je sestavljena iz jedra iz kovinske Zice, okoli katerega je
ekstrudiran in zapeéen kemiéni plasé. Zica jedra se v loku tali,
drobne kapljice staljene kovine pa skozi lok prehajajo v staljeno
kopel. Elektroda v zvar dovaja dodaten polnilni material, ki
zapolni utor ali rezo med kosoma osnovne kovine. Plas¢ se v loku
prav tako tali ali zgoreva. Ima ve¢ funkcij. Zagotavlja vecjo
stabilnost loka, okoli loka ustvarja dimast zascitni plin, ki
preprecuje dostop kisika in dusika iz zraka do staljene kovine, ter
v staljeno kopel dovaja dodatek za tvorjenje zZlindre. Ta dodatek
zbira necistoce in tvori zascitno Zlindro. Glavne razlike med
razlicnimi vrstami elektrod so v njihovih plasc¢ih. S spremembo
plasca se lahko bistveno spremenijo delovne lastnosti elektrod.
Ko boste razumeli razlike med razli¢nimi plas¢i, boste lazje izbrali
najboljSo elektrodo za delo, ki ga morate opraviti.
Pri izbiri elektrode uposStevajte naslednje:
. Vrsto nanosa, ki ga zelite ustvariti, na primer mehko jeklo,
nerjavno jeklo ali nizkolegirano jeklo.
e Debelino ploSce ali osnovne kovine, ki jo Zelite variti.
e Polozaj, v katerem je treba variti (navzdol, v prisilnem
polozaju).
e  Povrsino osnovne kovine za varjenje.
e  Svojo sposobnost rokovanja z zahtevano elektrodo.

Osnovna pravila varjenja

Kljuéni so Stirje preprosti postopki. Dokler jih ne obvladate
popolnoma, nadaljnje varjenje ne bo uspesno. Ko jih obvladate,
bo varjenje preprosto.

25. Pravilen polozaj pri varjenju
Prikazan je pravilen polozaj pri varjenju za desnicarje (za leviCarje
je obraten):

. Drzalo elektrode primite z desno roko.

e  Zlevo roko se dotaknite spodnje strani desne roke.

e Levi komolec prislonite ob levi bok.
Ce je mogocde, vedno varite z obema rokama. Tako boste
popolnoma nadzorovali gibanje elektrode.



Ce je mogode, varite od leve proti desni (e ste desnigar). Tako
boste jasno videli, kaj po¢nete. Elektrodo drzite rahlo nagnjeno,
kot je prikazano na sliki.

15-20°

90°

pogled s strani

26. Pravilen nacin vzpostavitve loka

. Preverite, ali je delovna sponka v dobrem elektri¢nem
stiku z varjencem.

e  Spustite varilno masko in z elektrodo rahlo podrgnite po
kovini - videli boste iskre. Med drgnjenjem dvignite
elektrodo za 3 milimetre in lok se bo vzpostavil.

OPOMBA:

e Ce med drgnjenjem nehate premikati elektrodo, se bo
elektroda prilepila.

. Vecina zacetnikov poskusSa vzpostaviti lok s hitrim
udarcem v plos¢o. Rezultat: elektroda se prilepi ali pa je
njihov gib tako hiter, da se lok takoj prekine.

pogled od spredaj

27. Pravilna dolzina loka

e Dolzina loka je razdalja od konice zZice jedra elektrode
do osnovne kovine.

. Ko se lok vzpostavi, je iziemno pomembno vzdrzevati
pravilno dolzino loka. Lok mora biti kratek, priblizno
1,5-3,0 mm. Ko elektroda izgoreva, jo je treba
priblizevati varjencu, da se pravilna dolzina loka
neprekinjeno ohranja.

e Ali je dolzina loka pravilna, najlaZzje ugotovite po
njegovem zvoku. Lep kratek lok ima izrazit
»prasketajoc« zvok, podoben cvrtju jajc v ponvi.
Nepravilen dolg lok ima votel, pihajo¢ ali sikajo¢ zvok.

28. Pravilna hitrost varjenja

. Med varjenjem je pomembno opazovati kopel staljene
kovine neposredno za lokom. NE GLEJTE neposredno v
lok. Videz kopeli in grebena na mestu, kjer se staljena
kopel strjuje, kaze pravilno hitrost varjenja. Greben
mora biti priblizno 10 mm za elektrodo.

. Vecina zacCetnikov vari prehitro, zato je zvar tanek,
neenakomeren in porozen. Razlog je, da ne opazujejo

staljene kovine.

grebeni, vari
staljena kovina

(
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POMEMBNO
Pri obi¢ajnem varjenju loka ni treba »nihati« naprej in nazaj ali
vstran. Varite z enakomerno hitrostjo; tako bo lazje.
OPOMBA: Pri varjenju tanke ploS¢e boste morali povecati hitrost
varjenja, pri varjenju debele plosce pa morate napredovati
pocasneje, da doseZete zadosten prodor.

Vaja varjenja

Stiri spretnosti, ki vam omogo&ajo zagotoviti:

. pravilen poloZaj pri varjenju
e  pravilen nacin vzpostavitve loka
e pravilno dolzino loka
. pravilno hitrost varjenja
boste pridobili tako, da naslednjo vajo izvajate dovolj dolgo:

Uporabite:
e  PloSco iz mehkega jekla (5 mm ali debelejs$o)
e Elektrodo: 3,2 mm (1/8”)
. Nastavitev toka: 100-130 A

Izvajajte naslednje postopke:

¢ Naucite se vzpostaviti lok z drgnjenjem elektrode po
plosci. Preverjajte, ali je kot elektrode pravilen, in
uporabljajte obe roki.

¢ Ko lahko vzpostavite lok, ne da bi se elektroda prilepila,
vadite pravilno dolzino loka. Naucite se jo prepoznati po
zvoku.

e Ko boste prepri¢ani, da lahko vzdrzujete kratek in miren
lok, ga zacnite premikati. Ves ¢as opazujte staljeno
kovino in greben, kjer se kovina strjuje.

e Na ravni plos¢i izdelujte ravne zvare. lzvajajte jih
vodoravno glede na zgornji rob (rob, ki je najbolj
oddaljen od vas). Tako boste pridobili izkusnje z ravnimi
zvari in lahko preprosto spremljali svoj napredek.
Deseti zvar bo videti bistveno bolje od prvega. Z
nenehnim preverjanjem lastnih napak in napredka bo
varjenje za vas kmalu postalo rutinsko opravilo.

Obicajne kovine

Vecina kovin v delavnici je nizkoogljicnih jekel, ki jih véasih
imenujemo mehko jeklo. Iz te vrste jekla se vec¢inoma izdelujejo
jeklene ploc€evine, ploSce, cevi in valjani profili, na primer kanali,
jekleni kotniki in I-nosilci. To vrsto jekla je obi¢ajno mogoce
preprosto variti brez posebnih previdnostnih ukrepov. Nekatera
jekla pa vsebujejo vec¢ ogljika. Tipi¢ni primeri so torne plosce, osi,
ojnice, gredi, lemezi in strgalni nozi. Tudi ta jekla z vecjo
vsebnostjo ogljika je v vecini primerov mogoc¢e uspesno variti,
vendar je treba skrbno upostevati pravilne postopke, vklju¢no s
predgrevanjem kovine, ki jo je treba variti, v nekaterih primerih pa
tudi skrbno nadzorovati temperaturo med varjenjem in po njem.
Vec¢ informacij o prepoznavanju razli€nih vrst jekla in drugih kovin
ter pravilnih postopkih varjenja lahko ponovno dobite v knjigi o
oblo¢nem varjenju.

VZDRZEVANJE IN ODPRAVLJANJE NAPAK

Osnovno odpravljanje napak

Znaki napake Odpravljanje napake

Varilni aparat e  Okvara glavnega stikala. Preverite ga
deluje, nima in ga po potrebi zamenjajte.
izhodne mo¢i, Napajanje ni na voljo. Preverite ga in
vgrajeni po potrebi ponovno prikljugite.
ventilator pa ne Ohlapen prikljuc¢ek v tiskanem vezju
deluje. PCB. Preverite ga in po potrebi

ponovno prikljucite.

Poskodovani tokokrogi PCB. Preverite
PCB in ga po potrebi zamenjajte.

Varilni aparat | ¢ PoSkodovan PCB. Preverite gain ga po

deluje, vendar potrebi zamenjajte.
nima izhodne Poskodovan IGBT. Preverite ga in ga
moci. po potrebi zamenjajte.

Poskodovan krmilni tokokrog na PCB.
Preverite ga in ga po potrebi
zamenjajte.




Ventilator ne | o Poskodovan ventilator. Preverite ga in
deluje. ga po potrebi zamenjajte.
Poskodovan krmilni tokokrog na PCB.
Preverite ga in ga po potrebi

zamenjajte.
L]
Ni varilnega | ¢  Varilni kabel je odklopljen.
toka. Ozemljitveni kabel je odklopljen ali pa

ni povezan z obdelovancem.
Ohlapni notranji prikljucki. Preverite
jih in jih po potrebi ponovno
prikljucite.

Poskodovan krmilni tokokrog na PCB.
Preverite PCB in ga po potrebi
zamenjajte.

A

OPOZORILO
ELEKTRICNI UDAR JE LAHKO SMRTEN!
. Ne delajte z odstranjenimi pokrovi. Pred servisiranjem
odklopite napajanje.
e Ne dotikajte se elektri¢nih delov pod napetostjo.
. Namestitev in servisiranje te naprave zaupajte elektricarju.
. Pred odstranitvijo pokrova naprave zaradi vzdrZevanja
najprej odklopite vir energije iz elektricnega omrezja in
pocakajte dovolj dolgo, da se kondenzator izprazni. Med
vzdrzevanjem pazite na premikajoce se dele stroja.

Redno vzdrzevanje

Enkrat na tri mesece:
e Ocistite oznake na stroju. Obrabljene in necitljive
oznake popravite ali zamenjajte.
. Popravite ali zamenjajte obrabljene varilne kable.
. Ocistite in zategnite hitre varilne spojke.
. Preverite drzalo elektrode, ozemljitveno sponko in
njune kable.
Enkrat na Sest mesecev:
. Preverite glavne povezave v napravi.
. Odprite pokrove naprave in jo ocistite s suhim zrakom.

OPOMBA: Zgoraj navedeni intervali vzdrZevanja so okvirni. Glede
na vaSe sploSne izkusnje se lahko razlikujejo glede na
posamezno delavnico in pogoje na mestu varjenja.

Izpostavljenost izjemno prasnemu, vlaznemu ali korozivhemu
zraku poskoduje stroj. Da preprecite okvaro ali posSkodbo tega
varilnega aparata, prah v rednih intervalih odstranjujte s Cistim in
suhim stisnjenim zrakom ustreznega tlaka.

A

POMEMBNO
Zanemarjanje vzdrzevanja lahko povzro¢i prenehanje in
razveljavitev garancije. Garancija za ta varilni aparat preneha
veljati, Ce je bila naprava nestrokovno razstavljena ali e je bil
poskodovan proizvajaléev pecat na napravi.

ODSTRANJEVANJE IZDELKA / EMBALAZE

Ce se odlogite zavreéi star izdelek, ker ste kupili novega ali ker je
na starem izdelku nastala nepopravljiva napaka, ga odnesite na
za to namenjeno mesto (na primer zbiraliS¢ée sekundarnih
surovin, zbirni center ipd.). Ne odlagajte ga med komunalne

odpadke. EmbalaZo odlozite na mesto, namenjeno zbiranju
odpadkov.

GARANCIJSKI POGOIJI

Garancijska doba je 24 mesecev od dneva prodaje (podaljSa se
za Cas, ko je izdelek v popravilu). Garancija velja za izdelek samo
pod pogojem, da se uporablja v skladu s prilozenimi navodili za
uporabo.

Ce sev garancijski dobi pojavi napaka na izdelku, ima kupec
pravico do brezpla¢nega popravila v dolo¢enih servisnih centrih
(glejte spodaj navedene naslove), ¢e je dokazano, da gre za
proizvodno napako ali napako materiala.

Pravice iz garancije prenehajo:
13. Ce garancija ni bila uveljavijena v garancijski dobi.
14. Pri nestrokovnih posegih ali popravilih izdelka, ki jih
opravi kdo drug kot dolo¢eni servisni center, ali ¢e
uporabnik oziroma druga oseba izdelek mehansko
ali drugace poskoduje.
Garancija ne zajema obi¢ajne obrabe, napak, ki nastanejo zaradi
namerne poskodbe ali hude malomarnosti pri uporabi, niti
primerov, ko kupec izdelek predela ali spremeni.
Proizvajalec ne odgovarja za $kodo, povzro¢eno z nestrokovnim
ravnanjem ali vzdrZzevanjem, ki ni v skladu z ustreznimi navodili za
uporabo.

OPOMBE IN DODATNE INFORMACIJE
Pridrzujemo si pravico do tehni¢nih sprememb in tiskarskih

napak!
Najnovejsa navodila so na voljo za prenos na www.pht.cz

AAAA®
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Garancijska in izven garancijska popravila
ter servis tega izdelka izvaja proizvajalec:
PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8, Ceska republika
www.pht.cz, info@pht.cz

Naslov servisnega centra za posiljanje reklamacij
ter garancijskih in izven garancijskih popravil:
PHT a.s., Primyslova 217, 391 37 Chotoviny, Ceska republika
reklamace@pht.cz, servis@pht.cz

Prevod izvirnih navodil za uporabo
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IC: 26056577, DIC: CZ26056577

Sidlo: Na strazi 1410/11, 180 00, Praha 8 - Liberi
Postovni adresa: Hany Kvapilové 5, 370 10 Ceské Budé&jovice
T: +420 387316285, Fax: +420 387310443, email: info@pht.cz

(C2) ES PROHLASENI O SHODE
(SK) ES PREHLASENIE O ZHODE

(CZ) Vyrobce:
(SK) Vyrobca:

(EN) EC DECLARATION OF CONFORMITY
(DE) EG-KONFORMITATSERKLARUNG
(SLO) IZJAVA ES O SKLADNOSTI

Ce

(EN) Manufacturer:
(DE) Hersteller:
(SLO) Proizvajalec:

(HR) EC IZJAVA O SUKLADNOSTI
(HU) EK-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

(HR) Proizvodac:
(HU) Gyarto:

PHT a.s., Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8 - Liberi, Ceska republika

(CZ) Nazev vyrobku:
(SK) Nazov vyrobku:

(SK) TUSON - Zvaraci invertor 160, MMA
(EN) TUSON - Welding inverter 160, MMA
(DE) TUSON - SchweiBinverter 160, MMA

(CZ) Oznaceni vyrobku PHT/ z vyroby /:
(SK) Oznacenie vyrobku PHT/ z vyroby /:

(CZ) Vyrobek je ve shodé s uvedenymi smérnicemi a nafizenimi
Evropské unie:

(SK) Vyrobok je v zhode s uvedenymi smernicami a nariadeniami
Eurdpskej unie:

2014/30/EU

(CZ) Pfi posouzeni shody byly pouZity nasledujici normy:
(SK) Pri posudzovani zhody boli pouzité nasledujice normy:

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019
EN IEC 60974-10:2021

(CZ) Posouzeni shody bylo provedeno ve spolupraci s:
(SK) Posudenie zhody bolo vykonané v spolupraci s:

(CZ) Na zakladé certifikatu Cislo:
(SK) Na zéklade certifikatu Cislo:

CN22T710 001
S 50552705
AN 50552706 0001
CN22T370 001
AE 50554855 0001

(CZ) Posledni dvojéisli roku, v némz bylo zafizeni opatfeno
oznacenim CE:

(SK) Posledné dve ¢islice roka, v ktorom elektrické zariadenie
ziskalo oznacenie CE:

(CZ) Osoba povérena za kompletaci technické dokumentace:
(SK) Osoba poverena za kompletaciu technickej dokumentacie:

(EN) Product name:
(DE) Produktname:
(SLO) Ime izdelka:

(CZ) TUSON - Svareci invertor 160, MMA

(EN) Number PHT / factory product marking /:
(DE) Nummer PHT-/Werkskennzeichnung des Prod. /:
(SLO) Oznaka izdelka PHT / tovarni$ka oznaka /:

WIM160D1
| TOP-160D1/

(EN) The product complies with the following European Union
directives and regulations:

(DE) Das Produkt entspricht den folgenden Richtlinien und
Verordnungen der Europaischen Union:

(SLO) Izdelek je v skladu z naslednjimi direktivami in predpisi

Evropske unije:
2014/35/EU

(EN) The following standards were used in the conformity
assessment:

(DE) Bei der Konformitatsbewertung wurden folgende Normen
angewendet:

(SLO) Pri ugotavljanju skladnosti so bili uporabljeni naslednji

standardi:
AfPS GS 2019:01 PAK
EN 50445:2008

(EN) The conformity assessment was carried out in cooperation
with:

(DE) Die Konformitatsbewertung wurde in Zusammenarbeit mit

folgender Stelle durchgefihrt:

(SLO) Ugotavljanje skladnosti je bilo izvedeno v sodelovaniju z:

(HR) Naziv proizvoda:
(HU) Termék neve:

(SLO) TUSON - Varilni inverter 160, MMA
(HR) TUSON - Inverterski aparat za zavarivanje 160, MMA
(HU) TUSON - Hegeszt6 inverter 160, MMA

(HR) Oznaka proizvoda PHT / tvorni¢ka oznaka /:
(HU) PHT termékjeldlés / gyari jeldlés /:

(HR) Proizvod je u skladu s navedenim direktivama i propisima
Europske unije:

(HU) A termék megfelel a kdvetkezd eurdpai uniods iranyelveknek
és rendeleteknek:

2011/65/EU + (EU) 2015/863

(HR) U ocjeni sukladnosti koristeni su sljedec¢i standardi:
(HU) A megfeleldség értékeléséhez a kovetkezd szabvanyokat
alkalmaztak:

EN 60974-10:2014+A1:2015
IEC 62321 (soubor zkusebnich metod)

(HR) Ocjenjivanje sukladnosti provedeno je u suradnji s:
(HU) A megfeleléségértékelés a kovetkezd szervezet
kdzremiikédésével tortént:

Zhejiang Kende Mechanical & Electrical Co., Ltd.

TUV Rheinland LGA Products GmbH
TUV Rheinland (Shanghai) Co., Ltd.
TUV Rheinland/CCIC (Ningbo) Co Ltd.

(EN) Based on certificate number:
(DE) Auf Grundlage des Zertifikats Nr.:
(SLO) Na podlagi stevilke potrdila:

(EN) The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed to the equipment:

(DE) Die letzten zwei Ziffern des Jahres, in dem das Gerat mit der
CE-Kennzeichnung versehen wurde:

gé_O) Zadnji dve Stevki leta, v katerem je naprava dobila oznako

22

(EN) Person responsible for completing the technical
documentation:

(DE) Fiir die Zusammenstellung der technischen Dokumentation
verantwortliche Person:

(SLO) Odgovorna oseba za izpolnjevanje tehni¢ne
dokumentacije:

(HR) Na temelju broja certifikata:
(HU) A kovetkezd tanusitvanyszamok alapjan:

CN22T370 003
AE 50634693 0001
CN23T370 003
CN229KMX 001
180240136a 002

(HR) Posljednje dvije znamenke godine u kojoj je uredaj dobio
oznaku CE:

(HU) Annak az évnek az utolsé két szamjegye, amelyben a
berendezést CE-jeldléssel lattak el:

(HR) Odgovorna osoba za izradu tehnicke dokumentacije:
(HU) A miiszaki dokumentacié dsszeallitasaért felelés személy:

Ing. Roman Prokop, Na strazi 1410/11, 180 00 Praha 8 — Liber.

(CZ) Toto prohlaSeni o shodé se vydavéa na vyhradni odpovédnost
vyrobce a je podloZeno osvédcenimi, ktera potvrzuji, Ze vyrobek spliiuje
zakonné pozadavky uloZzené platnymi pravnimi normami, popfipadé
pFevzatymi narodnimi normami a pfedpisy tykajicimi se oblasti
bezpecnosti prace.

(SK) Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnd zodpovednost
vyrobcu a je podiozené osvedeniami, ktoré potvrdzuju, Ze vyrobok
spiiia zakonné poziadavky ulozené platnymi pravnymi normami,
pripadne prevzatymi narodnymi normami a predpismi tyka]umml sa
oblasti bezpec¢nosti prace.

(CZ) V pfipadé jakékoliv nami neodsouhlasené zmény vyrobku pozbyva
toto prohlaseni platnosti.

(SK) V pripade akejkolvek nami neodsuhlasenej zmeny vyrobku straca
toto vyhlasenie platnost.

(EN) This declaration of conformity is issued under the sole
responsibility of the manufacturer and is supported by certificates
confirming that the product meets the legal requirements imposed by
the applicable legal standards, or adopted national standards and
regulations relating to occupational safety.

(DE) Diese Konformitétserklarung wird unter der alleinigen
Verantwortung des Herstellers ausgestellt und durch Bescheinigungen
gestitzt, die bestatigen, dass das Produkt die gesetzlichen
Anforderungen der geltenden Rechtsvorschriften bzw. {ibernommenen
nationalen Normen und Vorschriften im Bereich Arbeitssicherheit erfilllt.
(SLO) Ta izjava o skladnosti je izdana na izkljuéno odgovornost
proizvajalca in je podprta s certifikati, ki potrjujejo, da izdelek izpolnjuje
zakonske zahteve, ki jih nalagajo veljavni pravni standardi ali sprejeti
nacionalni standardi in predpisi v zvezi z varnostjo pri delu.

(EN) In the event of any change to the product not approved by us, this
declaration becomes invalid. .

(DE) Im Falle jeglicher von uns nicht genehmigten Anderung des
Produkts verliert diese Erklarung ihre Giiltigkeit.

(SLO) V primeru kakréne koli spremembe izdelka, ki je nismo odobrili, ta
izjava postane neveljavna.

Ing. Roman Prokop

predseda predstavenstva
predseda predstavenstva
ghairman of the board of directors
Vorsitzender des Vorstand

CZ,
SK]
EN
DE

Ceské Budgjovice, 24.07.2026

(HR) Ova izjava o sukladnosti izdana je pod isklju¢ivom odgovorno$¢u
proizvodaca i potkrijepliena je certifikatima koji potvrduju da proizvod
ispunjava zakonske zahtjeve koje namecu vazecéi pravni standardi ili
usvojeni nacionalni standardi i propisi koji se odnose na zaétitu na radu.
(HU) Ezt a megfeleléségi nyilatkozatot a gyart6 kizarolagos feleléssége
mellett adjak ki. A nyilatkozatot olyan tanusitvanyok tamasztjak ala,
amelyek igazoljak, hogy a termék megfelel a vonatkozé jogi
szabvanyokban, illetve a munkabiztonsagra vonatkozé nemzeti
szabvanyokban és eléirdsokban meghatarozott jogi kdvetelményeknek.

(HR) U slu¢aju bilo kakve promjene na proizvodu koju nismo odobrili,
ova izjava postaje nevazeca.

(HU) A termék altalunk jova nem hagyott barmilyen médositasa esetén
ez a nyilatkozat érvényét veszti.

SLO) predsednik upravnega odbora
HR) predsjednik upravnog odbora
HU) az igazgatésag eincke

Tel.: +420 387 316

www.pht.cz « www.magg.cz

email: info@pht.cz



