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Uvod
Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dlveéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné preété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s tmto pristrojem.

Rovnéz je nutné prostudovat viechny bezpecnost pred -
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vseo-
becné predpisy.

Pro nejoptmalnéjsi a dlouhodobé pouzit musite dodr -
Zovat instrukce pro pouZit a udrzbu zde uvedené. Ve Va -
Sem zajmu Vam doporucujeme svéfit udrzbu a pfipadné
opravy nasi servisni organizaci, kterd ma dostupné pri
slusné vybaveni a specialné vyskoleny personal. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem

OBJEDNAN{ NAHRADNICH DILU ..ovvrvrrrrianne. 7 vyroby.
POUZITE GRAFICKE SYMBOLY ....ovvvvuriviriirinins 32 Popis
. . P 165 a 190 jsou profesiondlni svafovaci invertory uréené
SEZNAM NAHRADNICH DILU oo 33 ke svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou) a
GRAFICKE SYMBOLY NA VYROBNIM ETITKU ...... 39 TIES dotykf)yym startem (svaFovénl'.v ochranné.atmo—
sféfe netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje sva-
ELEKTROTECHNICKE SCHEMA ovoveveeeeeeeeen 40 fovaciho proudu se strmou charakteristkou. Invertory
L jsou feseny jako prenosné zdroje svarovaciho proudu.
ZARUCNI LIST ittt 42 Stroje jsou opatfeny popruhem pro snadnou manipu|aci
a snadné noseni.
Svarovaci invertory jsou zkonstruovany s vyuZitm vy-
sokofrekvencniho transformdtoru s feritovym jadrem,
tranzistory a jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOT START (pro snadnéjsi zapéleni oblouku) a ANTI-
STICK (v ptipadé pfilepeni elektrody snizuje vystupni
proud a zamezuje jeji rozzhaveni). Svarovaci stroje 165
a 190 jsou predevsim urceny do vyroby, udrzby ¢i na
montdZe. Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislusnymi
normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
Tabulka ¢. 1
Technické parametry 165 190
Vstupni napét 50/60 Hz [V] 1x230 1x230
Rozsah svareciho proudu [A] 10- 160 10-180
Napét na prazdno [V] 88 88
ZatéZovatel 45 % [A] 160 180
ZatéZovatel 60 % [A] 120 150
Zatézovatel 100 % [A] 95 110
Jisténi [A] 16 20
Kryt IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 330x143x245 350x143x245
Hmotnost [ke]l 5,7 6,2
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Instalace

Misto instalace pro svafovaci stroje by mélo byt peclivé
zvazeno, aby byl zajistén bezpecény a po viech strankach
vyhovujici provoz. Dokonald stabilita stroje prot preklo -
peni je zajisténa do 10 % ndklonu. UZivatel je zodpovéd
ny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukce-
mi vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci
za Skody vzniklé neodbornym pouZitm a obsluhou. Sva -
fovaci stroje je nutné chranit pred vlhkem a destém, me-
chanickym poskozenim, privanem a p¥ipadnou ventlaci
sousednich strojd, nadmérnym pretéZovanim a hrubym
zachazenim. Pred instalaci systému by mél uZivatel zva-
Zit mozné elektromagnetcké problémy na pracovist,

zejména Vam doporucujeme, abyste se vyhnuli instalaci
svarovaci soupravy blizko:

¢ signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell

¢ radiovych a televiznich pfenasecl a pfijimach

e pocitacl, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostmulatory, pomdckami pro neslysici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu
se svym |ékafem. PFi instalaci zafizeni musi byt pracow
ni prostredi v souladu s ochrannou Grovni IP 23 S. Tyto
stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené cirkulace
vzduchu a musi byt proto umistény na takovém misté,
kde jimi vzduch mdze snadno proudit.

Pripojeni do napdjeci sité

Pred pfipojenim zdroje svafovaciho proudu do elektric-
ké sité se ujistéte, Ze hodnota napét a frekvence napdje -
ni v sit odpovida napét na vyrobnim sttku ptistroje a ze
je hlavni vypinac zdroje svarovaciho proudu v pozici ,,0“
Pouzivejte pouze origindlni vidlici svafovacich stroju pro
pripojeni do elektrické sité. Chcete-li vidlici vyménit, po-
stupujte podle nasledujicich instrukci.

Pro pfipojeni stroje k elektrické sit jsou nutné 3 pfivodni
vodice:

o fazovy vodic - L - ¢erny, hnédy

e strednivodic - N - svétle modry

e ochranny vodic - PE - zeleno-Zluty

PouZivejte pouze normalizovanou vidlici vhodného zat -
Zeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou elektrickou z&
suvku pojistkami, nebo automatckym jistcem. Ochran -
ny obvod zdroje musi byt spojen s ochrannym vedenim
(Zluto-zeleny vodic).

POZNAMKA: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prifez kabelu a zdsadné ne s mensim
primérem nez je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

UPOZORNENI: Pfi provozovéani tohoto stroje na vyssi
svarovaci proudy mUzZe odbér stroje ze sité prekracovat
hodnotu 16 A. V tom pfipadé je nutné privodni vidlici
vymeénit za primyslovou vidlici, kterd odpovida jisténi
20 Al Tomuto jisténi musi soucasné odpovidat provede-
ni a jisténi elektrického rozvodu.

Dal$imi zpUsoby pfipojeni je provedeni pevného pfipo-
jeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt jisté-
no jisttem nebo pojistkou max. 25 A), nebo ptipojeni
stroje na tfifazovou sit 3x400 / 230 V TN-C-S (TN-S).
V pfipadé pripojeni k tfifazové sit musi byt pouZita
pétkolikova vidlice 32 A. Fazovy vodi¢ - ¢erny (hnédy),
pfipojit ve vidlici k jedné ze svorek oznaéenych (L1, L2
nebo L3). Nulovaci vodi¢ - modry, pfipojit ve vidlici ke
svorce oznacené (N) a zelenoZluty ochranny vodi¢ pfi-
pojit ke svorce oznacené (Pe). Takto upraveny pFivodni
kabel stroje je moZné pfipojit do tiifazové zasuvky, kterd
musi byt jisténa jisttem nebo pojistkou max. 25 A.

Pozor! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené napét,
tj. napét mezi dvéma fazemi! V takovém pripadé hro-
zi poskozeni stroje. Tyto Upravy mizZe provadét pouze
opravnéna osoba s elektrotechnickou kvalifkaci.

Tabulka €. 2 ukazuje doporuéené hodnoty jisténi vstup-
niho pfivodu pfi max. nominalnim zatZeni stroje.

Tabulka ¢. 2

Typ stroje 165 190
| Max 45 % [A] 160 180
Instalovany vykon [kVA ] 5 8,1
Jisténi privodu [A] 16 20
Napajeci kabel - priifez vodicl [ mm?] 3x2,5 3x2,5
Svarovaci kabel - prafez [ mm? 16 25
ProdluZovaci kabel - priifez vodi¢t [ mm?] 2,5 2,5
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Ovladaci prvky

OBRAZEK 1A

Pozice 1 Hlavnivypinac. V pozici ,0“ je zdroj svafovaci
ho proudu vypnut.

Pozice 2 Napdjeci pfivodni kabel.

Pozice 3 Vykonnostni Sttek.

OBRAZEK 1B

Pozice 4 Potenciometr pro nastaveni svarovaciho
proudu.

Pozice 5 TERMOSTAT - Zluté signalni svétlo. Jestlize se
rozsvit, znamena to, Ze se zapojila funkce od -
pojeni pfi prehfat, protoZe limit pracovniho
cyklu byl prekroéen. Pockejte nékolik minut,
neZ zaCnete znovu svarovat. Stroj se automa-
tcky po zhasnut kontrolky zapne.

Pozice 6 ZDROJ - zelené signdlni svétlo. Jestlize svit
toto svétlo, znamena to, Ze zdroj svafovaciho
proudu je zapnut a pfipraven ke svarovani.

Pozice 7 Pfepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 8 Prepinac dalkového ovladani.

Pozice 9 Rychlospojka plus pdl.
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Pozice 10 Konektor dalkového ovladani.
Pozice 11 Rychlospojka minus pél.

Svarovdni metodou MMA

Pfepnéte stroj do rezimu MMA - obalend elektroda. V
tabulce 3 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu elek-
trody v zavislosti na jejim priméru a na sile zakladniho
materidlu. Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjadieny v
tabulce s pfislusnymi elektrodami pro svafovani bézné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolut-
ni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro pfesny vybér
sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
Zity proud zavisi na pozici svareni a typu spoje a zvysuje
se podle tloustky a rozmérd svafovaného materialu.

PFipojeni svafovacich kabelt

Do pfristroje odpojeného ze sité pripojte svareci kabely
(kladny a zaporny), drzak elektrody a zemnici kabel se
spravnou polaritou pro pfislusny typ pouzité elektrody
(obrazek 2). Zvolte polaritu udavanou vyrobcem. Svafo-
vaci kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhé
mu a umisténé na trovni podlahy nebo blizko ni.

Obrazek 2

Svarovana cast

Material, jez ma byt svafovan, musi byt vidy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetcké zareni. Vel -
ka pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materidlu nezvySovalo nebezpedi Urazu,
nebo poskozeni jiného elektrického zafizeni.

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




Tabulka 4: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pr-
mér elektrody

Priimér elektrody Svarovaci proud

(mm) (A)
1,6 30 - 60
2 40-75
2,5 60 - 110
3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

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

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:

Pro elektrodu s prmérem 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzeni elektrody pfi svafovani:

Obrézek 3

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

Obrazek 4

Svarovdani metodou TIG

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

PFipojeni svafovaciho hotaku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
praméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - Cerve-
né znaceni elektrody.

Obrazek 5

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 7 a obrazku 6.

Obrézek 6
Y
\/
Tabulka 7
a(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120- 250

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

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnost svafovaciho oblouku, geometrii sva -
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 7. Obrazek 8 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.
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Obrazek 8

W%

Obrazek 8A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

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

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

Obrazek 7

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZzit Argon o Cisto-
t€ 99,99 %. Mnoizstvi pratoku urcete dle tabulky 8.

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

Drzeni svarovaciho horaku pfi svarovani:

90°
455
e
a7,
ARty
Pozice W (PA) Pozice H (PB)
15: 40°
<
~
10 -30°
Pozice H (PB)
20-30°
%
Pozice S (PF) Obrazek 9
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PfFiprava zakladniho materialu:
V tabulce 9 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 6.

Obrazek 10
' =
i | s
d ta _f
Tabulka 9
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

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

2. Ochrana pfidavného materidlu. Aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.

3. Typ a pramér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikost proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostfeni Spicky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tm klidné&ji hofi
el. oblouk a tm vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnoizstvi ochranného plynu je tieba prizpusobit typu
svarovani, popr. velikost plynové hubice. Po skonéeni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
dlvodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je pfilis

Nizky: nestabilni svarovaci oblouk

Vysoky: poruseni $picky wolframovych elektrod vede k
neklidnému hoteni oblouku.

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



Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

P¥ivodni $ilra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovany za nejCastéjsi pfiiny problém(. V

pfipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

¢ Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napét.

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

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

Paklize pouZivate prodluzovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prirez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nésledujici ¢ast nejsou vadné:

¢ Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA:

| pfes Vase pozadované technické dovednost nezbytné
pro opravu stroje Vam v pfipadé zavady doporucujeme
kontaktovat vyrobcem proskoleny persondl servisniho
oddéleni.

Postup pro odmontovdni

a zamontovdni boénich krytt

Postupujte nasledovné:

e Pfed odmontovanim bocnich krytd vidy odpojte
ptivodni kabel ze sitové zasuvky!

e VySroubujte 2 Srouby na horni strané krytu a sejméte
jej.

¢ P¥i sestaveni stroje postupujte opaénym zpUsobem.

Objedndni ndghradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich dilt uvadéjte:

1. objednaci ¢islo dilu

2. nazev dilu

3. typ pfistroje

4. napdjeci napét a kmitoCet uvedeny na vyrobnim
Sttku

5. vyrobni Cislo pfistroje
PRIKLAD: 1 kus - obj. &islo 30451, ventlator pro
svafovaci stroj 165, 1x230 V 50/60 Hz, vyrobni ¢islo...
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Pouzité grafické symboly / Pouzité grafické symboly / Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole / Zastosowane symbole graficzne

0 L
1 —
1 2 3 4
-+ @V
5 6 7 8
9 10 " — 12
Popis / CZ Opis / SK Descripton / ENG

1 Hlavni vypinac Hlavny vypinac Maine switch
2 Uzemnéni Uzemnenie Grounding
3 Kontrolka tepelné ochrany Kontrolka tepelnej ochrany Yellow signal light for overheat cut of
4 Nebezpedi, vysoké napét Nebezpecenstvo, vysoké napdte Danger! High voltage
5 Minus pol Minus pd6l na svorke Negatve pole snap
6 Plus pol Plus pdl na svorke Positve pole snap
7 Ochrana zemnénim Ochrana zemneniem Grounding protecton
8 Napét Zvaracie napdate Volts
9 Proud Zvaraci prud Amperes
10 Névod Névod Manual
11 Likvidace pouZitého zafizeni Likvidacia poufzit. zariadenie Disposal of used machinery
12 Pozor nebezpedi Pozor nebezpecenstvo Cauton danger
1 Hauptschalter Wytacznik gtéwny
2 Erdung Uziemienie
3 Signallampe Warmeschutz Lampka kontrolna ochrony cieplnej
4 Warnung Risikounfall durch el. strom Ostrzezenie - ryzyko porazenia pradem elektrycznym
5 Minuspol auf der Klemme Biegun ujemny na listwie
6 Pluspol auf der Klemme Biegun dodatni na listwie
7 Erdungsschutz Ochrona uziemieniem
8 SchweiBspannung Napiecie spawalnicze
9 SchweiBstrom Prad spawalniczy
10 Lernen Sie die Bedienanweisung kennen Prosze zapoznac sie z Instrukcjg Obstugi
11 Entsorgung der benutzten Einrichtung Utylizacja zuzytego urzadzenia
12 Vorsicht Gefahr Uwaga niebezpieczeristwo




Seznam ndhradnich dild / Zoznam ndhradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne

3
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165
Celo zadni
Set zadniho cela (165)
Ventlator
Vyvodka kabelova
Mistek vstupni
Plosny spoj AEK 801-004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-003
Set vystupniho usmérnovace (165)
Termostat
Celo predni
Set predniho cela (165)
Dno plastové
Knofik pr. 19,5
Konektor 3kol.zédsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor
Set ochranného obvodu
Set N-MOSFET (165)
Set fltracnich kondenzatort (165)
Vypinac hlavni
Kabel pfivodni
Kryt plechovy
Samolepka bo¢ni 165
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 165
Set fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistort

Obj. €.
10291
10601
30451
30810
40945
10342
10327
10353
10549
30150
10292
10559
10349
30597
30041
30852
30419
10117
10150
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10547
10540
30452
31064
30449

10368
30913
10552
10553

190
Celo zadni
Set zadniho ¢ela (190)
Ventltor
Vyvodka kabelova
Mdstek vstupni
Plosny spoj AEK 801-004
Vyztuha
Plosny spoj AEK 803-004
Set vystupniho usmérriovace (190)
Termostat
Celo predni
Set predniho cela (190)
Dno plastové
Knofik pr. 19,5
Konektor 3kol. zdsuvka
Samolepka celni
Rychlospojka komplet
Tlumivka
Transformator hlavni
Propoj 10 pinovy
PCB hotstart
Transformator
Transformator méfici
Transformator pomocny
Varistor
Set ochranného obvodu
Set IGBT (190)

Set fltracnich kondenzatort (190)
Vypinac hlavni
Kabel pfivodni
Kryt plechovy

Samolepka bo¢ni 190
Plosny spoj AEK 802-004
Samolepka vykonnostni 190
Set fidici elektroniky

Set buzeni vykonovych tranzistort

Obj. €.
10291
10603
30451
30810
40898
10347
10327
10417
10551
30150
10619
10605
10349
30597
30041
30918
30419
10318
10238
10539
10437
30403
10118
40374
40392
10543
10545
10542
30452
31064
30449

10368
30914
10552
10553
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Grafické symboly na vyrobnim stitku / Grafické symboly na vyrobnom stitku
Rating plate symbols / Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej
O @ DINO © O
l

®

ﬁ: \YD_ 10 A/20,4V - 160°A/26,4 V
X === X 45% 60% 100% _@
y— = T A L[ 160a | 120A | 95A ]
S No- M — 88V Uz | 264V 248V 238V —
:D D= P23S | ILCLF cos. P = 0.9
C E 1 ~ 50Hz U11X230VV Iy 28 A 16 A 12A 4
tEN 60974-1, -10 50-60 Hz Sy 5 kVA | 3,6 kVA | 2,7 kVAy
o¥o ®  ®
Popis / CZ Opis / SK Descripton / ENG
1 Jméno a adresa vyrobce Nézov a adresa vyrobcu Name and address of manufacturer
2 Typ stroje Typ zdroja Name of the machine
3 Svafovaci stroj Zvaraci zdroj Descripton of the machine
4 Zdroj se strmou charakteristkou Zdroj so strmou charakteristkou Welding characteristc
5 Svarovaci metoda Zvéracie metoda Welding method
6 Napét na prazdno Napdte naprazdno Secondary no-load voltage
7 Rozsah svarovaciho proudu a napét Rozsah zvaracieho prudu a napéte Min/max current
8 ZatéZovatele Zatazovatele Duty cycle
9 Proud pfi zatzeni Prud pri zatazeni Nominal welding current
10 Napét pfi zatZzeni Napéte pri zatazeni Nominal load voltage
11 Kryt Kryte Degree of protecton
12 Vstupni proud Vstupny prud Primary supply current
13 Instalovany vykon Instalovany vykon Value of rated supply current
14 Vyrobni Cislo Vyrobné ¢islo Serial number
15 Normy Normy Standards
16 Trida izolace Trieda izolacie Insulaton class

Beschreibung / DE Opis / PL

1 Name und Anschrif Nazwisko i adres

2 Maschinentyp Rodzaj maszyny

3 SchweiRmaschine Spawarka

4 Anlagen elektrodenschweilen Charakterystyka maszyny
5 Schweifmethode Metoda spawania

6 Sekundar Leerlaufspannung Napiecie biegu jatowego
7 Min/Max SchweiRstrom min/max natezenie

8 Aussetzungsverhaltnis tryb cykliczny

9 Ampere Aussetzungsverhaltnis nominalny prad spawania
10 Volt Aussetzungsverhaltnis Napiecie przy obcigzeniu
11 Gehause Schutzgrad Stopien ochrony

12 Hochstwert Prad poczatkowy

13 Anlage Elektrodenschweissen Wydajnos¢ maszyny
14 Seriennummer Numer produkcyjny
15 Referenznormen Normy

16 Aussetzungsverhaltnis Klasa izolacji




Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma
Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny
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M Ventlator / Ventlator / Ventlator -
O Odrusovac / Suppressor / Entstorer
Q Hlavni vypina¢ / Main kontrol switch / Hauptschalter — iz -
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Pozndmky / Pozndmky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akost

i a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitdtszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

N&zov a typ vyrobku / Type
Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

[ ] 165 [ ] 190 []
[ ] KITin [ ] TIGER

Vyrobni Cislo
Vyrobné cislo

Serial number
Herstellungsnummer
Numer produkcyjny

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung
Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of producton
Datum der Produkton
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Geprif von
Sprawdzit

Zdrucni list / Zdrucny list / Wa

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

rranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrif

des Verkaufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zdaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku

Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviceeingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzet servisem
Détum prevzata servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Datum prevzata z opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung
der Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu

Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamatonsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Signature of serviceman
Unterschrif von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modifcaton.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



