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| Cesky

Uvod

Vézeny zakazniku, dékujeme Vam za dUvéru a zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do provozu
si prosim dukladné prectéte viechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam umozni sezndmit se s
timto pFistrojem. Rovnéz je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti predpisy, které jsou uvedeny v pfilo-
Zeném dokumentu "Bezpecnostni pokyny a udrzba".

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodrZovat instrukce pro pouZiti a Gdrzbu zde uvedené.
Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme svéFit Udrzbu a pfipadné opravy nasi servisni organizaci, kterd ma
dostupné prislusné vybaveni a specialné vyskoleny personal. VeSkeré nase stroje a zafizeni jsou predmeé-
tem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

Jedna se o kompaktni pfenosny podpétovy svarovaci stroj, ktery byl navrZzen pro vysoce kvalitni svafovani
hlinikovych, CrNi, ocelovych a specidlnich materiald metodou TIG a MMA. Jedna se o pIné digitaIné Fizeny sva-
fovaci zdroj s technologii PFC (Power factor correction). Ta zajiStuje stabilni svafovaci proces pfi kolisavém
napétiv elektrické siti, pfi pouziti dlouhych prodluZovacich kabel( a pfi vyuZiti elektrocentrély bez jakého-
koliv rozdilu na svafovacim oblouku. Stroj je schopen pracovatjiZz od napéti 90V (60% podpéti) v elektrické
siti. FENIX 250 PFC AC/DC se vyznacuje vynikajici stabilitou oblouku, jednoduchym ovladanim, vysokym
vykonem a Sirokou vybavou. Ke stroji je mozné pFipojit dalkové ovladani. VSechny ovladaci prvky stroje
jsou integrované v tlacitkové klavesnici, ktera zvySuje presnost a spolehlivost ovladani stroje. Svafovaci

Technické parametry

TIG | MMA
Napdjeci napéti [V] 1 % 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 20
Rozsah svafovaciho proudu [A] 10-250 | 10 - 200
Zatézovatel 100% (40 °C) [A] 150 | 130
ZatéZzovatel 60% (40 °C) [A] 190 | 170
ZatéZovatel 30% (40 °C) [A] 250 | 200
Napéti na prazdno [V] 88
Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kg] 14,6
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Popis hlavnich casti stroje

1. Pfipojka svarovaciho hoféku TIG / kabelu MMA
2. Pfipojka zemniciho kabelu TIG / kabelu MMA
3. Ovladaci konektor

4. Ovladaci tlacitka

5. Displej LED

6. Signalizace funkce V.R.D

7. Signalizace funkce GENERATOR

8. Ovladaci n-kodér

9. PFipojka ochranného plynu

1. Pfivod ochranného plynu
2. Sitovy vypinac
3. Sitovy kabel




Prehled funkci a jejich parametry

TIG AC

TIGDC

Napéjeci napéti [V] 1 x 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 20

Rozsah svafovaciho proudu [A] 10 - 250
Zatézovatel 100% (40 °C) [A] 150
ZatéZzovatel 60% (40 °C) [A] 190
ZatéZovatel 30% (40 °C) [A] 250

Napéti na prazdno [V] 88

Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kg] 14,6

Predfuk plynu S 0,0 - 25,0

Tvorba kaloty [} 1,6;2,4;3,2;4,0
Down-Slope S 0,0-10,0
Koncovy proud A min. 10A - max. svafovaci
Dofuk plynu S 0,0 - 25,0

Double pulse (+) % (+) 99

Double pulse (-) % (-) 99
Frekvence AC Hz 1-150

Balanc AC (Duty cycle) % 10-90
2-takt/4-takt ANO

Daélkové ovlddani UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul ANO
Generator ANO

Omezeni vstupniho proudu ANO

Napéjeci napéti [V] 1 x 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 20

Rozsah svarovaciho proudu [A] 10 - 250
ZatéZovatel 100% (40 °C) [A] 150
ZatéZovatel 60% (40 °C) [A] 190
Zatézovatel 30% (40 °C) [A] 250

Napéti na prazdno [V] 88

Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kg] 14,6

PFedfuk plynu S 0,0-7,0
Startovaci proud A min. 10A - max. svafovaci
Up-Slope S 0,0-10,0
Down-Slope S 0,0-10,0
Koncovy proud A min. 10A - max. svafovaci
Dofuk plynu S 0,0 - 25,0
Zapalovani HF/LA
2-takt/4-takt ANO

Double Pulse (+) % (+) 99

Double Pulse (-) % (-) 99

Pulse (12) % 0-99
Frekvence pulzu Hz 1-150

Balanc pulzu % 10-90

Délkové ovlddani UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul ANO
Generator ANO

Omezeni vstupniho proudu ANO




MMA

TIG
SPOTDC

Napajeci napéti [V] 1 x 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 20

Rozsah svarovaciho proudu [A] 10 - 200
Zatézovatel 100% (40 °C) [A] 130
Zatézovatel 60% (40 °C) [A] 170
Zatézovatel 30% (40 °C) [A] 200

Napéti na prazdno [V] 88
Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kg] 14,6

SOFT START % (-)90-0

HOT START % 0-100

Doba trvani SOFT/HOT START s 0,0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK ON/OFF

V.R.D ON/OFF
Dalkové ovladani UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul NE
Generator ANO
Omezeni vstupniho proudu ANO
Napajeci napéti [V] 1 x 230 (-60%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 20

Rozsah svarovaciho proudu [A] 10 - 250
ZatéZzovatel 100% (40 °C) [A] 150
Zatézovatel 60% (40 °C) [A] 190
Zatézovatel 30% (40 °C) [A] 250

Napéti na prazdno [V] 88
Rozméry zdroje [mm] 476 x 186 x 279
Hmotnost zdroje [kg] 14,6
Predfuk plynu S 0,0-7,0

Cas bodu (Pulse time) s 0,01-5,0
Dofuk plynu S 0,0 - 25,0
2-takt/4-takt ANO/NE
Dalkové ovlddani UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul ANO
Generator ANO
Omezeni vstupniho proudu ANO




° 4 4 signalizace aktivace
Popis ovladaciho panelu funkee GENERATOR
(nutno aktivovat pfi
napdjeni stroje
generdtorem)

signalizace aktivace fce V.R.D.

KUHTR’EIBER

displej
FEnIX
KUHTREIBER
tlacitko slouzici

pro vyvoldni skryté
tlacitko slouzici nabidky funkci pro
k listovani mezi vybranou metodu
jednotlivymi svarovdni nebo
funkcemi potvrzovaci tlacitko
(smér doleva) ve skrytém menu

ovladaci n-kodér
slouzi k nastaveni
hodnot funkci

a nastaveni
svafovaciho
proudu

tlacitko slouzici k prepnuti do zdkladni
obrazovky umoznujici vybér svafovaci

tlacitko slouzici k listovani
mezi jednotlivymi funkcemi
(smér doprava) tlacitko slouzici k prepindani metody
mezi zakladni a nastavovaci
obrazovkou jednotlivych metod

Nastaveni svarovacich parametra

Nastaveni metody svarovani
Po zapnuti stroje dojde k otevieni zadkladni nabidky pro vybér svafovaci metody. Vybér a potvrzeni svaro-
vaci metody se provadi pomoci ovladacich tlacitek.

TIG AC Metoda urcena ke svarovani Al materiall AC proudem.

TIGDC Metoda uréena ke svarovani CrNi a ocelovych materialt DC proudem. UmoZiuje i pajeni.

TIG SPOT Metoda urcena k rychlému bodovani CrNi a ocelovych materiald.

MMA DC Metoda urcend ke svarovani obalovanou elektrodou CrNi, Al, slitin a ocelovych materialQ.
KUHTREIBER

zobrazeni vybrané
svarovaci metody

vybér metody

Ly (g D) (@ slouzi k potvrzeni
vybér metody @ vybéru metody



METODA TIG AC

Nastaveni svarovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovlddaciho n-kodéru v hlavnim menu metody. PFi na-
stavovani svafovaciho proudu je u hodnoty zobrazen symbol S - Setting - nastavend hodnota. Stroj je
vybaven méfenim pracovnich hodnot svafovaciho proudu a napéti. V priibéhu méfeni hodnot je symbol

S zménén na M - Measuring - méreni.

KUHTREIBER [

VAT 217
TIG-AC

AN B8

o 86x i
(N>

symbol vybrané
metody TIG AC

Setting - symbol S
signalizuje nastavenou
hodnotu

Nastaveni funkce PRE-GAS (pfedfuk plynu)

Measuring -
symbol M signalizuje
naméfenou hodnotu

ovladaci n-kodér

Funkce slouZi k zajisSténi ochranné atmosféry pfed zapalenim svarovaciho oblouku. Stisknutim ovladaciho
tlacitka na hordku dojde k aktivaci funkce, kterd je aktivni po nastavenou dobu. Po uplynuti nastavené

doby dochéazi k zapaleni svafovaciho oblouku.

KUHTREIBER
T F=60Hz D=35%
TIG-AC 2]

0.88
4-OFF (€] MGAS

L2 |

=
@

‘I ."

-
-
D/

nastaveni doby
trvani funkce
PRE-GAS

PRE-GAS 0.3S

O0CO0d




Nastaveni funkce ROUNDING (tvorba kaloty)

Funkce slouzi k vytvoreni automatického zakulaceni elektrody. Zakulaceni elektrody je mozno zvolit pro
praméry 1,6; 2,4; 3,2; 4,0 mm. Zakulaceni prob&hne pfi zapaleni svafovaciho oblouku. P¥i kazdém poZa-
davku zakulaceni je nutné funkci aktivovat nastavenim pouzitého priiméru elektrody. Po kazdém zakula-
cenf je funkce automaticky deaktivovana.

FENIX

KUHTREIBER
y&n F=60Hz D=35%
TIG-AC B

nastaveni tvorby
zakulaceni elekt-
rody pro pouzity
pramér elektrody

ROUNDING OFF

Oo0cOeas

Nastaveni funkce DOWN-SLOPE (klesani proudu)

Funkce slou?i k plynulému ukon&eni svafovaciho procesu. Spole¢n& s funkci KONCOVY PROUD
(END CURRENT) zamezuje, pfi sprdvném nastaveni, tvorbu krateru na konci svaru. Po nastavenou dobu
dochézi k plynulém klesani svafovaciho proudu na hodnotu koncového proudu.

FENIX
KUHTREIBER
yén F=60Hz D=35%

TIG-AC ﬁ

GAS d4.0mm (€] \ oa
L2 |
DOWN SLOPE 0.8S

L > -

nastaveni doby
trvani funkce
DOWN-SLOPE

Nastaveni funkce END-CURRENT (koncovy proud)
Funkce udava hodnotu proudu, pri které dojde k ukonceni svarovaciho procesu.
Spole¢né s funkci DOWN-SLOPE zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbé krateru na konci svaru.

10



FENIX

KUHTREIBER
Vi1t F=60Hz D=35%
TIG-AC 1

0.8 nastaveni
(18A) hodnoty funkce
GAS mm €] I-\b Y
— £ END CURRENT

[ 2 |
END CURRENT 18A

Oo0cOeas

Nastaveni funkce POST-GAS (dofuk plynu)
Funkce zajiStuje ochranu svaru po ukonceni svafovaciho procesu a zaroven chladi wolframovou elektro-
du. Nizkd doba trvani funkce mdze mit vliv na kvalitu zapalovani svafovaciho oblouku z dlivodu oxidace

elektrody.

FENIX

KUHTREIBER
yé{:n F=60Hz D=35%
TIG-AC B

GAS d4.0mm (€]
L2 |

POST-GAS 17.0S

O0cOeas

nastaveni doby
trvani funkce
POST-GAS

Nastaveni funkce DOUBLE-PULSE-PLUS (dvojity pulz)

Funkce pulz v pulzu. Pfi pouziti funkce PULSE dochazi ke vstupu druhého pulzu, ktery mé za nésledek zvy-
Seni privaru materialu a zUZeni svarové 1azné. Je mozno pouZit i ke zvySeni efektivity a vy3si postupové
rychlosti. Deaktivace funkce se provadi nastavenim hodnoty na 0%.

nastaveni
hodnoty funkce
DOUBLE PULSE
*)

KUHTREIBER

yﬁn F=60Hz D=35%
TIG-AC H ﬁ
@ 0.88
GAS d4.0mm Q MGAS
[ 2 |

PULSE 6%

O0cOeas




Nastaveni funkce DOUBLE-PULSE-MINUS (dvojity pulz)

Funkce pulz v pulzu. PFi pouZiti funkce PULSE dochazi ke vstupu druhého pulzu, ktery méa za nasledek
sniZzeni privaru materilu a zdZeni svarové lazné. Pouzitim této funkce dochazi ke snizeni vnitfniho pnuti
materialu a tepelnym deformacim materialu. Deaktivace funkce se provadi nastavenim hodnoty na 0%.

FENIX

KUHTREIBER
yé{:n F=60Hz D=35%
TIG-AC B

nastaveni
hodnoty funkce
DOUBLE PULSE
Q)

PULSE -8%

OocOeas

DOUBLE PULSE (+) I DOUBLE PULSE (-)

o] [o 5] |

Nastaveni funkce 2-STROKE (rezim 2-takt)

Funkce udava zpUsob aktivace svarovaciho procesu. Pfi pouZiti tohoto reZimu je nutné v pribéhu svaro-
vani mit stisknuté ovladdaci tlacitko, které zasila signdl k aktivaci svafovaciho procesu. Stisknutim ovlada-
ciho tlacitka dojde k zahajeni svafovaci procesu a postupné aktivaci posloupnosti funkci. Viz priibé&hovy
graf dale.

FENIX

KUHTREIBER
¥ F=60Hz D=35%
TIG-AC ﬁ

4% 0.8S
GAS d4.0mm o M GAS

[ 2 ]

Oo0cOeas

aktivace
funkce 2-takt

12



A DOWN-SLOPE

] WELDING

| CURRENT ol END-CURRENT
PRE-GAS ROUNDING . _0.85 | rostcas

1 | 18A |}

GAS d4.0 mm GAS

Nastaveni funkce 4-STROKE (rezim 4-takt)

Funkce udavé zplsob aktivace svafovaciho procesu. PFi pouZiti tohoto reZzimu je nutné stlait ovla-
daci tlacitko, které zasila signél k aktivaci svafovaciho procesu. Nasledné probéhne aktivace funkce
PRE-GAS, nasledné START CURRENT. Po uvolnénitlacitka dojde k zah&jenisvarovaci procesu pfechodem na
WELDING CURRENT a postupné aktivaci dalSich aktivnich funkci. Pro ukonceni svafovaciho proce-
su je nutné opétovné stlacit ovladdaci tlac¢itko, ¢imz dojde k aktivaci funkce DOWN SLOPE, nésledné
END CURRENT. Po uvolnéni tlacitka dojde k ukonceni svafovaciho procesu a aktivaci funkce POST-GAS.
Viz pribéhovy graf nize.

FENIX

KUHTREIBER
¥ @ F=60Hz D=35%
TIG-AC ®

4% 0.88
GAS 44.0mm (€] M GAS

L2 |

O0CO0d

DOUBLE PULSE

aktivace
funkce 4-takt

DOWN-SLOPE
[

H WELDING

'
END-CURRENT
' CURRENT !

-¢------

PRE-GAS ROUNDING

4 4

GAS d4.0 mm

|
l | POST-GAS
I
I

0.8
18A: L
GAS
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Nastaveni funkce FREQUENCY AC (frekvence AC proudu)
Funkce umoznuje nastaveni frekvence - vymény zaporné (svafovaci) a kladné (istici) viny. ZvySovanim
frekvence AC dochdazi ke sniZeni tepelné deformace materidlu a zGZenfi svarové [azné.

FENIX

KUHTREIBER
yé{:n F=60Hz D=35%
TIG-AC B

4% 0.8S
GAS d4.0mm o MGAS
189

nastaveni
FREQUENCY=60Hz hodnoty funkce
N FREQUENCY AC

OocOeas

Nastaveni funkce DUTY CYCLE AC (balanc AC proudu)

Funkce umoZiuje nastaveni poméru zdporné (svarovaci) a kladné (Cistici) viny. ZvySovanim hodnoty do-
chazi ke zvyseni Cisticiho Gcinku a zvySovani tepelné zatéZe wolframové elektrody. V zavislosti na pou-
Zitém prdméru wolframové elektrody je nutné volit hodnotu funkce tak, aby nedochazelo k pfilisnému
zahtivani wolframové elektrody a nasledné tvorbé kuli¢ky na jejim konci. Nasledkem vytvoreni kulicky
dochazi k nestabilnimu hoFeni svafovaciho oblouku a ztraty moznosti Fizeni sméru oblouku. Pokud jsou
ve svarové |azni vidét cerné tecky, je nutné pridat hodnotu funkce tak, aby doslo k odstranéni téchto
necistot. Nastavenim nizsi hodnoty funkce dochazi ke zvySeni penetrace materiélu, ale zarover také ke
snizeni Cisticiho Ucinku. Vysledkem miZze byt nedostatecna kvalita vysledného svaru.

KUHTREIBER
y&n F=60Hz D=60%
TIG-AC 2]

GAS d4.0mm

nastaveni
hodnoty funkce
DUTY CYCLE AC

DUTY CYCLE:=60%

O0CO0d

14



METODA TIG DC

Nastaveni svarovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovlddaciho n-kodéru v hlavnim menu metody. PFi na-
stavovani svafovaciho proudu je u hodnoty zobrazen symbol S - Setting - nastavend hodnota. Stroj je
vybaven méfenim pracovnich hodnot svafovaciho proudu a napéti. V priibéhu méfeni hodnot je symbol

S zménén na M - Measuring - méreni.

— Measuring -

FEnIX symbol M signalizuje
)

namérenou hodnotu
symbol vybrané d:tl 2 1 [H]
- \'

metody TIG DC TIG-DC E

] F=60Hz
Setting - symbol S A D=35%
signalizuje nastave- L

ovladaci n-kodér

nou hodnotu

Nastaveni funkce Pre-GAS (pfedfuk plynu)
Funkce slouZik zajisténi ochranné atmosféry pfed zapalenim svarovaciho oblouku. Stisknutim ovladaciho
tla¢itka na hordku dojde k aktivaci funkce, kterd je aktivni po nastavenou dobu. Po uplynuti nastavené

doby dochazi k zapaleni svafovaciho oblouku.

KFI'.'IHETRrIlE!IBER
Wty

TIG-DC

F=5Hz

46%

nastaveni doby
trvani funkce
PRE-GAS

PRE-GAS 0.0S

O0CO0d
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Nastaveni funkce START-CURRENT (startovaci proud)
Funkce umoZnuje nastaveni startovaciho proudu, ktery se aktivuje pfi zapaleni oblouku. Nastavenim
funkce dochazi k eliminaci propaleni svafovaného materialu okamzZitym nab&hem hlavniho svafovaciho

proudu.
=
| ]
O‘ "
nastaveni o
hodnoty funkce -
START CURRENT D/

START CURRENT 30A

L > -

Nastaveni funkce UP-SLOPE (plynuly nibéh)
Funkce umoznuje nastaveni plynulého narlstu proudu z funkce START-CURRENT na hlavni svafovaci
proud. Vlivem této funkce dochézi k postupnému zahfivani poc¢atku svaru a eliminaci propéaleni svaro-

vaného materialu.

nastaveni doby
trvani funkce
UP-SLOPE

42%

UP-SLOPE 1.0S

(> - -
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Nastaveni funkce DOWN-SLOPE (klesani proudu)

Funkce slouzi k plynulému ukonéeni svafovaciho procesu. Spole¢né s funkci KONCOVY PROUD (END
CURRENT) zamezuje, pfi sprdvném nastaveni, tvorbu krateru na konci svaru. Po nastavenou dobu dochazi
k plynulém klesani svafovaciho proudu na hodnotu koncového proudu.

FENI

KUHTREIBER
l'éLTl F=5Hz D=40%

TIG-DC | 2]
46%

nastaveni doby
trvani funkce
DOWN SLOPE

DOWN SLOPE 1.0S

L > -

Nastaveni funkce END-CURRENT (koncovy proud)
Funkce udava hodnotu proudu, pfi které dojde k ukonéeni svafovaciho procesu. Spole¢né s funkci DOWN-
-SLOPE zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbé krateru na konci svaru.

FENI>

KUHTREI

e

ER

nastaveni
hodnoty funkce
END CURRENT

END CURRENT 30A

O0CO0d
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Nastaveni funkce POST-GAS (dofuk plynu)

Funkce zajiStuje ochranu svaru po ukonceni svafovaciho procesu a zaroven chladi wolframovou elektro-
du. Nizka doba trvani funkce mize mit vliv na kvalitu zapalovani svafovaciho oblouku z dévodu oxidace
elektrody.

KUHTREIBER
Vé,Lfl F=5Hz D=40%

TIG-DC 2]
46%

nastaveni doby
trvani funkce
POST-GAS

POST-GAS 5.0S

L > -

Nastaveni funkce IGNITION HF/LA (zapalovani HF/LA)

Funkce umoznuje prepindni mezi moznosti bezdotykového zapalovani svarovaciho oblouku HF (High
Frequency) a dotykového zapalovani LA (Lift Arc). Funkci LA je nutno aktivovat pfi pouZiti v prostfedich
zakazujici vysokofrekvenéni zapaleni oblouku HF nebo v prostfedich, kde by mohlo dojit k poSkozeni
jinych zafizeni vysokonapétovym impulzem.

KUHTREIBER
l(dﬂl F=5Hz D=40%

TIG-DC S ﬁ

1.0§,
30A

aktivace funkce
HF (bezdotykové
zapalovani)

IGNITION HF

L > -
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FENIX

KUHTREIBER
W1y F=5Hz D=40%

TIG-DC S ﬁ

1.08
30A 2% 30A

aktivace funkce
LA (dotykové
zapalovani)

IGNITION LA

L > =

Nastaveni funkce 2-STROKE (rezim 2-takt)

Funkce udava zpUsob aktivace svarovaciho procesu. Pfi pouziti tohoto reZimu je nutné v prdbéhu svaro-
vani mit stisknuté ovladaci tlacitko, které zasila signal k aktivaci svafovaciho procesu. Stisknutim ovlada-
ciho tlacitka dojde k zahajeni svafovaci procesu a postupné aktivaci posloupnosti funkci. Viz priibé&hovy
graf nize.

FENIX

KUHTREIBER
¥ @ F=5Hz D=40%

TIG-DC ﬁ
46%

1.0§,
30A

aktivace
funkce 2-takt

L > -

[ stac | UvOLNIT

i WELDING CURRENT A
' 1
! UP-SLOPE & DOUBLE PULSE ! DOWN-SLOPE
! START- () '
| CURRENT 46% PULSE ! l END-CURRENT
v 1

PRE-GAS l 1.0 1.0S l POST-GAS
5 30A 30A 4
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Nastaveni funkce 4-STROKE (rezim 4-takt)

Funkce udava zplsob aktivace svafovaciho procesu. Pfi pouZiti tohoto rezimu je nutné stlacit ovladaci
tla¢itko, které zasild signdl k aktivaci svafovaciho procesu. Nasledné probéhne aktivace funkce
PRE-GAS, nasledné START CURRENT. Po uvolnénitlacitka dojde k zahajenisvafovaciprocesu pfechodemnna
WELDING CURRENT a postupné aktivaci dalSich aktivnich funkci. Pro ukonceni svafovaciho procesu
je nutné opétovné stlacit ovladaci tlacitko, ¢imz dojde k aktivaci funkce DOWN SLOPE, nasledné END
CURRENT. Po uvolnéni tlacitka dojde k ukonceni svafovaciho procesu a aktivaci funkce POST-GAS.
Viz pribéhovy graf nize.

aktivace
funkce 4-takt

L > -

: éWELDING CURRENT , é

: ! ' '

1 UP-SLOPE 5 DOUBLEPULSE |  DOWN-SLOPE

i i

' START; () i !

:CURREN:T 46% PULSE | l END:-CURRENT

\/ ' ,

PRE-GAS l 11.0 1.0S l ! POST-GAS

' 1

5 30A: 30A: ¢

GAS

Nastaveni funkce DOUBLE-PULSE-PLUS (dvojity pulz)

Funkce pulz v pulzu. Pfi pouziti funkce PULSE dochdzi ke vstupu druhého pulzu, ktery mé za nésledek zvy-
Seni prlvaru materiadlu a zGZeni svarové 14zné. Je mozno pouZit i ke zvysSeni efektivity a vy3si postupové
rychlosti. Deaktivace funkce se provadi nastavenim hodnoty na 0%.

KUHTREIBER

F=5Hz D=40%
nastaveni 'félt

hodnoty funkce TIG-DC
DOUBLE PULS :
*)

PULSE 46%

L > =
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DOUBLE PULSE

PULSE
WELDING-CURRENT

1.0§

30A
GAS[

Nastaveni funkce DOUBLE-PULSE-MINUS (dvojity pulz)

Funkce pulz v pulzu. PFi pouZiti funkce PULSE dochdzi ke vstupu druhého pulzu, ktery ma za nasledek
sniZeni pravaru materialu a zGZeni svarové l1azné. Pouzitim této funkce dochazi ke sniZeni vnitfniho pnuti
materialu a tepelnym deformacim materialu. Deaktivace funkce se provadi nastavenim hodnoty na 0%.

FENIX

KUHTREIBER

w&n F=5Hz D=40%
TIG-DC 21

nastaveni
hodnoty funkce
DOUBLE PULS (-)

Oo0ceas

DOUBLE PULSE

PULSE
WELDING-CURRENT

1.0§

30A
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Nastaveni funkce PULSE (dolni proud 1,)

Nastavenim hodnoty dochazi k urceni dolniho svafovaciho proudu |, pulzu. Hodnota je uvadéna v % z
hlavniho svafovaciho proudu (napf. hodnota PULSE = 50%, svafovaci proud = 100 A - dolni proud |, =50 A).
Aktivaci této funkce dochazi ke sniZzeni tepelného zatiZeni svafovaného materialu.

FENL

nastaveni
hodnoty funkce
PULSE (Down
current)

PULSE 42%

L > -

Nastaveni funkce FREQUENCY PULSE (frekvence pulzu)
Funkce umozZnuje nastaveni frekvence hlavniho svafovaciho proud a dolniho pulzniho proudu |,. ZvySo-
vanim frekvence pulzu dochazi ke sniZzeni tepelné deformace materidlu a zGZeni svarové lazné.

KUHTREIBER
yén F=5Hz D=40%

TIG-DC o ﬁ

nastaveni
i hodnoty funkce
FREQUENCY=5Hz FREQUENCY
PULSE

Oo0cO©eas

Nastaveni funkce DUTY CYCLE (balanc proudu)

Funkce umoZnuje nastaveni poméru mezi hlavnim svafovacim proudem a pulznim proudem |,. Snizova-
nim hodnoty pulzniho proudu dochazi ke sniZeni tepelného zatiZeni svafovaného materialu a jeho pene-
traci.
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FENIX

KUHTREIBER

yén F=5Hz D=40%
TIG-DC

1.0S,
30A

DUTY CYCLE=40%

Oo0cOas

METODA MMA

Nastaveni svarovaciho proudu
Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovladaciho n-kodéru v hlavnim menu metody. PFi na-
stavovani svarovaciho proudu je u hodnoty zobrazen symbol S - Setting - nastavena hodnota. Stroj je
vybaven méfenim pracovnich hodnot svarovaciho proudu a napéti. V pribéhu méreni hodnot je symbol
S zménén na M - Measuring - méreni.

symbol vybrané
metody MMA

Setting -
symbol S signalizuje
nastavenou hodnotu

FENIX

KUHTREIBER

21y

L -

nastaveni
hodnoty funkce
FREQUENCY
PULSE

Measuring -
symbol M
signalizuje
naméfenou
hodnotu
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Nastaveni funkce SOFT-START (ndbéh proudu)

Funkce umozZnuje nastaveni plynulého ndbéhu na svarovaci proud. Hodnota funkce urcuje zapalovaci
proud. Vhodné pouZit napf. u slabych materiald a ke snizeni pocate¢ni zatéze jisti¢e. Ke spravnému chodu
musi byt nastavena poZzadovana doba nabéhu. Bude-li doba trvani na hodnoté 0, je funkce neaktivni.

nastaveni
hodnoty funkce
SOFT START

SOFTSTART -20%

L > -

Nastaveni funkce SOFT-START-TIME (doba trvani funkce)

Funkce umoZfiuje nastaveni doby plynulého nabéhu na svarovaci proud.

nastaveni doby
trvani funkce
SOFT START

SOFTSTART -20%

L > -
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Nastaveni funkce HOT-START (snadnéjsi zapaleni)

Funkce umoZnuje nastaveni hodnoty navyseni svafovaciho proudu pfi zapalovani svafovaciho oblouku.
Funkce usnadnuje zapaleni svafovaciho oblouku. Ke sprdvnému chodu musi byt nastavena poZadovana
doba trvani. Bude-li doba trvani na hodnoté 0, je funkce neaktivni.

nastaveni
hodnoty funkce
HOT START

HOTSTART 15%

L > -

Nastaveni funkce HOT-START-TIME (doba trvani funkce)

Funkce umoZfiuje nastaveni doby trvani funkce HOT-START.

nastaveni doby
trvani funkce
HOT START

HOTSTART 0.58

L > -
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Nastaveni funkce ARC-FORCE (stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii dodédvanou do zkracujiciho se oblouku pfi metodé MMA, ¢imz zrychluje odtavo-
vani elektrody a zabrariuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je aktivovana, pokud napéti na oblouku klesne pod
cca 17 V. Nastavenim hodnoty se urcuje mozné navyseni svarovaciho proudu.

FENIX

KUHTREIBER

nastaveni
hodnoty funkce
ARC FORCE

ARC-FORCE 30%

L > -

Nastaveni funkce ANTI-STICK (pfilepeni elektrody)

Funkce sniZuje svafovaci napéti na 5V pfi vyhodnoceni zkratu na vystupnich svorkach (pfi pfilepeni elek-
trody k svafovanému materidlu), tim je umoZnéno snadné odlepeni elektrody od svafovaného materialu.
Funkci je moZno aktivovat nebo deaktivovat.

) (G
Op0

— ti ti
ANTISTICK/ON ZGBT‘HL;+I/CY(yan I

L > -
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METODA SPOT TIG DC

Tato funkce je urcena k bodovému svarovani ocelovych a nerezovych material(. Pomoci automatického
ukonceni svarovaciho oblouku je zajisténo kvalitni spojeni. UZivatel musi nastavit dostate¢ny ¢as a vykon
pro zajisténiideéalniho spojeni.

Nastaveni svarovaciho proudu

Nastaveni svarovaciho proudu se provadi pomoci ovladaciho n-kodéru v hlavnim menu metody. Pfi
nastavovani svarovaciho proudu je u hodnoty zobrazen symbol S - Setting - nastavena hodnota. Stroj je
vybaven méfenim pracovnich hodnot svafovaciho proudu a napéti. V prdbéhu méfeni hodnot je symbol
S zménén na M - Measuring - méreni.

FEnIX Measuring -
g =

KUHTREIBER S_ymbr?l M
signalizuje
l’éﬂ:tl 21 E/ namérenou
hodnotu

f TIG-SPOT

e e , 86)%
0O

nastavenou hodnotu

Nastaveni funkce Pre-GAS (pfedfuk plynu)

Funkce slouZi k zajisténi ochranné atmosféry pred zapalenim svafovaciho oblouku. Stisknutim ovladaci-
ho tlacitka na horaku dojde k aktivaci funkce, ktera je aktivni po nastavenou dobu. Po uplynuti nastavené
doby dochézi k zapdleni svafovaciho oblouku.

KUHTREIBER

Wty

TIG-SPOT | 2]

Predfuk plynu

PRE-GAS 4.3S

L > -
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Nastaveni funkce SPOT-TIME (délka bodu)

Funkce slouZi k nastaveni délky poZzadovaného impulzu pro spojeni materialu.

FENIX
KUHTREIBER @
vty OaO,

TIG-SPOT 2]

PULSE 1.7S

(> - -

délka bodu

Nastaveni funkce POST-GAS (dofuk plynu)
Funkce zajistuje ochranu svarového kovu po ukonceni svarovaciho procesu a zaroven chladi wolframovou
elektrodu. Nizka doba trvani funkce mdze mit vliv na kvalitu zapalovani svafovaciho oblouku z divodu

oxidace elektrody.

FENIX

KUHTREIBER

kgty

TIG-SPOT 2]

GAS

POST-GAS 4.3S

L > -

Dofuk plynu
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Skryté menu
Vyvolanim skrytého menu dojde k zobrazeni doplfikovych funkci svafovacich metod.

aktivace

a deaktivace
funkce V.R.D.
(pouze pro MMA)

FENIX

KUHTREIBER

aktivace funkce
GENERATOR

nastaveni funkce NGENERATOR - OFF
HNPUT CURRENT - 50A

omezeni vstupniho

proudu INO PERSON
nastaveni INFO
personalizace

uzivatele

informace o stroji.
doba pouzivani,

datum, verze
firmware

Funkce V.R.D. (sniZeni vystupniho napéti)
Jedna se o bezpecnostni systém pouze pro metodu MMA. Po aktivaci funkce dojde ke sniZeni vystupni
napéti na 15 V. Tato funkce se pouZziva pfi svafovani pod vodou nebo v prostfedi s vysokou vihkosti.

Funkce GENERATOR (elektrocentrala)

Aktivaci této funkce dojde k omezeni vykonu zafizeni. Funkce se pouZzivé pfi napdjeni stroje z generatoru
(elektrocentrala). Funkci je nutno aktivovat pfedevsim pfi pouZiti na slabsich elektrocentralach.

Funkce INPUT CURRENT (omezeni vstupniho proudu)

Nastavenim hodnoty je umoZnéno zafizeni Cerpat ze sité nastaveny proud. Omezenim vstupniho proudu
dochazi ke snizeni vykonu zafizeni. Funkci je moZno pouZit k simulaci ochranného jistice. Napf. pfi provo-
zu zaFizeni na ochranném jistici vykonu 16 A, nastavenim omezeni na 16 A zafizeni upravi vykon tak, aby
byl zarucen stabilni provoz.
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Funkce PERSONALISATION (personalizace uzivatele)

Funkce umozZnuje nastaveni vlastniho profilu uZivatele. Po vytvoreni vlastniho uZivatele je mozno vy-
tvaret vlastni svafovaci programy. Kapacita paméti je 20 uzivatelskych programu. Kazdy profil je mozno
zabezpecit uzivatelskym kédem, aby nedochazelo k neopravnénému prenastaveni.

ZaloZeni uzivatele:
1. Zvolte volbu NEW PERSON

FENIX

KUHTREIBER

A NO PERSON i |
[

zaddani nového
uzivatele

Enlx zadani uzivatele
KUHTREIBER

2.Zadejte nazev uZivatele

INYE DELETE
A PIN OLD
PIN NEW s
vybér znaku
NN |_- ABcDEFGHIUKLMYoPQR
STUVWXYZ0123456789

presouvani

kurzoru
@ @ potvrzeni ndzvu

3. Zadejte heslo. Tovarni heslo je 0000.

zadani starého
PIN kédu

KUHTREIBER

PIN NEW 0000
_ - ABCDEFGHIJKLMNOPQR
sTuvwxyZfh23456789

USER DELETE
A PIN OLD 00

presouvani

kurzoru
@7 potvrzeni kédu
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4. Zadejte nové heslo

n

KUHTREIBER

USER DELETE
A PIN OLD 0000 .
nastaveni nového
PIN NEW 00 N s
Il[M |_ - ABCDEFGHIJKLMNOPQR
STUVWXYZ012356789

presouvani

pozice kurzoru potvrzeni nového
kédu

5. Zvolte pozici programu. K dispozici je 20 uZivatelskych pozic. UloZeni programu probih& automaticky
zmeénou pozice.

KUHTREIBER

VRD - OFF

A GENERATOR - OFF
(]

INPUT CURRENT - 16A

volba uzivatel-
ského programu

presouvani

pozice kurzoru —@J—@

6. Navrat do hlavni nabidky. K ndvratu pouZzijte tlacitko slouZici k pfepinani mezi ovladacimi obrazovkami.

jméno uzivatele KOHTREIBER

]
237
pozice
uzivatelského
programu

prepinaci tlacitko

0003
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Odstranéni uZivatele:
1. Otevrete volbu personalizace uZivatele

KUHTREIBER

VRD - OFF

A GENERATOR — OFF
(N

INPUT CURRENT - 16A
#1

INFO
presouvani
kurzoru
potvrzovaci
tlacitko
2. Otevrete uzivatelsky profil
= volba tpravy
n nastaveni
KUHTREIBER
USER
A USER
NEW PERSON
presouvani
kurzoru

potvrzovaci
tlacitko

3. Budete vyzvani k zadani vaseho hesla

KUHTREIBER

USER

Yoy (P oo
[

f123456789

vybér znaku

presouvani

kurzoru
potvrzovaci
tlagitko
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4. Zvolte volbu DELETE

presouvani

EN

KUHTREIBER

USER

DeLETE |

PIN NEW

A PIN OLD
Il

_ —ABCDEFGHIJKLMNOPQR

STUVWXYZ0123456789

Funkce INFO (informace o stroji)
Pomoci této funkce se zobrazi aktudlni datum, aktudlni ¢as, délka provozu stroje a verze ovladaciho soft-

waru.

jméno uzivatele

&as zapnuti
stroje

aktudlni ¢as
aktudlni datum

verze software

KUHTREIBER

NO PERSON

START:

59:39

~TIME:
HDATE:
SOFTWARE:

20:50

3.84

O0CO0d

volba odstranéni
profilu

potvrzovaci
tlacitko
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Pripojeni chladici jednotky

Ke stroji Fénix 250 PFC AC/DC je mozné pfipojit vodni chlazeni Fénix 250W. Chlazeni je ovlddano a piné
napajeno strojem. PFi propojovani dbejte pokynl uvedenych v ndvodu pro pouZziti chlazeni Fénix 250W.

PouzZitivodniho chlazeni musi byt uZivatelem manualné aktivovéano. Aktivace prob&hne stisknutim
a drZzenim po dobu 3s. Po aktivaci se na displeji zobrazi informacni hlaSen{ WATER COOLING ON a na-
sledné se na displeji zobrazi informacni ikona @ Deaktivace probéhne stisknutim a drzenim

po dobu 3s. Po deaktivaci se na displeji zobraci informacni hldSeni WATER COOLING OFF a informacni
ikona bude preskrtnuta ﬁ Informacni hlaSeni bude zobrazeno po dobu 1s, poté dojde k navraceni do
vychozi obrazovky svafovaci metody .

V pfipadé chybné funkénosti vodniho chlazeni dojde k blokaci svafovaciho procesu a zastaveni vodni-
ho chlazeni. P¥i zjisténi zadvady na vodnim chlazeni bude na displeji zobrazeno chybové hldSeni: WATER
COOLING ERROR. Chybové hlaSeni je moZno odstranit opétovnou deaktivaci a naslednou aktivaci
chlazeni. V pfipadg, Ze chyba nebyla odstranéna, chybové hlaseni bude opét zobrazeno.

Upozornéni na mozZné problémy a jejich pFiciny:

- Neni moZné navazat komunikaci s vodnim chlazenim - chlazeni neni napajeno - problém s pfi-
vodem elektrického napajeni (napf. porucha mechanického vypinace, porucha kabelového vedeni,
porucha napajeciho bloku ve stroji)

- Spatna hodnota napajeciho napéti (napf. cerpadlo je napajeno nizkym/vysokym napétim)

- Nedostateény prutok chladici kapaliny (napf. porucha hofaku, porucha hadicového okruhu,
nizka hladina chladici kapaliny, porucha ¢erpadla)

KUHTREI
symbol vybrané &Tl USER
metody TIG AC Cr Lt 32

informaéni ikona

N F=149Hz
Setting - symbol S A D=90%

signalizuje nastavenou
hodnotu

tla¢itka AKTIVACE /
DEAKTIVACE
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EN

KUHTREIBER

Op0)
WATER COOLING
il ON

O0O0d

FENIX

KUHTREIBER

On0)
WATER COOLING
I OFF

L > -

FENIX

KUHTREIBER

Op0)
WATER COOLING
il ERROR

L > -
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SVAROVANI V METODE TIG HF

Zapaleni oblouku se provadi v metodé TIG nasledovné:

1. PFipojte svarovaci pfislusenstvi. Svafovaci hofak na pél (-), zemnici kabel na pdl (+), pfipojte ochranny
plyn

2. Zapnéte invertor hlavnim vypinacem. Nastavte metodu svarovani TIG a nastavte parametry svarovani
dle vy3e uvedeného postupu.

3. Stisknéte tlacitko na horaku.

4. Pro ukonceni svafovaciho procesu uvolnéte tlacitko na horaku.

P\

sas NS

“~

I
/[

Priibéh svafovaciho procesu

SVAROVANI V METODE TIG LA

PFiblizeni wolframové elektrody ke svafovanému materidlu. Stisk tlacitka na horaku.

N

2. Lehky dotek wolframové elektrody svafovaného materialu (neni nutné Skrtat).

3. Oddéaleni wolframové elektrody a zapaleni svafovaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opotiebeni
wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svaru a aktivace DOWN SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi oddalenim wolframové elekt-
rody na cca 8 - 10 mm od svafovaného materialu.

6. Opétovné pribliZzeni - svarfovaci proud se sniZuje po nastavenou dobu na nastavenou hodnotu konco-
vého proudu (napf. 10 A) - vypInéni krateru.

7. Zakonceni svarovaciho procesu. DigitaIni fizeni automaticky vypne svafovaci proces.

0-5 POST GAS
w s

Ly b

- ' —
-

i \L \L, 113mm*( s1omm\&, 113mm 11-3mm

1 2 3 4 6
Pribéh svarovaciho procesu
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ZAKLADNI PRAVIDLA PRO SVAROVANI OBALENOU
ELEKTRODOU

Pfepnéte stroj do reZimu MMA - obalené elektroda. V tabulce 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim prdméru a na sile zakladniho materidlu. Tyto Gdaje nemaji absolutni hod-
notu a jsou pouze informativni. Pro pfesny vybér sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod.
PouZity proud zavisi na pozici svafeni a typu spoje a zvysuje se podle tloustky a rozmérd ¢asti.

Tabulka 4
Nastaveni svafovaciho proudu
Tabulka 4 pro dany primér elektrody
Sila svarovaného Primér elektrody Pramér elektrody Svarovaci proud
materialu (mm) ((ul1)] (mm) (A)
15-3 2 1,6 30-60
3-5 2,5 2 40-75
5-12 3,25 2,5 60-110
Vice jak 12 4 3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

PFiblizna indikace pramérného proudu uzivaného pfi svafovani elektrodami pro béznou ocel je dana na-
sledujicim vzorcem:

1=50x (@e - 1)

kde: | = intenzita svareciho proudu e = pramér elektrody
Priklad pro elektrodu s prdmérem 4 mm: I=50x(4-1=50x3=150A

DrZeni elektrody p¥i svaFfovani:

Obrazek 4

P¥iprava zakladniho materialu:
V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materidlu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

Obrazek 5
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Tabulka 6

s (mm) EX(ul)] d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANIi METODOU TIG

Svarovaci invertory umoznuji svafovat metodou TIG s dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni
predevsim pro svarfovani nerezovych oceli. Pfepnéte stroj do rezimu TIG.

PFipojeni svafovaciho hoFaku a kabelu:

Zapojte svafovaci hofdk na minus pél a zemnici kabel na plus pél - pfiméa polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a primeéru pro wolframové elektrody s 2 % thoria

- Cervené znaceni elektrody.

Tabulka 7
Pramér elektrody Svarovaci proud
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v tabulce 8 a obrazku 6.

Tabulka 8
o Svarovaci proud
a
) )
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250
Obréazek 6
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Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pFipravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii

svaru a zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podéiném sméru dle obrazku 7.

Obrazek 8 znazorfiuje vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 7

N

Obrazek 8

v

R




Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni elektrody v podélném sméru - Zivotnost az 17 hodin
Obrazek 8B - hrubé a nerovnomeérné brouseni v pfitném sméru - Zivotnost 5 hodin

Parametry pro porovnani vlivu zplsobu brouseni elektrody jsou uvedeny s pouzitim:
HF zapalovani el. oblouku, elektrody @ 3,2 mm, svafovaci proud 150 A a svafovany material trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi pritoku urcete dle tabulky 9.

Tabulka 9

Svarovaci

Primér

Svarovaci hubice

Pratok

proud (A) elektrody (mm) n (°) Prumér (mm) plynu (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 6,5/80/95 6-7
120-240 2,4 6/7 95/11,0 7-8
DrZeni svafovaciho hofaku pfi svarovani:
15-40°
-~
90°
Pozice W (PA) Pozice H (PB) Pozice H (PB)
20-30°
%
Pozice S (PF)
PFiprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materidlu. Rozméry se urci podle obrazku 9.
Tabulka 10
s (mm) EX (1) d (mm) a(®)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
Obréazek 9
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Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

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

2. Privedeni pfidavného materialu, aby se zabranilo oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného materialu
vzdy pod ochranou plynu vytékajiciho z hubice.

3. Typ a primér wolframovych elektrod je nutné zvolit dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materialu a sloZeni ochranného plynu.

4. Broudeni wolframovych elektrod. Naostieni $picky elektrody, by mélo byt v podéiném sméru. Cim

5. Mnozstvi ochranného plynu je tfeba pfizpUsobit typu svafovani, popf. velikosti plynové hubice. Po
skonceni svarovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z divodu ochrany materialu a wolframové
elektrody pred oxidaci.

Typické chyby TIG svaFovani a jejich vliv na kvalitu svaru:

Svarovaci proud je pFilis

Nizky: nestabilni svarfovaci oblouk

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

Déle mohou byt chyby zplsobeny Spatnym vedenim svafovaciho horaku a Spatnym pridavanim pridavného
materialu.

Upozornéni na mozné problémy a jejich
odstranéni

Privodni prodluzovaci kabel a svafovaci kabely jsou povaZovany za nejcastéjsi priciny problémd. V ptipadé
naznaku problému postupujte nasledovné:

+  Zkontrolujte hodnotu dodévaného sitového napéti.

+ Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pFipojen k zasuvce a hlavnimu vypinaci.

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

Pokud pouzivate prodluZovani kabel, zkontrolujte jeho délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

+ Hlavni vypina¢ rozvodné sité

+ Napdjeci zadsuvka a hlavni vypinac stroje

POZNAMKA: | pFes Vase poZadované technické dovednosti nezbytné pro opravu generatoru, Vam v pfipadé
poskozeni doporucujeme kontaktovat vySkoleny personal a nase servisni technické oddélent.

Chybova hlaseni
TEMPERATURE OVER LIMIT - doslo k pFehrati stroje - stroj je v této chvili zablokovan a je nutné vyckat jeho

ochlazeni. Po ochlazeni dojde k automatickému odstranéni chybové hlasky a naslednému odblokovani stroje.

WATER COOLING ERROR - vodni chlazeni neni pfipojeno, nelze navazat komunikaci s vodnim chlazenim,
nizkd hladina chladici kapaliny

Udrzba

VAROVANI: PFed tim, ne provedete jakoukoli kontrolu nebo tidrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elektrické sité!
PFi planovani Gdrzby stroje musi byt vzata v Gvahu mira a okolnosti vyuZiti stroje. Setrné uzivani a preventivni

40



udrzba pomaha predchazet zbyte¢nym porucham a zavadam. Pokud to vyZaduji pracovni podminky stroje,
je nutno zvolit intervaly kontrol a Udrzby castéjsi. Zejména v podminkach, kdy stroj pracuje ve velmi praSném
prostfedi s vodivym prachem, zvolime interval dvakrat za mésic.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA
Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. VZzdy pred pouZitim stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. NepouZzivejte poSkozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:

+ svarovaci kabely

*  napdjecisit

+ svarovaci obvod

« kryty

+ ovladaci a indika¢nf prvky

+ vSeobecny stav

POZNAMKA: PFi ¢isténi stlatenym vzduchem (vyfoukavani necistot) dbejte zvySené opatrnosti, méze dojit k
poskozeni stroje. Nikdy nepouZivejte rozpoustédla a fedidla (napf. aceton apod.), protoZze mohou poskodit
plastové ¢asti a napisy na celnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektrotechnickou kvalifikaci.

Nahradni dily

Originalni nahradni dily byly specialné navrZzeny pro tyto stroje. Pouziti neoriginalnich ndhradnich dild mlze
zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpokladanou troven bezpecnosti. Vyrobce odmita prevzit
odpovédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dild.
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Nahradni dily

Nr.  Seznam nahradnich dila Obj. &.
1 Knoflik pFistrojovy 30860
2 Konektor 5-kol. XLR 42035
3 Zasuvka 35-50 30423
4 PFipojka plynu 30825
5 Celo predni 30089
6 Ventilator - komplet 12222
7 Ovladaci kodér 41564
8 Plo3ny spoj A 12030
9 Transformator HF 12037
10 PloSny spoj HF 12031
M Ventil plynovy 24V DC 32717
12 Celo zadnfi 30090
13 Vypina¢ hlavni 25A 30640
14 Plosny spoj C 11947
15 Plo3ni spoj B 11946
16 Ventilator 12V DC 34613
17 PloSny spoj D 11948
18 PloSny spoj RD 12032
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Vyrobni sStitek

:
1~ 50-60 Hz

FENIX

X

Kihtreiber, s.r.o.
TyrSova 293, 675 22 Stare¢, Czech Republic

4 Type: FENIX 250 PFC AC/DC
33— ~LAHCDHAZ

EN 60974-1,

-3,-10

10A/20,4V-200A/28V

-
oA | 10a (S
Uo=88V Iﬂi 9
hca06A | taziosh |

10A/10,2V -250A /20,0 V

100%
| zma | ooa | eoa (S
m 20,0V 17,6 V 16,0V - gl

m limax = 29,0 A ler = 15,9 A IP 23 S

cd

Napdjeci napéti

1

SK - Popis

Napéjacie napatie

EN - Description
Supply voltage

DE - Beschreibung

Speisespannung

PL - Opis

Napiecie zasilania

Svarovaci metoda

Zvaracia metdda

Welding method

Schweilimethode

Metoda spawania

Svarovaci stroj

Zvaraci stroj

Description of the
machine

Schweilimaschine

Spawarka

Typ stroje

Typ stroja

Name of the
machine

Maschinentyp

Typ urzadzenia

Jméno a adresa

Nazov a adresa

Name and address

Name und Ans-

Nazwa i adres

vyrobce vyrobcu of manufacturer chrift producenta
Vyrobni ¢islo Vyrobné ¢islo Serial number Seriennummer Nr produkcyjny
Normy Normy Standards Referenznormen | Normy

Proud pfi zatizeni

Prud pri zataZeniu

Nominal welding
current

Ampere Ausset-
-zungsverhaltnis

Natezenie pradu
podczas obci-

3zenia
st oFi zatiseni | Napatie prizata- Nominal load Volt Aussetzungs- | Napiecie podczas
Napeti pri zatizeni | 545, voltage -verhaltnis obcigzenia
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Elektronické schéma

VYPINAC

VSTUPNI
ODRUSOVACI
FILTR

PREPETOVA
OCHRANA

SOFT-START

NAPAJECI
ZDROJ PRO
PREPINAC

POLARITY

NAPAJECH
ZDROJ PRO
PFC

NAPAJECI

ELEKTRONIKU

v¥KoNovY
TRANSFORMATOR

PEC MEZIOBVOD MOSFET
400V H-BRIDGE
2vs
PWM
MODULATOR

VOBNIHO CHLAZENI

NASOBIC
NAPETI

VYSTUPNI
USMERNOVAG

PREPINAC
POLARITY C
RYCHLOSPOUKA

VYSOKONAPE
TRANSFOR

VN PULZNI
MODUL

—

S

PLYNOVY VENTIL

PV
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku
Osvedcenie o akosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate / Qualitdtszerfifikat des Produktes

Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Ndzev a typ vyrobku / Ndzov a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ

Nazwa i rodzaj produktu

FENIX 250 PFC AC/DC

Vyrobni cislo stroje / Vyrobné Cislo stroja
Serial number

Herstellungsnummer der Maschine
Numer produkcyjny maszyny

Vyrobce / Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK / Peciatka OTK

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische Kontrollabteilung
Pieczqtka OTK

Datum vyroby / Ddtum vyroby
Date of production / Datum der Produktion
Data produkgji

Kontroloval / Inspected by
Geprtift von / Sprawdzit

Zarucnilist / Zarucnylist / Warranty certificate
Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje / Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis prodajca

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkdufers
Pieczqtka i podpis sprzedawcy

Z3aznam o provedeném servisnim zakroku
Z3aznam o prevedenom servisnom zakroku

Repair note / Eintrag iiber durchgefiihrten Serviseingriff
Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Ddtum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Ddtum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung der
Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklamac. protokolu
Cislo reklamac. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
-protokoll

Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika
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