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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dékujeme za Vase rozhodnuti zakoupit si na$ vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si prosim
dikladné prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé pouziti musite
prisné dodrzovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu
a ptipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné pfislusné vybaveni a specialné vyskolené
pracovniky. VSechny naSe stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. POPIS

TIG 200P HF je profesionalni svareci invertor ur¢eny ke svareni metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s
bezdotykovym HF startem (svareni v ochranné atmosféfe netavici se wolframovou elektrodou). Tedy je to zdroj
Svareciho proudu se strmou charakteristikou. Invertor je feSen jako pifenosny zdroj svareciho proudu. Svareci
invertor TIG 200P HF je zkonstruovan s vyuzitim vysokofrekvencniho transformatoru s feritovym jadrem,
transistory a digitalnim fizenim. Pro metodu jsou MMA vybaveny elektronickymi funkcemi HOT START (pro
snadngjsi zapaleni oblouku), ARC FORCE zabezpecuje automatické nastaveni dynamiky el. oblouku. Pro metodu
TIG je vybaven HF bezkontaktnim zapalovanim a digitalnim fizenim vSech parametru.

4. OMEZENI POUZITI (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti svarecky je typicky prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svareni a doby klidu
pro umisténi svarovanych c¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto svareci invertory jsou konstruovany zcela
bezpecné k zatézovani max. MMA 160A, TIG 200A nominalniho proudu po dobu prace 60% z celkové doby uziti.
Smérnice uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 6 minut z
deseti minutového ¢asového useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus prekroc¢en, bude v disledku nebezpecného
prehfati pferusen termostatem, v zajmu ochrany komponentii svarecky. Toto je indikovano rozsvicenim kodu
»E-3“ na displeji. Po nékolika minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni se na displeji zobrazovany kod ,,E-3*
zhasne - stroj je pfipraven pro op&tovné pouziti. Stroj TIG 200P HF je konstruovan v souladu s ochrannou urovni
IP 218S.

5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data TIG 200P HF
Vstupni napéti 50-60 Hz (+20% -15%) 1 x 230V
MMA: 10 - 160A
Rozsah svareciho proudu TIG: 5 — 200A
Napéti na prazdno 56V
MMA: 160A / 26,4V
Zatézovatel 60% TIG: 200A / 18V
MMA: 124A / 25V
Zatézovatel 100% TIG: 154A/ 16V
Sitovy proud / 60% 20,7A
Pfikon /60% 6,1KVA
Jisténi 16A
Kryti P21S
Tiida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V mm 410x150x260
Hmotnost 8,9kg




A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svareci stroj TIG 200P HF musi byt pouzivan vyhradné pro svareni. Jiné neodpovidajici pouZiti je zakazano.
Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkuSenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy CEI 26.9
HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe&nostni ustanoveni, aby byla zajisténa jeho

bezpecnost a bezpe€nost tieti strany.

A Prevence pred urazem elektrickym proudem

Neprovadéjte opravy svareciho stroje pii provozu a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli idrzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svareci stroj TIG 200P HF musi byt obsluhovan a provozovan kvalifikovanym personalem.

Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi ptfedpisy (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi

normami a zakony zabraiujici Graztim.

Nesvafujte ve vlhkém prosttedi nebo za deste.

e Nepouzivejte opotfebované nebo poskozené svareci kabely.

e Kontrolujte svareci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

e Nesvaiujte se svafecimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny priiez. Nepokracujte ve svareni,
jestlize jsou kabely piehtaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte Casti el. obvodu
Po skonceni svafeni opatrné odpojte svafeci kabely a hofak od stroje a zabrante kontaktu
s uzemnénymi Castmi.

Zplodiny a plyny pFi svareni — bezpecnostni pokyny

e Zajistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veSkerych plynt vytvarenych béhem svareni, zejména
v uzavienych prostorach.

e Umistéte svareci soupravu do dobie vétranych prostor.

e Odstrante veskery lak, necCistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti urené ke svafeni, aby se zabranilo
uvoliovani toxickych plynt.

e Pracovni prostory vzdy dobfie vétrejte.

e Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni z tuniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynii, nebo blizko u
spalovacich motort.
Nepftiblizujte svateci zafizeni k vanam ur¢enym pro odstrafiovani mastnoty, a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako
rozpoustédla, nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zateni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

Ochrana pred zarenim, popaleninami a hlukem

e Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomtcky.

e Nedivejte se na svaieci oblouk bez vhodného ochranného stitu nebo helmy.

e Chraiite své oci specialni svareci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen 9 — 14 EN
169).

e Thned odstraiite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prithledné €iré sklo pted ochranné tmavé sklo za
ucelem jeho ochrany.

e Nesvaiujte pied tim, nez se ujistite, Ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

e Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spaleninam a zranénim pii manipulaci s
materidlem. Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplng.




Zabranéni poZaru a exploze

e Odstrante z pracovniho prostiedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti hoflavych materiali a tekutin nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

e Nemc¢jte na sob¢ odeév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

¢ Nesvarujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pti zahfati toxické ¢i hotlavé pary.
I malé mnozstvi téchto latek mtize zpisobit explozi.

¢ Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnert a nadob.

e Vyvarujte se svafeni v uzavienych prostorech nebo dutinach, kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny
plyn.

e Mg¢jte blizko vaseho pracoviste hasici pfistroj.

¢ Nikdy nepouzivejte kyslik ve svatecim hotdku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo CO,.

@ Nebezpedi spojené s elektromagnetickym polem

e Magnetické pole vytvarené pristrojem ur¢ené ke svareni mtize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomickami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému piistroji konzultovat
se svym lékarem.

e Nepfiblizujte k pfistroji hodinky, nosic¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v disledku pisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistrojl.

e Svafeci stroj je ve shod¢ s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Shoduji se s technickymi pfedpisy normy EN 50199 pti ptedpokladaném pouziti ve vSech
pramyslovych oblastech. V ptipadé pouziti v jinych prostorach nez priimyslovych mohou existovat nutna
zvlastni opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uzivatele nastalou situaci vyfesit. V nékterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrii do pfivodni $itry.

S

¢ Stroj je opatien popruhem pro snadn€js$i manipulaci

o
‘) Suroviny a odpad

e Tento stroj je postaven z materialil, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele.
e Béhem likvidacni faze by mél byt ptistroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle
typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

Manipulace

@ Manipulace a uskladnéni stla¢enych plyni

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pfenasejicimi svafeci proud a lahvemi se stlaCenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

e Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlaenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Giplné otevieny, aby mohly byt v piipadé nebezpeci pouzity vypinaci
systémy.

e Zvysend opatrnost by méla byt pti pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskozenim a uraziim, jez
by mohly vést ke zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaCenym plynem, vzdy pouzivejte ptislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s prislusnymi konektory.
V ptipadé€ Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani stlacenych
plynt dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.



7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by meélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech strankach
vyhovujici provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouZzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce
uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci za skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroj TIG 200P
HF je nutné chranit pted vlhkem a destém, mechanickym poskozenim a ptipadnou ventilaci sousednich stroju,
nadmérnym piet¢Zovanim a hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné
elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svareci
soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelu, radiovych a televiznich prenaSeci a
prijimacta, pocitaci, kontrolnich a méfFicich zaFizeni, bezpecnostnich a ochrannych zafizeni. Osoby
s kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu se svym
lékatem. Pii instalaci zafizeni musi byt okolni prostfedi v souladu s ochrannou urovni tj.IP 21 S (IEC 529). Tento
systém je chlazen prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde
vzduch mtize snadno proudit strojem.

8. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

Pred pripojenim svareCky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpovida napéti
na vyrobnim S§titku p¥istroje a Ze je hlavni vypinac svarecky je v pozici ,,0%.

UPOZORNENI!

e Pouzivejte pouze originalni pripojovaci vidlici svarecky pro pripojeni do sité. Svareci stroj
TIG 200P HF je konstruovan pro pripojeni k siti 1x230V.

e Jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu a zisadné ne
s men§im prifezem neZ je originalni kabel doddvany s pristrojem.

Pokud potiebujete napajet svareci stroj ve veétsi vzdalenosti od sit€ je mozno pouzit adaptér ADAP25.

Adaptér je napajen 3x400V a prevede napéti na 230V .Je vybaven dvéma zasuvkami na toto napéti.

Na prodluzovacim kabelu 3x400V jsou polovi¢ni ztraty nez na prodlouzeni 230V. Vystup 230V

z adaptéru je jiStén na proud 25A.

9. EXTERNI CHARAKTERISTICKA KRIVKA

I
Externi charakteristicka kfivka
pri svareni MMA/TIG

Externi charakteristicka krwka
pfi svareni MMA

Obr.1

Tato svarecka vyuziva technologii automatické regulace oblouku, tzv. Arc Force, aktualni pietahovanou ¢ast proto
nelze na statické externi charakteristické kiivce u svafeni MMA vidét, proud funkce Arc Force vsak bude
automaticky pfidan do praktického dynamického procesu svateni, aby se zabranilo nekonzistenci funkce Arc Force
pii svareni s kratkymi a dlouhymi kabely u jinych svarecek.



10. OVLADACI PRVKY

Obr. 2
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1. Tlagitko pro nastaveni rezimu svafeni — zmacknutim tlagitka (obr.1-poz.1) vyberete mezi rezimy
DC MMA - DC TIG - PULSNI TIG.

2. Tlagitko pro nastaveni operaci TIG — pouZiva se vrezimech DC TIG a PULSNI TIG.
Zméacknutim tlacitka (obr.1-poz.2) vyberete mezi rezimy (bodové svareni, 2T, 4T).

3. Tlagitko pro vybér parametrii — poté co jste zvolili rezim svareni a operaci, zmacknéte tlagitko
(obr.1-poz.3) a zvolte parametry svareni. (1) DC MMA

LIp*  —svéfeci proud
” JL_ — proud oblouku
»Is“  —zapalovaci proud
(2) DC/pulsni TIG
™[ 12 3 4 5 67 8
l_ I l— Q
TLlp IIIOWI'I
, I
Tore
® @ ® ®
Hz %
1. Predfuk 7. Hodnota koncového proudu (dobéh)
2. Proud pfi zapaleni 8. Dofuk
3. Doba nabéhu 9. Proud oblouku
4. Svareci proud (DC)/vrcholovy proud (pulsni) 10. Bodové svareni
5. Zékladni proud (pulsni) 11. Pulsni frekvence
6. Doba dob¢hu 12. Pulsni zatézovatel



4. Potenciometr pro nastaveni hodnot parametrt

5. Kontrolky nastaveni stroje -, A— signalizuje odchylku od normalniho stavu.
Nesviti-li led dioda — normalni stav.
- ¢ — zaznamenava zbytkovy proud.
Nesviti-li led dioda — zadny zbytkovy proud.
6. Displej zobrazovanych parametri — tento displej zobrazuje hodnoty parametra pii jejich vybéru a
nastaveni. Ukazuje zbytkovy proud (dob&h) po ukonceni svéieni a zobrazuje kod ptipadnych
chyb (,,E-1 — prepéti, ,,E-3 — piehfati) pokud je stroj v abnormalnim stavu.

Obr.4

Digitélni panel

Konektor pro ptipojeni ovladani tlacitka hotaku
Rychlospojka plus polu

Plynova rychlospojka

Rychlospojka minus polu

Potenciometr pro nastaveni parametrti

Vstup ochranného plynu

Zemnici svorka stroje

. Nap4jeci kabel

0. Hlavni vypinac

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9

1



11. NASTAVENi PARAMETRU

Tipy pro obsluhu | Vybér a nastaveni parametri

» Stisknutim tlac¢itka ,, A obr.1., poz.1* v zoné pro vybér rezimu svafeni zvolite rezim svafeni.

» Stisknutim tlaéitka ,, A obr.1., poz.2“ v z6né pro vybér rezimu provozu TIG zvolite moznost 2T, 4T nebo
bodové svareni.

« Stisknutim tlacitka ,, A obr.1., poz.3*“ v zéné vybéru parametril zvolite parametr, ktery chcete zobrazit.

* OtoCenim potenciometru nastaveni nastavite nebo zmeénite hodnotu aktudlné zvolené¢ho parametru.

Tipy pro obsluhu ‘ UloZeni parametri

Nastavené parametry budou automaticky ulozeny ve skupiné aktualné pouZzivanych parametra (k automatickému
uloZzeni nedojde, pokud po nastaveni parametri nedojde k uvedeni do provozu a zafizeni bylo do 5 sekund
vypnuto). Pfi ptiStim zapnuti zatizeni budou v této skupiné parametri parametry, jez byly pouzity naposled. Pro
toto zafizeni neni k dispozici zadné zv1astni tlacitko pro uloZeni ani ruéni Gisporny provoz.

12. REZIM MMA

Obrazek 5 Nadértek proudu a zmény napéti v rezimu MMA
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Poznamka:  t0 — Pohotovostni rezim: Zadny vystupni proud; vystupni napéti je bez zatéze;
t1 — Zapaleni oblouku: Vystupni proud je proud zapaleni oblouku (I1);
t2 — Oblouk: Vystupni proud je Svaieci proud (12);
t3 — Zkratovy pfenos: Vystupni proud je svareci proud + proud Arc Force (I13);

V rezimu MMA jsou u tohoto zatizeni k dispozici 3 parametry, které Ize nastavit pfimo. Konkrétné tyto (viz
obrazek 5):

* Svareci proud (I12): Jde o proud oblouku béhem svareni a uzivatelé jej mohou nastavit v souladu s technickymi
pozadavky nebo tabulkou 2. Maximalni hodnota 12 je u tohoto zafizeni 160 A.

* Proud funkce Arc Force (I3-12): Funkce, kterd pomaha stabilizovat hofici elektricky oblouk pii
svafeni. Pokud se oblouk zkracuje (elektroda se lepi) svarecka "ptida" proud a elektroda odhofti.
Pokud je naopak oblouk pftili§ dlouhy, svarecka "ubere" proud a svéaie€ ma Cas na ptiblizeni elektrody k
materidlu aniz by mu oblouk zhasl.

* Proud zapaleni oblouku (I1) a doba zapaleni oblouku (t1): Funkce, kterd usnadnuje zapaleni oblouku tim,
ze zvys$i zapalovaci proud o cca 30% oproti proudu nastavenému svarecem. Po uspéSném zapéleni se
proud snizi na svafec¢em nastavenou hodnotu. Doba zapaleni oblouku je 200 ms a nelze ji upravit.



Tabulka 2 Doporucené parametry svaireni MMA

Prémér elektrody (mm) Doporuéen};z;/éfeci proud Doporuéené(\S/\)/éfeci napéti
1,2 20~40 20~22
1,6 30~60 21~23
2,0 50~90 22~24
2,5 80~120 23~25
3,2 100~140 24~26
4,0 140~180 26~28
4,8 180~220 27~29
6,0 220~255 28~31

Poznamka: Tato tabulka plati pro svareni oceli. U jinych materialti nahlédnéte do prislusné technické ptirucky.

13. REZIM DC TIG

Obrazek 6 Nacrtek zmény proudu v DC TIG

”
svareci proud
I
I3
I2 I4
I1 Is % .
0 )
poéateéni | stoupani prednastaveny klesani pilotni oblouk
< | > < P
| doba stoupani doba poklesu
tr td
e

Poznamka:
11 — Pocatecni proud: Svareci proud v pocatecnim Case;
12 — Stoupajici proud: Svareci proud v dob¢ vzestupu; tr: Doba stoupani proudu;
13 — Ptfednastaveny proud: Svareci proud v pfednastaveném case;
14 — Klesajici proud: Svaieci proud v dob¢ poklesu proudu; td: Doba poklesu proudu;
15 — Proud pilotniho oblouku: Svareci proud v case pilotniho oblouku;

V rezimu DC TIG je u tohoto zafizeni k dispozici 8 nastavitelnych parametri. Konkrétné tyto (viz
obrazek 6):
e Proud (I3): Tento parametr lze nastavit v souladu s technickymi pozadavky nebo tabulkou 3.
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* Pocatecni proud (I1): Jde o proud pfi zapaleni oblouku stisknutim tlacitka hotaku a mél by byt nastaven v
souladu s technickymi pozadavky. Je-li pocate¢ni proud dostateéné vysoky, zapaleni oblouku je snazsi. Pfi
svareni tenkého plechu by vSak proud nemél byt pfili§ vysoky, aby pfi zapaleni oblouku nedoslo ke spaleni
obrobku. V provoznim rezimu 4T proud nesili, ale zistava na pocate¢ni hodnoté za ucelem zahtati obrobku
nebo osvétleni.

¢ Pilotni proud oblouku (I5): V provoznim rezimu 4T oblouk po zeslabeni proudu nezhasne, ale zlistane ve
stavu pilotniho oblouku. Pracovni proud v tomto stavu se nazyva proud pilotniho oblouku a mél by byt nastaven
v souladu s technickymi pozadavky.

* Doba predfuku: Jde o dobu od uvolnéni plynu stiskem tla¢itka hotaku po zapaleni oblouku v nekontaktnim
rezimu. Obvykle by méla byt delsi nez 0,5 s, aby se plyn do svateciho hotéku dostal v normalnim pratoku pted
zapalenim oblouku. Doba pritoku by se méla zvysit, pokud je plynova hadice dlouha.

* Doba dofuku: Jde o dobu pieruseni svaieciho proudu po uzavieni plynového ventilu uvnitf zafizeni. Je-li
ptilis dlouha, dojde k plytvani argonu; je-1i prilis kratka, dojde k oxidaci svarové housenky. Obvykle je
nastavena na 5-10 s.

* Doba stoupani proudu (tr): Jde o dobu zesileni proudu z po¢ate¢ni hodnoty na ptfednastavenou hodnotu a
meéla by byt nastavena v souladu s technickymi pozadavky.

* Doba poklesu proudu (td): Jde o dobu zeslabeni proudu z pfednastavené hodnoty na hodnotu 0 (v provoznim
rezimu 2T nebo v rezimu bodového svareni), nebo z pfednastavené hodnoty na hodnotu pilotniho oblouku (v
provoznim rezimu 4T) a méla by byt nastavena v souladu s technickymi pozadavky.

* Provozni rezimy TIG: Viz 16. Provozni rezim TIG

Tabulka 3 Technické pozadavky v rezimu TIG

Primér Nerezova ocel Maximalni Maximalni pratok
elektrody (mm) tloustka (mm) proud (A) plynu ( 1/ mm)

1~2 1~3 50 5
50~80 6

80~120 7

2~4 3~6 121~160 8
161~200 9

201~300 10
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14. PULSNI TIG

Obrazek 7 Nacértek zmény proudu v pulznim svaieni TIG

A svareci proud
I ...

I1 I5

A
Y

pocatecni stoupani prednastaveny Klesani pilotni oblouk

. . . [
- Ll B < >

A
Y
A
Y

.
' o

Poznamka: 11 — Pocatedni proud; Ib — Zakladni proud; Ip — Spickovy proud; IS — Proud pilotniho
oblouku; Tp — Doba Spic¢kového proudu; Tb — Doba zékladniho proudu; T=Tp+Tb — Trvéni pulzu;
1/(Tp+Tb) — Frekvence pulzu; (100*Tp/T)% — Koeficient impulzniho cyklu: Procento doby
Spickového proudu v dobé trvani pulsu;

V rezimu pulzniho svaieni TIG jsou u tohoto zafizeni k dispozici 4 nastavitelné parametry a vSechny
parametry svafeni DC TIG kromé proudu (I3). Konkrétné tyto (viz obrazek 7):

« Spi¢kovy proud (Ip): Mé&l by byt nastaven v souladu s technickymi pozadavky.

* Zakladni proud (Ib): M¢l by byt nastaven v souladu s technickymi pozadavky.

* Pulzni frekvence (I/T): M¢la by byt nastavena v souladu s technickymi pozadavky.

* Koeficient pulzniho cyklu (100 * Tp/T%): M¢l by byt nastaven v souladu s technickymi pozadavky.

15. BODOVE SVARENI TIG

Pti vybéru provozniho rezimu bodového svareni lze pouzit funkci bodového svareni TIG. Bodové svaieni
v rezimu DC TIG je bodové svaieni DC TIG, zatimco bodové svafeni v rezimu pulzniho svateni TIG je
pulzni bodové svareni TIG. Zmény proudu u bodového svareni TIG a pulzniho bodového svareni TIG

najdete na obr. 8 a 9.

v Al v

DC proud

Bodové svareni Doba poklesu Bodové svareni Doba poklesu
i ——
Obrazek 8: Tvar zmény proudu u bodového Obrazek 9: Tvar zmény proudu u pulzniho
svareni DC TIG svareni TIG
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16. PROVOZNI REZIM TIG

Provozni rezim TIG je zvlastni druh nastaveni, ktery nastavuje rezimy fizeni proudu svafeni pfi rGzném pouziti
svareciho hotraku pii svateni TIG (DC TIG a pulznim TIG). Zavedeni provozniho rezimu TIG posili vyuziti funkce
dalkového ovladani svareciho hotaku, a uzivatelé tak mohou ziskat praktické dalkové ovladani svarecich zafizeni
bez dalSich investic.

U tohoto zafizeni jsou k dispozici dva standardni, nize uvedené provozni rezimy TIG.

Obr.10
* Standardni rezim 2T :
1 Stisknutim tlacitka na svareci pistoli dojde k * * v
zapaleni oblouku a postupnému sileni proudu.
2 Uvolnénim tlacitka proud postupné zeslabne a .

oblouk zhasne.
3 Dal$im stisknutim tlacitka pted zhasnutim oblouku

proud znovu postupné zesilite, a pak prejdéte ke
kroku 2.

vV A Y A

*» Standardni rezim 4T :
1 Stisknutim tlacitka na svareci pistoli dojde k

zapaleni oblouku a proud dosdhne pocate¢ni hodnoty.
2 Po uvolnéni proud postupné zesili.
3 Po dal$im stisknuti proud zeslabne na hodnotu

proudu pilotniho oblouku. Poznamka: ” ¥ 7: Stisknéte tlaéitko svafeci pistole
4 Po uvolnéni oblouk zhasne. ” A ”: Uvolnéte tladitko svareci pistole

Oba vySe uvedené provozni rezimy lze ménit na zakladé pozadavka uzivatelq.

17. REZIM MMA

Pripojeni vystupu (obr. 11)

* Pfipojeni zemniciho kabelu: Zapojime do rychlospojky obr.4, poz.5, oznac¢ené jako - pol. a pootocenim
dotdhneme

* Pripojeni svareciho kabelu: Zapojime do rychlospojky obr.4 poz.3, oznacené jako + pol. a pootocenim
dotahneme.

Vyse zminéné pripojeni je pripojeni DCEP. Provozovatel si miize vybrat ptipojeni DCEN podle pozadavki na
obrobek a pouziti elektrody. Obecné plati, ze ptipojeni DCEP se doporucuje pro bazické elektrodu a pro kyselé
elektrody zadné zvlastni pozadavky nejsou.

Provoz MMA

Po ptipojeni kabelli a dratt pfistroje podle obr. 11 seviete obrobek a spravnou elektrodu zemnicimi klestémi, resp.
drzakem elektrody. Zkontrolujte, zda je vSe spravné nainstalovano a zapnutim hlavniho spinace zafizeni spust’te.
Neni-li v rezimu ,,DC MMA*, stisknéte klavesu v zon¢ vybéru rezimu svafeni na pfednim panelu pfistroje
obr.2.,poz.1 a volbou,, A“ vyberte rezim DC MMA. Po nastaveni v§ech parametrd v souladu s obsahem v sekci
nastaveni parametrti 1ze provést svareni MMA. Pfi svaieni se v zon¢ zobrazeni parametrii zony zobrazi svaieci
proud.
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Obr.11

SPINACI SKRIN
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/
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\ MMA INSTALACE (POPUZE ORIENTACNI )

18. REZIM DC TIG

Pripojeni vystupu (obr.12)

* Pfipojeni zemniciho kabelu: Zapojime do rychlospojky obr.4, poz.3, oznacené jako + pol. a pootoCenim
dotahneme.

* Pripojeni svareciho hoiaku: Vlozte pneumaticko-elektricky integrovany konektor se svarecim hotrakem TIG do
pneumaticko-elektrické integrované vystupni svorky TIG na pfednim panelu obr.4., poz.4 pfistroje a utahnéte jej ve
sméru hodinovych rucicek. Zastrcte konektor na svarecim hotaku TIG do zasuvky na pfednim obr.4., poz.2 panelu
pristroje a otaenim ve sméru hodinovych rucicek jej utdhnéte.

Provoz TIG

Zkontrolujte, zda je vSe nainstalovano spravné a zavienim hlavniho spinace zafizeni spustte. Stisknutim tlac¢itka
pro vybér rezimu svafeni obr.2.,poz.1,, A“na pfednim panelu piistroje zvolte svareni DC TIG nebo pulzni svafeni
TIG. Volbou rezimu provozu obr.2.,poz.2 ,, A “zvolte 4T, 2T, bodové svareni. Uzivatelé se mohou rozhodnout,
ktery rezim svateni a provozni rezim ma byt pouzit. Oteviete ventil tlakové 1ahve 1ahve, nastavte objem pritoku
plynu na spravnou hodnotu, nastavte v§echny parametry na spravnou hodnotu v souladu s obsahem v ¢asti tabulka
3, a teprve poté mlzete provadet svareni TIG. Stisknutim tlacitka svareci pistole zapalite oblouk a mizete zacit
svafovat. Pfi svafeni se v zon€ zobrazeni parametri zony zobrazi svafeci proud.
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Obr.12

4 =\
ARGONOVY REDUKCNI VENTIL
i SPINACI SKRIN
NAPAJECI KAIELI
PLYNOVA HADICE I
TLAKOVA LAHEV
EMNICI KLESTE
Hadice pro pfivod plynu, argonovy redukéni ventil, \\
tlakové lahev, spinaci skfifi neni dodavana se strojem. AW BROBEK
S
HORAK TIG
TIG INSTALACE (POUZE ORIENTACNI)
. J

Nadmérné uzivani muZe vést k prrehiati zafizeni.

» Zatizeni nechte néjakou dobu vychladnout a dodrzujte ustanoveni o jmenovitém pracovnim cyklu.

* Pfed dalsi spusténim zafizeni zeslabte svateci proud a zkrat'te pracovni dobu.

* Neblokujte proudéni vzduchu do zatizeni a nezvySujte odpor vzduchu kvili jeho filtraci.

19. VAROVANI A RESENI

Tabulka 3 Varovani a FeSeni

Typ Varovani Automatickd | Pricina Reseni
Sviti LED Trvale Zatezovy proud je | Vypnéte zafizeni a znovu je
kontrolka vypnéte prilis vysoky, nebo | zapnéte. Nelze-li dany jev

Nadproud | abnormity; digitalni | hlavni je zapnuta ochrana | odstranit, vypnéte zafizeni a
displej zobrazuje proudovy elektrického vedeni | obrat’te se na profesionalni
napis ,,E-1%. okruh. pred nadproudem. | pracovniky udrzby.
Sviti LED Doca§ ne Pockejte, az LED kontrolka
kontrolka vypnéte e . -y

R . T . Nadmérné zatizeni | abnormity zhasne, aniz byste
Prehtati abnormity; digitalni | hlavni , o (o1 .
o . , hlavniho okruhu. zafizeni vypinali, a poté
displej zobrazuje proudovy oy . e
L « muzete pokracovat ve svareni.
napis ,,E-3%. okruh.
o o Docasné
Varovani | Na digitalnim ocasne . " «
r .S vypnéte ... | Problém lze vyfesit uvolnénim
tlacitka displeji , Oblouk se po vybiti Y e .
e C hlavni e tlacitka svareci pistole; poté
svareci se zobrazi napis , na | s nezapali. 1
. w proudovy 1ze oblouk zapalit.
pistole »POP*. okruh
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A 20. NEZ ZACNETE SVAROVAT

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkontrolujte jetd jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vykonnostnimu Stitku. Nastavte svareci proud s pouzitim potenciometru pro proud (obr. 4 poz. 6). Nikdy
neprepinejte polohy piepinace pri svareni! Zapnéte svarecku hlavnim vypinacem zdroje (obr. 4 poz. 10).

Stroj TIG 200P HF je ptipraven k pouZziti.

A 21. UDRZBA

Varovani: Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje odpojte jej od elektrické sité.

Nahradni dily

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dili mtze
zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpokladanou troven bezpeénosti.

Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

Zdroj svareciho proudu

JelikozZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini casti stroje za pouziti stlaceného vzduchu.
Nesmeérujte vzduchovou trysku piimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poSkozeni. Provadéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pti¢inou
prehfivani a mozného poskozeni stroje.

U svareciho stroje je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku povérenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

22. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY A JEJICH ODSTRANENI

Ptivodni $ndra a Svareci hotak jsou povazovany za nejcastéjsi priciny poruch. V piipadé problémi postupujte
nasledovng:

Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti

Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale piipojen k vidlici a hlavnimu vypinaci

Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku

Zkontrolujte zda nésledujici casti nejsou vadné:

hlavni vypina¢ v rozvodné siti

napajeci vidlice

hlavni vypinac stroje

5. Zkontrolujte Svareci hotak a jeho casti

Poznamka: I pies Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisni technické oddélent.

oo e pL~
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23. PRODLUZOVACI KABEL

Dlouhy prodluzovaci kabel zapficinuje ztraty napéti, které snizuji maximalni napéti dosazené strojem pii svareni
MMA/TIG. Tento efekt nastava predevsSim pii svafenim vysSim proudem a projevuje se preruSovanim proudu.
Pouzivejte prodluzovaci kabely dle uvedené tabulky tim omezite piehfivani a napétové ztraty kabelu. Kvuli
velkému pifehfivani nenechavejte kabel namotany na civce pfi svafeni vétSimi proudy. Prifez vodict
prodluzovaciho kabelu musi odpovidat velikosti proudu I1.

PRODLUZOVACI KABEL
Tabulka 4

0-5m 3x1,5mm?
5-25m 3x2,5mm?®
25-50m 3 x 4 mm?

Napajeci napéti uvedené na Stitku svarecky, zapojeni a typ sitové zastrCky musi odpovidat napéti v siti! Sitové
pojistky musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu I1.

Délku prodluzovaciho kabelu volte podle potieby. Nepouzijete-li del$i nez je tieba, nenechavejte jej navinuty na
civce ale rozviiite jej cely. Pfi ponechaném kabelu v klubu se chové jako civka a dochazi zde ke ztratam napéti.

24. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STIiTKU

1. Jméno a adresa vyrobce 10. Vstupni proud
2. Typ stroje 11. Instalovany vykon
3. Klesajici (strmd) charakteristika 12. Rozsah svareciho napéti TIG
4. Stroj pro svareni metodou MMA/TIG 13. Jmenovité napajeci napéti a frekvence
5. Stejnosmérny proud 14. Druh kryti
6. Rozsah svafeciho napéti 15. Chlazeni nucené vzduchem
7. Rozsah proudu a napéti MMA 16. Odkaz na pouzité normy
8. Zatézovatel v procentech 17. Jednofazovy usmérnovaci zdroj
9. Jmenovity svar. proud/napéti 18. Vyrobni ¢islo
Obr.13
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26. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarucni doba stroje TIG 200P HF je vyrobcem stanovena na 24 mésici od prodeje stroje kupujicimu.
Lhita zaruky zacind bézet dnem piedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do
zaruéni doby se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni lhité, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povérenou
vyrobcem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svéfeci stroj pouzivan zptisobem a k uelim, pro které je
urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimotradna opotiebeni, kterd vznikla nedostate¢nou péci
¢i zanedbdnim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

6.

7.

Mechanické poskozeni svateciho kabelu vlivem hrubého zachdzeni atd.

Vyrobce neruci za skody, které vznikly jako nasledek jinych udalosti nebo za Skody zpiisobené

vy$8§i moci jako ptirodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim piedpist
uvedenych vnévodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gceliim, pro které neni urcen,
pretézovanim stroje, byt i prechodnym.

Pfi opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dob¢é nejsou dovoleny jakékoli Gpravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcnost jednotlivych soucasti stroje. V opacném piipadé€ nebude zaruka uznéna.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo materidlové vady a to
u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pii zarucni opravé vymeni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZAarucni servis

1.

2.

5.

Zarucni servis muze provadét jen servisni technik proskoleny a povéfeny spole¢nosti OMICRON-
svareci stroje s.r.o.

Pted vykondnim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu udajii o stroji: datum prodeje, vyrobni ¢islo,
typ stroje. V ptipadé ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zarucni opravy, napt. prosla
zaruéni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejednd se o zarucni
opravu. V tomto ptipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zékaznik.

Nedilnou soucasti podkladi pro uznini ziruky je Fadné vyplnény zarucni list a
reklamacni protokol.

V ptipad¢ opakovani stejné¢ zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutna konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svareci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na tel. ¢isle: 568 821 563
604 278 545
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TYPY:
‘ TIG 200P HF J
Popis elektrického zafizeni:

Svafovaci stroj pro svafovani metodou

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON, svéreci stroje s.r.o.

Nézev a typ vyrobku TIG 200P HF

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum prevzeti Datum provedeni Cislo reklama&niho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaSeni o shodé

Vyrobce: OMICRON, svareci stroje s.r.o.

Ujisténi distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nize uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shodé v souladu se
zékonem €. 22/1997 Sb.

Svareci stroje MMA/TIG: TIG 200P HF
Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.

Zahradnié¢kova 1375/2
V Ttebi¢i 1.12.2010 674 01 Trebic
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