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ES prohl&Seni o shodé

Uvod

Vézeny z&kazniku, dékujeme Vam za
dtivéru a zakoupeni naSeho vyrobku. Pred
uvedenim do provozu si prosim dikladng
piectéte vSechny pokyny uvedené v tomto
névodu. Pro nejoptimangjsi a dlouhodobé
pouZziti musite piisné dodrZovat instrukce
pro pouziti a Udrzbu zde uvedené. Ve
VaSem zajmu Vam doporucujeme, abyste
Udrzbu a piipadné opravy svétili nasi ser-
visni organizaci, nebot” mé dostupné pri-
slusné vybaveni a specidné vyskoleny
persondl. Veskeré nase stroje a zafizeni
jsou ptedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto s vyhrazujeme prévo upravit jejich
vyrobu a vybaveni.

Popis

TIG AC/DC jsou profesiondni svarovaci
invertory uréené ke svarovani metodami
MMA (obalenou eektrodou), TIG, TIG
PULS a TIG AC/DC s dotykovym startem
(svarfovéni v ochranné atmosfére netavici
se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svaio-
vaciho proudu se strmou  charakteristikou.
Invertory jsou ieSeny jako pirenosné zdroje
svarovaciho proudu. Stroje jsou opatteny
madlem pro snadnou manipulaci a snadné
noseni.

Svarovaci invertory TIG jsou zkonstruova
ny svyuzitim vysokofrekvenéniho trans-
formatoru s feritovym jadrem, transistory a
jsou vybaveny elektronickymi funkcemi
HOTSTART (pro snadngjSi zapaleni ob-
louku) a ANTISTICK (snizuje pravdépo-
dobnost prilepeni  elektrody, v piipadé
prilepeni elektrody snizuje vystupni proud
azamezujejgi rozzhaveni).

Invertory TIG jsou piedevSim uréeny do
vyroby, Udrzby ¢ na montaze.

Svarovaci droje TIG jsou vsouladu s
prisluSnymi_normami a nakizenimi Evrop-
ské Unie a Ceské republiky.

Technicka data
Obecna technicka data strojii jsou shrnuta
vtab.1

Poznamky:
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ESPROHLASENI O SHODE

My, firma K UHTREIBER, sr.0.
Starecka 997

674 01 Tiebig

DIC: CZ25544390

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliiuji poZadavky zako-
na 168/1997 Sh., v podednim znéni a zékona 169/1997 Sh. v poslednim znéni a naiizeni vlady
17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:

TIG AC/DC 200 TIG AC/DC 250 TIG AC/DC 315

Popis elektrického zarizeni:
Svarovaci MMA/TIG stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici

Posledni dvojéidli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:

02
Misto vydani: 20.9.2005
Datum vydani: Tiebi¢
Jméno: Martin Keliar
Funkce: jednatel spolecnosti
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Tabulka¢. 1

Technicka data
Vstupni napéti 50 Hz
Rozsah svéreciho proudu A
Napéti na prézdno V
Zatgzovatel 40%/45% A
Zat&zovatel 60% A
ZatéZovatel 100% A
Jiseni A

Kryti

Rozmgry DxSxV mm
Hmotnost kg

TIG 200

1x230V

20-200
56

200A

20A
IP21
580x334x480
32

TIG 250 TIG 315
3x400V 3x400V
20-250 20-315
54 45
250A 315A
16A 20A
IP21 IP21
580x334x480 580x380x370
38 38

Omezeni pouZiti

(€SN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svarovaciho proudu je typic-
ky prerusované, kdy se vyuziva nejefektiv-
n&jSi pracovni doby pro svarovani a doby
klidu pro umisténi svafovanych ¢&asti,
pripravnych operaci apod. Tyto svarovaci
invertory jsou zkonstruovény zcela bez-
pecné k zatéZovani max. 200, 250 a 315 A
nominaniho proudu po dobu prace 60%
z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu
zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 60%
pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 6
minuty z deseti minutového ¢asového
Useku. JestliZe je povoleny pracovni cyklus
prekrocen, bude v didedku nebezpecného
prehidti preruSen termostatem, v zgmu
ochrany komponenti zdroje svarovaciho
proudu. Toto je indikovano rozsvicenim
Zlutého termostatového signdniho svétla
na prednim ovladacim panelu stroje. Po
nékolika minutéch, kdy dojde
k opétovnému ochlazeni zdroje a Zluté
signélni svétlo se vypne, je strqj pripraven
pro opé&tovné pouZiti. Stroje TIG AC/DC
jsou konstruovany v souladu se stupném
ochrany krytem IP 21 (tzn. Ze nemohou byt
provozovany za dest¢).

Bezpenostni pokyny &
Svarovaci  invertory  TIG

AC/DC musi byt pouzivany
vyhradné pro svarovéani a ne pro jiné neod-
povidagjici pouziti. Nikdy nepouzivejte
svarovaci stroj s odstranénymi kryty.

Odstranénim krytd se snizuje Gcinnost
chlazeni a mize dojit k poskozeni stroje.
Dodavatel v tomto piipadé nepigima
odpovédnost za vzniklou Skodu a ndze z
tohoto dtivodu také uplatnit ndrok na za-
ruéni opravu. Obsluha svarovacich strojt je
povolena pouze vyskolenym a zkuSenym
osobdm. Operdtor musi dodrZzovat normy
CSN EN 60974-1, CSN 050601, 1993,
(SN 050630, 1993 a veskera bezpetnostni
ustanoveni tak, aby byla zaji&éna jeho
bezpetnost a bezpecnost tieti strany.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZ-
PECNOSTNi POKYNY PRO OBSLU-
HU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnastni ustano-
veni pro obloukové svéareni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpednostni piedpisy pro
svareni a plasmové fezani.

Svérecka musi prochézet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990.
Pokyny pro provadéni té&to revize, viz.
Paragraf 3 vyhléska CUPB ¢.48/1982 sb.,
(SN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993 dl.
7.3

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPO-
ZARNI PREDPISY pti sou¢asném respek-
tovéni mistnich specifickych podminek.
Svarovani je specifikovano vzdy jako
ginnost s rizikem pozéru. Svaiovani v
mistech s hoflavymi nebo s vybusnymi
materidly je p¥isné zakazano.



Na svarovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou
zpisobit zapd eni mnoho hodin po ukonge-
ni svarovani predevSim na nepristupnych
mistech.

Po ukongeni svarovéni nechte stroj mini-
méané deset minut dochladit. Pokud nedo-
jde kdochlazeni stroje, dochézi uvniti
k velkému naristu teploty, kterd muze
poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-
VANI KOVU OBSAHUJICICH OLO-
VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A
BERYLIUM

Ucinte zvl&stni opatieni, pokud svarujete
kovy které obsahuji tyto kovy:

.U n&drzi naplyn, oleje, pohonné hmoty
atd. (i prézdnych) neprovédéjte svarec-
ské préace, nebot’ hrozi nebezpeti vy-
buchu. Svéieni je mozé provadét
pouze podle zvliastnich piedpisi !!!

.V prostorach s nebezpe¢im vybuchu
plati zvlastni predpisy.

.Pfed kazdym zasahem v elektrické
¢adti, sggmuti krytu nebo €isténim je
nutné odpojit zafizeni ze sité.

PROUDEM

Neprovadejte opravy stroje

v provozu aje-li zapojen do €. sité.
Pred jakoukoli Udrzbou nebo opravou
vypnéte stroj z €. sité.

Svarovaci stroje TIG AC/DC musi byt
obsluhovany a provozovan kvalifiko-
vanym personaem.

VSechna pripojeni musi  souhlasit
splanymi regulemi a normami CSN
332000-5-54, CSN EN 60974-1 a z&
kony zabranujicimi Grazam.

Nesvaiujte ve vihku, vihkém prostiedi,
nebo za desté.

Nesvaiujte s opotiebovanymi  nebo
poskozenymi  svaiovacimi  kabely.
Vzdy kontrolujte svarovaci horék, sva-
fovaci a napgeci kabey a ujistéte se,

PREVENCE PRED URA-
ZEM ELEKTRICKYM

Ze jgich izolace neni poSkozena, nebo
nejsou vodice volné ve spgjich.
Nesvatujte se svarovacim horédkem a se
svarovacimi a napgecimi kabely, které
maji nedostatecny praiez.
Zastavte svarovani, jestliZze jsou hoiak,
nebo kabely prehiaté, aby se zabranilo
rychlému opotiebovani izolace.
Nikdy se nedotykejte nabitych ¢ésti €.
obvodu. Po pouziti opatrné odpojte
svarovaci hofédk od stroje a zabraite
kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.
BEZPECNOSTNI POKYNY
Zgjistéte ¢istou pracovni
plochu a odvétravani od veskerych
plyni vytvérenych béhem svarovani,
zejménav uzavienych prostoréch.
Umistéte svarovaci soupravu do dobie
vétranych prostor.
Odstraiite veskery lak, necistoty a
mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené
kesvarovani tak, aby se zabranilo
uvoliiovéni toxickych plyna.
Pracovni prostory vzdy dobie vétrejte.
Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni
z Uniku Zemniho ¢i jinych vybusnych
plynii, nebo blizko u spa ovacich moto-
ra.
Neptiblizujte  svafovaci  zatizeni
k vandm uréenym pro odstranovani
mastnoty a kde se pouzivaji horlavé
laky a vyskytuji se vypary trichlore-
thylenu nebo jiného chloru, jez obsahu-
je uhlovodiky, pouzivané jako rozpous-
tédla, nebot’ svarovaci oblouk a produ-
kované ultrafialové zareni stémito pa
rami reaguji a vytvareji vysoce toxické
plyny.
NiM, POPALENINAMI @
A HLUKEM
Nikdy nepouZivejte rozbité nebo de-
fektni ochranné masky.

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI

OCHRANA PRED ZARE-

Osvédéeni ojakosti a kompletnosti vyrobku
Testing certificate

Vyrobce
Producer

Kihtreber, sr.o.

Nazev a typ vyrobku
Type

TIG AC/DC 200

TIG AC/DC 250

TIG AC/DC 315

Vyrobni ¢islo sroje:
Seria number:

Vyrobni ¢islo PCB:
Serial number PCB:

Datum vyroby
Date of production

Kontroloval
Inspected by

Razitko OTK
Stamp an signature
OTK

Zaruéni list
Warranty certificate

Datum prodeje
Date of sale

Razitko a podpis pro-
dejce

Stamp and signature of
sdler

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Repair note
Datum pf:rﬁetl Lrvi- Datugpfg\)/\)/ledenl Cid oprrglzéakrcr)\laucmho Podpis pracoviika
Date of take-over Date of repair Number of repair form Signature of serviceman
Poznamky:

Note:
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Elektrotechnické schéma

I MR[I’T!I

CIRCAT

'7R( T
n)mli»

-—7 T P

POWER FROTECT lcrmraml FEEDBACK
suPRLY [ CIRCUIT £ MoUnEE |

| TIG150/200 ACDC

CONTROL MODULE

TIGACDC315/250

In

BRI

AC DRIVE BOARD l

——
\

-16 -

Umistujte prahledné ¢iré sklo pied
ochranné tmavé sklo za Ucelem jeho
ochrany.

Chratite své oci specidni svarovaci
kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupeii DIN 9 — 14).
Nedivejte se na svéieci oblouk bez
vhodného ochranného Stitu nebo hel-
my.

Nesvatujte pie tim, nez se ujistite, ze
vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhod-
n& chrénéni.

Ihned odstraite nevyhovujici ochranné
tmaveé sklo.

Déavejte pozor, aby oci blizkych osob
nebyly poskozeny ultrafialovymi pa-
prsky produkovanymi svéiecim oblou-
kem.

Vzdy pouZzivejte ochranny odév, vhod-
nou pracovni obuv, netii&ivé bryle a
ochranné rukavice.

Pouzivejte ochrannd duchéka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabrénili spdeninam, a odérkdm pii
manipulaci s materidlem.

ZABRANENI POZARU A
EXPLOZE

Odstrarite z pracovniho

prostiedi vSechny hotlaviny.
Nesvatujte v blizkosti hoilavych mate-
ridd & tekutin, nebo v prostiedi
s vybusnymi plyny.

Neméjte na sobé obleteni impregnova-
né olgjem a mastnotou, nebot’ by jiskry
mohly zptsobit pozar.

Nesvaiujte materidly, které obsahovaly
hotlavé substance, nebo ty, které vy-
tvari toxické, nebo hotlavé pary pokud
se zahigi.

Nesvatujte pred tim, nez zjidtite, které
substance materidy obsahovaly. Do-
konce nepatrné stopy hoilavého plynu
nebo tekutiny mohou zpisobit explozi.
Nikdy nepouzivejte kyslik
k vyfoukévani kontejnerd.

NEBEZPECi SPOJENE @

SELEKTROMAGNETIC-
KYM POLEM

SUROVINY A ODPAD t)
Tyto stroje jsou

Vyvarujte se svafovani v prostoréch a
rozsahlych dutindch, kde by se mohl
vyskytovat Zemni & jiny vybusny
plyn.

Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici
piistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svarova
cim hoidku, de vzdy jen netecné plyny
ajgich smég.

Elektromagnetické  pole
vytvéiené strojem pii svarovani maze
byt nebezpecné lidem s kardiostimul &
tory, pomickami pro nedySici a
s podobnymi zatizenimi. Tito lidé musi
piibliZzeni k zapojenému pristroji kon-
zultovat se svym |ékarem.

Neptiblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud
je vprovozu. Mohlo by dojit
v diisledku ptisobeni magnetického po-
le k poskozeni téchto pristroj.
Svaiovaci droje jsou ve shodé
s ochrannymi  poZzadavky stanovenymi
smérnicemi o el ektromagnetické kom-
patibilitt (EMC). Zgména se shoduji
stechnickymi predpisy normy CSN
EN 50199 a predpoklada se jgich Sro-
ké pouZiti ve vSech priimyslovych aob-
lastech, ale neni pro domaci pouZiti!
V piipadé pouziti v jinych prostoréch
nez pramyslovych mohou existovat
nutnd zvi&stni opatieni (viz CSN EN
50199, 1995 ¢&l. 9). Jestlize dojde k
€l ektromagnetickym porucham, je po-
vinnosti uzivatele nastalou situaci vy-
resit.

postaveny z materidd,

které neobsahuji toxické nebo jedovaté
1&ky pro uzivatele.

Béhem likvidacni faze by mél byt
piistroj rozlozen a jeho jednotlivé
komponenty by mély byt rozdéleny



podle typu materidlu, ze kterého byly
vyrobeny.

LIKVIDACE POUZITEHO E
ZARIZENI —
- Prolikvidaci vyrazeného
zatizeni vyuzijte sbérnych mist/dvora
urgenych ke zp&tnému odbéru.
Pouzité zarizeni nevhazujte do bézného
odpadu a pouZijte postup uvedeny vy-
Se.

MANIPULACE A USKLAD-
NENI STLACENYCH PLY-

1l

NU
- Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely
prenasgjicimi svarovaci proud a lah-
vemi se stlaenym plynem a jgich
uskladiiovacimi systémy.

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

Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt Uplné otevieny, kdyz jsou po-
uzivany.

Zvysend opatrnost by mela byt pri
pohybu slahvi stlageného plynu, aby
se zabranilo poskozenim ¢&i Grazim.
Nepokousejte se plnit lahve stlacenym
plynem, vzdy pouZivejte piislusné re-
gulatory atlakové redukce.

V ptipadg, Ze chcete ziskat dalsi infor-
mace, konzultujte bezpecnostni pokyny
tykgjici se pouzivéni stlatenych plyna
die norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85
09.

UMISTENI STROJE

Pri vybéru pozice pro umisténi stroje dejte
pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti
vodivych netistot do stroje (napt. odlétgjici
&éstice od brusného nastroje).

Instalace

Misto instalace pro stroje TIG AC/DC by
mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zgjistén
bezpecny a po vSech strankach vyhovujici
provoz. Dokonala stebilita stroje proti
pieklopeni je zajisténa do 10% naklonu.

UZivatel je zodpovédny za ingddaci a
pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi v tomto navodu. Vy-
robce neruci za Skody vzniklé neodbornym
pouzitim a obsuhou. Stroje TIG AC/DC je
nutné chranit pied vihkem a de&tém, me-
chanickym poskozenim, pravanem a pii-
padnou ventilaci sousednich stroj, nad-
mérnym pietéZovanim a hrubym zachéze-
nim. Pied ingtal aci systému by mél uzivatel
zvézit mozné elektromagnetické problémy
na pracovisti, zegména Vam doporucujeme,
aby jste se vyhnuli ingtadaci svarovaci
soupravy blizko:
- signdnich, kontralnich a teefonnich

kabelt

radiovych a tdeviznich prenaSeti a

pfijimact

pocitati, kontrolnich a méficich zafi-

zeni
- bezpegnostnich a ochrannych zatizeni
Osoby s kardiostimulé&ory, pomackami pro
nedySici a podobné musi konzultovat
piistup k zatizeni v provozu se svym |éka-
fem. P¥i instalaci zatizeni musi byt pracov-
ni prostiedi v souladu s ochrannou drovni
IP 21. Tyto stroje jsou chlazeny prostied-
nictvim nucené cirkulace vzduchu a musi
byt proto umistény na takovém misté, kde
jimi vzduch miZze snadno proudit.

PFipojeni do napjeci sité

Pred pripojenim svaretky do napdjeci
sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frek-
vence napajeni v siti odpovida napéti na
vyrobnim stitku p¥istroje a Ze je hlavni
vypina¢ svaretky v pozici ,, 0.

PouZzivejte pouze origindni zastréku stroji
TIG AC/DC pro pripgjeni do €. sité.
Cheete-li  zéstr¢ku  vymenit, postupujte
podle néd edujicich instrukci:
TIG 200 AC/DC
pro pripojeni stroje k napgeci siti jsou
nutné 2 privodni vodice
treti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva pro zemnici piipojeni
TIG 250 a 315 AC/DC

Pouzité grafické symboly
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Popis

Hlavni vypinag

Uzemnéni
Kontrolkatepelné ochrany
Nebezpesi, vysoké napéti
Minus pol

Plus pdl

Ochrana zeménim

Napéti

Proud

Néavod

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpeci
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Ihateé, spociva v povinnosti bezplatného
odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povérenou vyrob-
cem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl
svarovaci stroj pouZivan zpuasobem a
k Gcelam, pro které je uréen. Jako vady
se neuznévaji poskozeni a mimorédnéa
opotiebeni, ktera vznikla nedostatec-

vyznamnych vad.

Zavadu nel ze napiiklad uznat:

Poskozeni transformétoru, nebo usmér-
fovate vlivem nedostatecné Gdrzby
svarovaciho horéku a nésledného zkra-
tu mezi hubici a praviakem.

Poskozeni el ektromagnetického ventil-
ku necistotami vlivem nepouzivani
plynového filtru.

Mechanické poskozeni  svarovaciho
hotaku vlivem hrubého zachézeni atd.

Zéruka se dde nevztahuje na poSkozeni

vlivem nesplnénim povinnosti mgjitele,

jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schop-
nostmi, nedodrzenim piedpisi uvedenych

v ndvodu pro obsluhu a Udrzbu, uzivanim

stroje k Gedim, pro které neni urcen,

pietéZzovanim stroje, byt’ i prechodnym.

Pri Odrzbé a opravach stroje musi byt

vyhradné pouzivény origindini dily vyrob-

ce.

5. V zaru¢ni dobé nejsou dovoleny jaké-
koli Upravy nebo zmény na strgji, které
mohou mit vliv na funkénost jednotli-
vych soucasti stroje. V opacném pripa-
d¢ nebude zé&ruka uznéna

6. Né&roky ze zaruky musi byt uplatnény
neprodlené po zjisténi vyrobni vady
nebo materidové vady a to u vyrobce
nebo prodejce.

7. Jedtlize se pii zaruéni opravé vymeni
vadny dil, piechézi vlastnictvi vadného
dilu navyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zéauéni servis miazZze provadét jen
servisni technik proskoleny a povéreny
spole¢nosti Kiihtreiber, s.r.o.
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2. Pred vykondnim z&u¢ni opravy je
nutné provést kontrolu Gdgjd o straji :
datum prodeje, vyrobni ¢islo, typ stro-
je. V pripadé Ze Udaje nejsou v souladu
spodminkami  pro uznani zaruéni
opravy, napt. prodé zaruéni doba, ne-
spréavné pouZzivani vyrobku v rozporu
s névodem k pouziti atd., nejedna se o
zarueni opravu. V tomto piipadé veske-
ré néklady spojené s opravou hradi z&
kaznik.

3. Nedilnou souéasti podkladi pro
uznani zaruky je Fadné vyplnény za-
ruéni list areklamaéni protokal.

5. V pripadé opakovani steiné zavady na
jednom stgji a stgjném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem
spolecnosti Kihtreiber, s.r.o.

pro ptipojeni stroje k napgeci siti jsou
nutné 3 privodni vodice

gtvrty, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva pro zemnici piipojeni

Pfipojte  normalizovanou  Zzastréku
(2p+e) resp. (3p+e) vhodné hodnoty
zatizeni k privodnimu kabelu. Méjte
jisténou elektrickou zasuvku pojistkami,
nebo automatickym jistiéem. Zemnici
obvod zdr oje musi

byt spogjen suzemiujicim vedenim
(ZLUTO-ZELENY vodig).

Tabulka €. 2 ukazuje doporucené hodnoty
jisténi vstupniho privodu pfi max. nomi-
nénim zatizeni stroje.

Poznamka: Jakékoali prodlouzeni kabelu
vedeni musi mit odpovidajici priiez kabelu
a zésadné ne s mensim primérem nez je
origindlni kabel dodavany s pristrojem.

V tabulce €. 3 jsou uvedeny prurezy

Tabulkag. 2
Typ stroje TIG
AC/DC 200 250 315
| Max 60% 200A | 250A | 315A

Ingtalovany vykon |4,5KVA [6,3KVA|89KVA
Ji&eni privodu 20A | 16A 20A

Napgjeci kabe —
préez v mm 4x2,5 | 4x2,5 | 4x2,5
Svatovaci kabdl - |45 | o5 25
prifez v.mm
Tabulka¢. 3
Prodluzovaci kabe Prurez
1-20m 2,5mm

Ovladaci prvk

Position 1 Rychlospojka svarovacich
kabe i - minus pol

Paosition 2 Plynova rychlospojka Ar

Position 3 Konektor pfipojeni  spinate
svarovaciho horéku

prodiuzovacich kabeli. Position 4 Konektor pripojeni dékového
ovl&déani
Position 5 Hlavni vypina¢. V pozici ,0“ je
svarecka vypnuta
11 12
10 13
9 14
8 15
7 -
6 » 17
5 . 18
4 4 19
3 0
2 1
1 22
T % AC/DC200:z € ¢
Obrézek 1A




Position 6 Potenciometr nastaveni funkce
ARC FORCE, ktera je funkeni
jen pti metodée MMA

Position 7 Potenciometr nastaveni frek-
vence pulsovani pii metodd
TIG

Position 8 Digitdni ampérmetr

Position 9 Kontrolka abnorménich jevi.
Kontrolka se rozsviti, pokud ve
strgji dojde k vyskytu poruchy,
kterd neumozni jeho dal§i fun-
govéni. Aby stroj mohl opét
pracovat je nutné provést re-
startovani vypnutim a zapnutim
strgje. Pokud timto krokem ne-
dojde k ngpravé je nutné vy-
hledat odborny servis.

Position 10Kontrolka — piehiati  stroje.
TERMOSTAT signdni svétlo.
JestliZe se rozsviti, znamena to,
Ze se zapojila funkce odpojeni
pii prehiéti, protoze limit pra
covniho cyklu byl prekrogen.
Pockejte nekolik minut, nez za-
¢nete znovu svarovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kont-
rolky zapne

Position 11Potenciometr nastaveni piedfu-
ku plynu pti metodé TIG

Position 12Potenciometr nastaveni svaro-
vaciho proudu

Position 13Potenciometr nastaveni dolniho
proudu v metodé TIG puls.
Dolni proud se nastavuje
v procentech z&kladniho svato-
vaciho proudu

Paosition 14Potenciometr nastaveni dobéhu
proudu

Position 15Prepina¢ AC (stiidavy proud)
DC (stejnosmérny proud) pfi
metodé TIG

Position 16Prepina¢  funkci dvoutaktu a
ctyrtaktu - metoda TIG

Paosition 17Prepinag funkce pulsace.

Paosition 18 Prepina¢ metody MMA aTIG.

Position 19Potenciometr nastaveni  ¢asu
dofuku plynu pii metodé TIG

Position 20Potenciometr nastaveni poméru
kladné a zporné pilviny.

Funkéni pfi metodé TIG AC.
SlouZi k vyci&téni svarové |az-
né alepSimu spojeni Al materi-
du. Pri nizSich procentech zu-
stava Wolf. El. do Spicky, pri
vySSich  procentech  dochazi
k zakulaceni elektrody

Position 21Potenciometr nastaveni  Siiky
pulsu — metoda TIG

Position 22Rychl ospojka svarovacich
kabelti — positiv

Position 23Rychl ospojka svarovacich

Pozicel Rychlospojka svarovacich
kabelti — negativ.

Pozice2 Plynovarychlospojka Ar.

Pozice3  Konektor pfipojeni svarovaciho

horaku.

Pozice4 Konektor pripojeni dalkového
ovl&dani.

Pozice5 Hlavni vypinas. V pozici ,,0" je
svarecka vypnuta.

Pozice 6 Potenciometr nastaveni predfu-
ku plynu pti metodé TIG

Pozice 7 Potenciometr nastaveni poméru
kladné a zporné pilviny.
Funkeni pri metode TIG AC.
SlouZi k vycisténi svarové |az-
n& alepSimu spojeni Al materi-
du. Pt nizSich procentech zu-
stava Wolf. El. do Spicky, pri
vySSich  procentech  dochazi
k zakulaceni elektrody

Pozice8 Digitdni ampérmetr

Pozice9 Potenciometr nastaveni zaklad-
niho svarovaciho proudu

Pozice 10 Prepina¢ metody MMA aTIG

Pozice 11 Potenciometr nastaveni &asu
dobéhu svarovaciho proudu

Pozice 12 Potenciometr nastaveni &asu
dofuku plynu pii metodé TIG

Pozice 13 Prepina¢ AC (stiidavy proud)
DC (stginosmérny proud) pfi
metode TIG

Pozice 14 Prepina¢ funkci dvoutaktu a
ctyrtaktu - metoda TIG

Pozice 15 Rychlospojka svarovacich
kabelti - positiv

NAHRADNI DILY
Origindni nahradni dily byly specidlné
navrzeny pro stroje TIG AC/DC. Pouziti
neorigindnich néhradnich dilt mize zpi-
sobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
piedpoklédanou Uroven bezpecnosti.
Vyrobce odmita prevzit odpovédnost za
pouZiti neorigindnich ndhradnich dil.
ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické,
dodrzu1te nad edujici postup:
Praviden¢ odstraiujte nashromazdg-
nou $pinu a prach z vnittni ¢ésti stroje
za pouziti stlateného vzduchu. Nesme-
rujte vzduchovou trysku p¥imo na e ek-
trické komponenty, abyste zabranili je-
jich poskozeni.
Provadéjte pravidelné prohlidky, abys-
te Zjitili jednotlivé opotiebované kabe-
ly nebo volna spojeni, kterajsou prici-
nou piehtivani a mozného poskozeni
stroje.
U svarovacich stroji je tfeba provadét
periodickou revizni prohlidku povétre-
nym pracovnikem.

Upozornéni na mozné
problémy ajejich odstranéni
Privodni &iira, prodiuZzovaci kabe a sva-
fovaci kabely jsou povazovany za nejlas-
t&j S priciny probléma. V pripadé naznaku
problémi postupujte nad edovné:
1. Zkontrolujte hodnotu  dodavaného
sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je privodni kabe
dokonale pripgjen k zéstréce a hlavni-
mu vypinaci
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v poradku
4. Paklize pouzivéate prodiuzovaci kabel
Zkontrolujte jeho délku, prarez a pfipo-
jeni.
5. Zkontroluite zda nadedujici &asti
nejsou vadné:
hlavni vypinag rozvodné sité
napgjeci zastreka
hlavni vypinag stroje

-13-

Pozndmka: | pres Vase poZadované tech-
nické dovednosti nezbytné pro opravu
generdtoru Vam v piipadé poskozeni dopo-
rucujeme kontaktovat vyskoleny persond a
naSe servisni technické oddéleni.

Postup pro odmontovani a

zamontovani boénich krytia
Postupul te nddedovné:
Pred odmontovanim bognich kryta
vzdy odpojte p¥ivodni kabel ze sito-
vé zasuvky!
VySroubujte 2 Srouby na horni strang
krytu asgméte jg.
Pri sestaveni stroje postupujte opagnym
zpasobem.

Objednéni nahradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich

dila uvadéjte:

1. Objednaci ¢idlodilu

2. Nézev dilu

3. Typ piigtroje

4. Napgeci napéti a kmitocet uvedeny na
vyrobnam &titku

5. Vyrobni ¢ido pristroje

Priklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventil&or

pro stroj TIG AC/DC 200, 1x230V 50/60

Hz, vyrobni ¢islo

Poskytnuti zaruky

1. Zauéni doba droji TIG AC/DC je
vyrobcem stanovena na 24 meésici od
prodeje stroje kupujicimu. Lhita zéru-
ky zagina bézet dnem predani stroje
kupujicimu, ptipadné dnem mozné do-
davky. Zaru¢ni lhata na svarovaci ho-
féky je 6 mesici. Do zéruéni doby se
nepocita doba od uplatnéni opréavnéné
reklamace az do doby, kdy je strgj
opraven.

2. Obsahem zéruky je odpovédnost za to,
Ze dodany stroj ma v dob& dodani a po
dobu zéruky bude mit vliastnosti sta-
novené zavaznymi technickymi pod-
minkami anormami.

3. Odpovédnost za vady, které se na straji
vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni
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Obréazek 8
Tabulka 10
S a o]
(mm)  (mm)  (mm) )
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60

Svarovani metodou TIG DC:

Nastavime hodnoty prefuku, dofuku plynu,
svarovaci proud, koncovy proud a dofuk
plynu v zavisosti na poZadavku svarova-
ného materidu, viz obr. 1A. V piipadé
poZadavku svarovani DC PULS zapneme
piepinatem (obr. 1A, poz. 17) funkci
PULS. Nastavime potenciometrem frek-
vence pozadovanou frekvenci pulsace,
svarovaci proud a zakladni proud. Dde
nastavime dobu pulsu, viz obrézek 1. Po
zmécknuti tlagitka hordku HF zapal ovéani
nastartuje oblouk, ktery hoii kontinuélng,
respektive pulzuje v nastaveném rezimu.

Svarovani metodou TIG DC:

Prepneme piepina¢ (obr. 1A, poz. 15) do
polohy AC. Potenciometry nastaveni BA-
LANCE a frekvence nastavime poZadova-
né parametry. Po zmécknuti tlacitka horéku
HF zapal ovani nastartuje HF zapalovani el.
oblouk, ktery pulzuje v rezimu AC — stii-
déani polarity - v nastaveném rezimu.

Stroje TIG 200-315 AC/DC |ze nastavit do
rezimu dvou a ¢tyitakt.

Z&akladni pravidla p¥i svaiovani meto-

dou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pii svarovani
musi byt zbavena mastnoty, olgje a
ostatnich necistot. Také je nutno dbéat
na ¢istotu piidavného materidu a cisté
rukavice svarece pfi svarovani.

2. Privedeni piidavného materidu - aby
se zabranilo oxidaci, musi byt odtavu-
jici konec ptidavného mat. vzdy pod
ochranou plynu vytékajiciho z hubice.
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3. Typ apramér wolframovych elektrod -
je nutné je zvolit die velikosti proudu,
polarity, druhu zakladniho materidlu a
slozeni ochranného plynu.

4. BrouSeni wolframovych elektrod -
naostteni Spicky elektrody by mélo byt
v podéiném sméru. Cim neparngjs je
drsnost povrchu Spicky, tim klidngji
hoti €. oblouk atim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tieba
pfizptisobit typu svarovani, popt. veli-
kosti plynové hubice. Po skongeni sva-
fovani musi proudit plyn dostatecns
dlouho, z davodu ochrany materidu a
wolframové elektrody pied oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jgich
vliv na kvalitu svér u:

Svarovaci proud je prilis:

nizky - nestabilni svaiovaci oblouk

vysoky - poruSeni Spicky wolframovych
elektrod vede k neklidnému hoteni oblouku
Dale mohou byt chyby zpisobeny Spatnym
vedenim svarovaciho hotéku a Spatnym
pridavéanim piidavného materidu.

Nez za¢nete svarovat

DULEZITE: pred zapnutim zdroje svaio-

vaciho proudu zkontrolujte jeité jednou, Ze

napéti a frekvence e ektrické sité odpovida

vyrobnimu gtitku.

1. Nastavte svarovaci proud s pouzitim
potenciometru (obr. 1)

2. Zapnéte zdroj svarovaciho proudu
hlavnim vypinatem zdroje (obr. 1)

3. Zelené signdni svétlo ukazuje, Ze stroj
TIG AC/DC je zapnut a pripraven
k poutziti.

Udrzba A
Varovani: Pred tim, nez
provedete jakoukoli kontrolu
uvnit¥ stroje TIG, odpojteje od d. sité!
Opravy svarovaciho stroje je opréavnén
provadét pouze pracovnik sodbornou
kvalifikaci!

Obréazek 1B

PFipoj eni svairovacich kabela
Do pristroje odpojeného ze sité pripojte
svareci kabely (kladny a zaporny), drzék
elektrody a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro piidusny typ pouzité elektro-
dy (obrazek 2). Zvolte polaritu udavanou
vyrobcem. Svarovaci kabely by mély byt
co ngjkratsi, blizko jeden druhému a umis-
téné na drovni podlahy nebo blizko ni.

Obréazek 2

SVAROVANA CAST
Materid, jez ma byt svafovan musi byt
vZdy spojen se zemi, aby se zredukovalo

el ektromagnetické zéreni. Velka pozornost
musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svarovaného materidlu nezvySoval o nebez-
peci Urazu, nebo poskozeni jiného elektric-
kého zatizeni.

Obréazek 3

Pripojeni vstupu vody

Pripojeni vstupu vody z hotéku chlazeného
vodou je pouze priichozi nitrem svareciho
stroje. Vedeni neni vybaveno Zadnym
bezpecnostnim prvkem (tlakovy spinag).
Vyuziva se pouze v pripadé, pokud je to
vyhodné z pozice umisténi chladici jednot-
ky.



Nastaveni svarovacich para-

metria
SVAROVANI
TRODOU
Prepnéte piepina¢ metody svarovani do
polohy pro metodu MMA — obalena dek-
troda

V tabulce ¢. 4 jsou uvedeny obecné hodno-
ty pro volbu elektrody v zavidosti na jgjim
praiméru a na sile zakladniho materidu.
Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjadieny
v tabulce spridusnymi elektrodami pro
svarovéni bézné oceli a nizkolegovanych
dlitin. Tyto Udaje nemaji absol utni hodnotu
a jsou pouze informativni. Pro piesny
vybér dedujte instrukce poskytované vy-
robcem elektrod. Pouzity proud zavisi na
pozici svareni a typu spoje a zvyduje se
podie tloustky a rozméra ¢ésti. Pokud
dochézi pti svarovani malym proudem
k propalovéani materidu, miZe to byt zpa-
sobeno funkci HOTSTART, proto zkuste
piepnout piepinat metody do polohy TIG.

OBALENOU ELEK-

Tabulkagd. 4
Sila svafovaného  Pramér eektro-
materidlu (mm) dy (mm)
15-3 2
3-5 25
5-12 3,25
Vicejak 12 4
Tabulkag. 5
Pramér elektrody  Svarovaci proud
(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
25 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Pouzitaintenzita proudu pro rtizné pramery

elektrod je zobrazena vtabulce 5 a pro

razné typy svarovéani jsou hodnoty:
Vysoké pro svarovani vodorovng
Stiedni pro svarovani nad drovni hlavy
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Nizké pro svarovani vertikdni smérem
dolt a pro spojovani malych predehia-
tych kouska
Priblizna indikace pramérného proudu
uzivaného pii svarovani eektrodami pro
béZnou ocel je dana nédedujicim vzorcem:

1 =50x (Ae-1)
Kdeje:
| = intenzita svareciho proudu
e = pramgr el ektrody
Priklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

| =50x (4—1) =50 x 3= 150A
DrZeni elektrody p¥i svaiovani:

Obréazek 4

Priprava z&kladniho materiélu:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro
piipravu materidu. Rozméry uréete dle
obrézku 5.

— >
S |

Tabulka 6
s(mm) a(mm)
0

d(mm) ()
0

0
3-6 0 s2(max)| O
3-12 0-15 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG
Svarovaci invertory TIG AC/DC umoziuji
svarovat metodou TIG s dotykovym star-
tem. Metoda TIG je velmi efektivni prede-
vSim pro svarovéni nerezovych oceli.
Prepnéte piepina¢ metody svarovani do
polohy pro metodu TIG.

PFipojeni svafovaciho hordku a kabe u:

Zapojte svarovaci horék na minus pdl a
zemnici kabel na plus pdl - pifima polarita
(obrazek 3):

Vybér a p¥iprava wolframové elektrody:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svaio-
vaciho proudu a praméru pro wolframové
elektrody s 2% thoria — cervené znateni
elektrody.

Tabulka7
Pramér elektrody  Svarovaci proud
(mm) (A)
10 15-75
16 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu pripravte podle
hodnot v tabulce 8 a obrazku ¢.5.

aims 1<

Tabulka 8
- () Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

BrouSeni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jgi ptipravou ovlivnime vlastnosti svaro-
vaciho oblouku, geometrii svaru a Zivot-
nost elektrody. Elektrodu je nutné jemng
brousit v podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 znazortiuje vliv brouSeni eek-
trody najeji Zivotnost.

Obréazek 7 Obréazek 8

Obréazek 8A - jemné a rovnomérné brou-
Seni elektrody v podélném sméru— trvanli-
vost aZ 17 hodin
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Obréazek 8B — hrubé a nerovnomérné
brouseni v pfi¢ném sméru - trvanlivost 5
hodin

Parametry pro porovnéni vlivu zptisobu
brouseni  dekirody jsou  uvedeny
S pouzitim:

HF zapalovani el. oblouku, €ektrody A
3,2, svarovaci proud 150A a svarovany
materid trubka

Ochranny plyn:

Pro svarovéani metodou TIG je nutné pouzit
Argon o ¢istoté 99,99%. MnoZzstvi pritoku
uréete dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svat. Prameér Svarovaci Pritok
proud (A) | e ektrody hubice plynu
n° A mm I/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 | 1,6 mm |4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 |9,5/11,0 | 7-8

DrZeni svarovaciho horaku p¥i svarova-
ni:

9 o
(3 é?
pozicew (PA) pozice h (PB)
20 - 30°
pozices (PF)
4
15 - 40°
- ~
e—

~—
10-300] ./

[ S|

Priprava zakladniho materidlu:

V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
piipravu materidu. Rozméry uréete dle
obrézku 8.



