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Uvod

Véazeny zakazniku, dékujeme Vam za divéru a zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do
provozu si prosim dikladné prectéte viechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalng;si
a dlouhodobé pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve Vasem
zajmu Vam doporucujeme, abyste tidrzbu a piipadné opravy svétili nasi servisni organizaci, nebot
ma dostupné piislusné vybaveni a specialn€ vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a zatizeni jsou
predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

TIG AC/DC jsou profesionalni svafovaci invertory uréené ke svafovani metodami MMA (obalenou
elektrodou), TIG, TIG PULS a TIG AC/DC s dotykovym startem (svafovani v ochranné atmosféie
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafovaciho proudu se strmou charakteristikou.
Invertory jsou feSeny jako pfenosné zdroje svarovaciho proudu. Stroje jsou opatieny madlem pro
snadnou manipulaci a snadné noSeni. Svatovaci invertory TIG jsou zkonstruovany s vyuzitim
vysokofrekvenéniho transformatoru s feritovym jadrem, transistory a jsou vybaveny elektronickymi
funkcemi HOTSTART (pro snadnéjsi zapaleni oblouku) a ANTISTICK (snizuje pravdépodobnost
pfilepeni elektrody, v pfipad¢ pfilepeni elektrody snizuje vystupni proud a zamezuje jeji
rozzhaveni). Invertory TIG jsou pfedev§im urceny do vyroby, idrzby ¢i na montaze. Svarovaci
stroje TIG jsou v souladu s piislu§nymi normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Omezeni pouZiti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svatfovaciho proudu je typicky prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni
doby pro svatovani a doby klidu pro umisténi svatfovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto
svafovaci invertory jsou zkonstruovany zcela bezpecné k zatézovani max. 200, 250 a 315 A
nominalniho 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
Casového useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus piekrocen, bude v disledku nebezpeéného
prehfati pferusen termostatem, v zajmu ochrany komponenti zdroje svafovaciho proudu. Toto je
indikovano rozsvicenim zlutého termostatového signalniho svétla na pfednim ovladacim panelu
stroje. Po n€kolika minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a zluté signalni svétlo se
vypne, je stroj ptipraven pro opétovné pouziti. Stroje TIG AC/DC jsou konstruovany v souladu se
stupném ochrany krytem IP 21 (tzn. Ze nemohou byt provozovany za deste).

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory TIG AC/DC musi byt pouzivany vyhradné pro svafovani a ne
pro jiné neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouzivejte svafovaci stroj s odstranénymi
kryty. Odstranénim krytd se snizuje Gi¢innost chlazeni a muze dojit k poskozeni
stroje. Dodavatel v tomto pifipad¢ neprejima

odpovédnost za vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu také uplatnit narok na zaruéni opravu.
Obsluha svarovacich stroji je povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Operator musi
dodrzovat normy CSN EN 60974-1, CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskeréa bezpe¢nostni
ustanoveni tak, aby byla zajiSténa jeho bezpecnost a bezpe¢nost tieti strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBSLUHU JSOU
UVEDENY: CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro obloukové svaieni kovii. CSN 05
06 30/1993 Bezpecnostni piredpisy pro svafeni a plasmové Fezani. Svarecka musi prochazet
periodickymi kontrolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny pro provadéni této revize, viz. Paragraf
3 vyhlaska CUPB &.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993 &l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY! DODRZUJTE VSEOBECNE
PROTIPOZARNI PREDPISY pii soutasném respektovani mistnich specifickych podminek.
Svafovani je specifikovano vzdy jako ¢innost s rizikem pozaru. Svafovani v mistech s hoilavymi




nebo s vybus$nymi materialy je pFisné zakazano.

Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou zpusobit zapaleni
mnoho hodin po ukonéeni svafovani predev§im na neptistupnych mistech. Po ukonceni svafovani
nechte stroj minimalné deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni stroje, dochazi uvnitt k
velkému nérGstu teploty, kterd mtize poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSAHUJICICH OLOVO, KADMIUM,
ZINEK, RTUT A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatieni, pokud svafujete kovy, které obsahuji tyto kovy:

U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, nebot’
hrozi nebezpedi vybuchu. Svaieni je moZné provadétpouze podle zvlastnich piredpisi !!!

* V prostorach s nebezpe¢im vybuchuplati zvlastni predpisy.

* Pfed kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmuti krytu nebo ¢isténim je nutné odpojit
zafizeni ze sité.

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM A
* Neprovadéjte opravy stroje v provozu a je-li zapojen do el. sité.

* Pted jakoukoli udrzbou nebo opravou vypnéte stroj z el. sité.

* Svatovaci stroje TIG AC/DC musi byt obsluhovany a provozovan kvalifikovanym personalem.

* Viechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi regulemi a normami CSN 332000-5-54, CSN EN
60974-1 a zakony zabraiujicimi Grazim.

* Nesvarujte ve vlhku, vlhkém prostiedi, nebo za deste.

* Nesvartujte s opotfebovanymi nebo po§kozenymi svafovacimi kabely. VZdy kontrolujte svafovaci
hoték, svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

* Nesvartujte se svafovacim hofdkem a se svarovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny
prifez.

* Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak, nebo kabely ptehifaté, aby se zabranilo rychlému
opotiebovani izolace.

» Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el. obvodu. Po pouziti opatrné odpojte svatrovaci hotdk od
stroje a zabraite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI BEZPECNOSTNI POKYNY
* Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych plynd vytvarenych 3
béhem svafovani, _"11&
zejména v uzavienych prostorach.

» Umistéte svafovaci soupravu do dobfe vétranych prostor.
 Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené ke svafovani tak, aby se
zabranilouvolnovani toxickych plynt.

* Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte. Nesvafujte v mistech, kde je podezieni z uniku Zemniho ¢i
jinych vybusnych plynt, nebo blizko u spalovacich motord.

* Neptiblizujte svatrovaci zafizeni k vanam uréenym pro odstraiiovani mastnoty a kde se pouzivaji
hotlavé latky a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jeZ obsahuje uhlovodiky,
pouzivané jako rozpoustédla, nebot’ svafovaci oblouk a produkované ultrafialové zatreni s témito
parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZARENIM, POPALENINAMI A HLUKEM
* Nikdy nepouzivejte rozbité nebo defektn ochranné
masky.




Umist'ujte prahledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé sklo za ti€elem jeho ochrany.

* Chrante své oc€i specialni svafovaci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem
(ochranny stupeni DIN 9 — 14).

 Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného ochranného Stitu nebo helmy.

 Nesvarujte pre tim, nez se ujistite, Ze vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

* Thned odstrafite nevyhovujici ochranné tmavé sklo.

 Davejte pozor, aby oc€i blizkych osob nebyly poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi

svarecim obloukem.

¢ Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhodnou pracovni obuv, netiistivé bryle a ochranné rukavice.

* Pouzivejte ochranna sluchatka nebo us$ni vyplné.

* Pouzivejte koZené rukavice, abyste zabranili spaleninam, a odérkam pii manipulaci

s materialem.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

¢ QOdstraiite z pracovniho prostiedi v§echny hotlaviny.
* Nesvarujte v blizkosti hotlavych materiala ¢i tekutin, nebo v prostfedi s vybusnymi plyny.

* Neméjte na sob¢€ obleCeni impregnované olejem a mastnotou, nebot’ by jiskry mohly zptsobit
pozar.

» Nesvarujte materialy, které obsahovaly hoflavé substance, nebo ty, které vytvari toxické, nebo
hotlavé pary pokud se zahieji.

* Nesvartujte pied tim, nez zjistite, které substance materialy obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy
hoftlavého plynu nebo tekutiny mohou zplsobit explozi.

* Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerd.

* Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsédhlych dutinach, kde by se mohl vyskytovat Zemni ¢i
jiny vybusny plyn.

* Mgjte blizko Vaseho pracovisté hasici piistroj.

 Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotaku, ale vzdy jen netecné plyny a jejich smési.

« Elektromagnetické pole vytvafené strojem pii svafovani mize byt nebezpecné lidem
s kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a s podobnymi zatizenimi. Tito lidé musi
ptiblizeni k zapojenému pfistroji konzultovat se svym 1ékafem.

* Neptiblizujte ke stroji hodinky, nosi¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu.
Mohlo by dojit v disledku puisobeni magnetického pole k poskozeni téchto pfistroji.

- Svafovaci stroje jsou ve shodé¢ s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o
elektromagnetické kompatibilité (EMC). Zejména se shoduji s technickymi predpisy normy CSN
EN 50199 a ptedpoklada se jejich Siroké pouziti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro
domaci pouziti! V ptipadé¢ pouziti v jinych prostorach nez priimyslovych mohou existovat nutna
zvladtni opatieni (viz CSN EN 50199, 1995 &1. 9). Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham,
je povinnosti uzivatele nastalou situaci vyfesit.

NEBEZPECI SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM POLEM ﬂ'
L=

SUROVINY A ODPAD
« Tyto stroje jsou postaveny z materiald, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky
pro uzivatele.

* Béhem likvidacni faze by mél byt pfistroj rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by
mély byt rozdéleny podle typu materidlu, ze kterého byly vyrobeny.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZEN{
* Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuzijte sbérnych mist/dvorti uréenych ke
zpétnému odbéru. —




* Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu a pouzijte postup uvedeny vyse.

MANIPULACE A USKLADNEN{ STLACENYCH PLYNU

¢ Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely prenasejicimi svarovaci proud a lahvemi se stlaenym
plynem a jejich uskladiiovacimi systémy.

* Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlacenym plynem, pokud je zrovna nebudete pouzivat.
* Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Giplné otevieny, kdyz jsou pouzivany.

* Zvysena opatrnost by méla byt pti pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo
poskozenim ¢i urazim.

* Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem, vzdy pouzivejte piislusné regulatory

a tlakové redukce.

* V ptipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani
stladenych plynti dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

UMISTENi STROJE
Pti vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby nemohlo dochazet k vniknuti vodivych
necistot do stroje (napt. Odlétajici Castice od brusného nastroje).

Instalace

Misto instalace pro stroje TIG AC/DC by mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po
vsech strankach vyhovujici provoz. Dokonala stabilita stroje proti pieklopeni je zajiSténa do 10%
naklonu. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce
uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruc¢i za skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou.
Stroje TIG AC/DC je nutné chranit ped vlhkem a de§tém, mechanickym poskozenim, privanem a
ptipadnou ventilaci sousednich strojii, nadmérnym pretéZovanim a hrubym zachazenim. Pied
instalaci systému by mél uZivatel zvazit mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména
Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svafovaci soupravy blizko:

* signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelti

« radiovych a televiznich pfenasec¢t a ptijimact

* pocitact, kontrolnich a méficich zatizeni

* bezpecnostnich a ochrannych zatizeni Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a
podobné musi konzultovat piistup k zatizeni v provozu se svym lékafem. Pfi instalaci zafizeni musi
byt pracovni prostfedi v souladu s ochrannou tirovni IP 21. Tyto stroje jsou chlazeny
prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na takovém misté, kde jimi
vzduch miize snadno proudit.

Pripojeni do napajeci sité

Pi‘ed pripojenim svaiecky do napajeci sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni
v siti odpovida napéti na vyrobnim $titku pristroje a Ze je hlavni vypina¢ svarecky v pozici
,»0%. Pouzivejte pouze origindlni zastrcku stroji TIG AC/DC pro piipojeni do el. Sité. Chcete-li
zastrcku vymeénit, postupujte podle nasledujicich instrukei:

TIG 200 AC/DC, TIG 220 AC/DC, TIG 230 AC/DC

* pro pripojeni stroje k napajeci siti jsou nutné 2 piivodni vodice

« tfeti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZivé pro zemnici p¥ipojeni

TIG 250 a 315 AC/DC

- pro piipojeni stroje k napajeci siti jsou nutné 3 privodni vodice

o &tvrty, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZiva pro zemnici pfipojeni

Piipojte normalizovanou zastréku (2p+e) resp. (3p+e) vhodné hodnoty zatiZeni k privodnimu
kabelu. Méjte jiSténou elektrickou zasuvku pojistkami, nebo automatickym jisticem. Zemnici
obvod zdroje musi byt spojen s uzemiiujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).



Technické udaje stroje:

Typ stroje THF 230P AC/DC THF 315P AC/DC
Napéti 230V 400V
Zatézovatel 200A/60% 315A/60%
Napéti pti volnob&éhu 59V 59V
Jisténi 25A (typ C) 20A (typ C)
Jisténi obalu IP 21 21
Véha 28kg 34kg
Ovladaci prvky
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1) Hlavni vypina¢ — ON zapnuto, OFF vypnuto

2) Proud startu — svareci proud, od kterého zacina svaieni

3) Svaieci proud — proud, kterym svaiujeme. Nastaveni dle tloustky materialu

4) Zakladni proud — spodni hodnota proudu pfi funkci PULS

5) Cas trvani poklesu proudu — &as, v jakym svaieci proud klesa na minimalni
hodnotu

6) Vybér zptisobu svareni —- MMA/TIG DC

7) Vybér metody svaieni — TIG AC/TIG DC

8) Vybér zpusobu prace — 2-takt/4-takt

9) Vybér zpisobu prace — TIG DC/TIG PULS

10) Vypinad povrchového svaieni — OFF — povrch.svareni vypnuto, ON —
povrch.svaieni zapnuto

11) Kmitocet pulsu — kmitocet zmény zakladniho proudu a vrchniho proudu

12) Kmitoc¢et v AC — kmitocet zmény proudu p¥i svareni hliniku

13) Pomér proudii v PULSu — procentualni pomér trvani vrchniho proudu do
proudu zikladniho

14) Dofuk plynu po ukonceni svaieni — chlazeni elektrody

15) Balanc AC — procentualni pomér ¢asu trvani kladu a zaporu

16) Varovna kontrolka — informuje o nespravné funkci stroje (prehrati, vétsi
spadnuti napéti v siti, Spatné nastaveni)

17) Display svarecich parametra

18) Spojka na plynové vedeni

19) Spojka svareciho hoiaku (lokalni svareni)

20) Spojka dalkového ovl. (pedalu)
21) Spojka zaporného sv. kabelu
22) Spojka kladného sv. kabelu

Piipojeni svarovacich kabelu

Do pristroje odpojeného ze sité ptipojte svareci
kabely (kladny a zaporny), drzak

elektrody a zemnici kabel se spravnou polaritou
pro piislusny typ pouzité elektrody (obrazek 2).
Zvolte polaritu udavanou vyrobcem. Svarovaci
kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden
druhému a umisténé na Grovni podlahy nebo
blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt vzdy
spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zareni. Velka pozornost musi
byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materialu nezvySovalo nebezpeci
urazu, nebo poskozeni jiného elektrického
zafizeni.

Obrazek 3




Piipojeni vstupu vody

Ptipojeni vstupu vody z hotdku chlazeného vodou je pouze prichozi nitrem svareciho stroje. Vedeni
neni vybaveno zadnym bezpecnostnim prvkem (tlakovy spinac). Vyuziva se pouze v ptipadé€, pokud
je to vyhodné z pozice umisténi chladici jednotky.

Nastaveni svarovacich parametri Tabulka ¢ 4
Sila svarovaného | Primér elekiro-

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU
Piepnéte prepina¢ metody svafovéani do polohy

pro metodu MMA — obalena elektroda. V tabulce m“!n“ mm} -
¢. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu 1.5 -~ =
elektrody v zavislosti na jejim priméru a na sile 3-5 25
zékladniho materialu. Hodnoty pouZitého proudu 5-12 3.25
jsou vyjadieny v tabulce s pfislusnymi Vice jak 12 4
elektrodami pro svafovani bézné oceli a

nizkolegovanych slitin. Tyto idaje nemayji Tabulka &, 5

absolutni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro Primér elektrody
presny vybér sledujte instrukce poskytované o -
vyrobcem elektrod. Pouzity proud zavisi na

Swvarovaci proud

(A)

pozici svareni a typu spoje a zvysuje se podle L6 30-60
tloustky a rozmért &asti. Pokud dochézi pfi 2 40-75
svafovani malym proudem k propalovani 25 a0-110
materialu, muze to byt zptisobeno 325 05-140
funkci HOTSTART, proto zkuste piepnout 4 140-100
ptepina metody do polohy TIG. . 100 "':4.|:|
- SATLE
B 220-330

Pouzita intenzita proudu pro riizné priméry
elektrod je zobrazena v tabulce 5 a pro rizné typy svafovani jsou hodnoty:
* Vysoké pro svarovani vodorovné
« Stfedni pro svafovani nad tirovni hlavy
 Nizké pro svarovani vertikalni smérem dolil a pro spojovani malych ptedehtatych kouskd
Pfiblizné indikace pramérného proudu uzivaného pii svafovani elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem:
I=50x(@e-1)
Kde je:
I = intenzita svafeciho proudu
¢ = prum¢r elektrody

Priklad:
Pro elektrodu s primérem 4 mm

I=50x (4—1)=50x 3 =150A

DrZeni elektrody pii
svafovani:

Obrazek 4



Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu materialu. Rozméry uréete dle obrazku 5.

R
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Tabulka &
s(mm) |a(mm) d(mm) + (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 g 2(max)| 0
SVAROVANi METODOU TIG 3-12 0-1.5 0-2 60

Svarovaci invertory TIG AC/DC

umoziiuji svafovat metodou TIG s dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni pfedevsim
pro svafovani nerezovych oceli.

Piepnéte piepina¢ metody svafovani do polohy pro metodu TIG.

Ptipojeni svaiovaciho hoiaku a kabelu:

Zapojte svaiovaci hotdk na minus pdl a zemnici kabel na plus pdl - pfima polarita (obrazek 3):
Vybér a priprava wolframové elektrody:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a priméru pro wolframové elektrody s 2%
thoria — ervené znaceni elektrody.

Tabulka 7
Priumér elekirody Swvarovaci proud
{mm) (A)
1.0 15-75
1.6 60-150
24 130-240

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

: 0 S~y
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Tabulka §
=M Svarovaci proud (A)
il 0-30
60-90 30-120
00-120 120-250

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 podélném sméru dle
obrazku 7. Obrazek 8 znazoriuje vliv brouseni elektrody na jeji zivotnost.
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Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni

elektrody v podélném sméru— trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B — hrubé a nerovnomérné brouseni v piiéném sméru - trvanlivost 5 hodin
Parametry pro porovnani vlivu zptsobu brouseni elektrody jsou uvedeny s pouzitim:

HF zapalovani el. oblouku, elektrody @ 3,2, svafovaci proud 150A a svafovany materiél trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouzit Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi pritoku urcete dle
tabulky 9. Tabulka 0
Svaf. | Prumeér Svarovact | Prutok
proud (A) | elektrody hubice plym
n* | @mm | I'mm

6-70 | 10mm [45 | 630 3-8
60-140 | 16 mm [4/5/6 |6,5/8,005 67
120-240 | 24 mm | &7 [9.5110 [ 7

DrZeni svarovaciho
hoidku pFi svarovani:

etz
pozice w (PA) pozice h (PB)




Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu materidlu. Rozméry uréete dle obrazku 8.
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Tabulka 10
5 a i | .
(mm) (mm) (m) ™
0-3 0 0 0
3 0 0.3 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 &0

Svaiovani metodou TIG DC: Nastavime hodnoty piefuku, dofuku plynu, svatovaci proud,
koncovy proud a dofuk plynu v zévislosti na pozadavku svafovaného materialu, viz obr. 1B. V
ptipadé pozadavku svafovani DC PULS zapneme piepinacem (obr. 1C, poz. 4) funkci PULS.
Nastavime potenciometrem frekvence pozadovanou frekvenci pulsace, svafovaci proud a zékladni
proud. Déle nastavime dobu pulsu, viz obrazek 1. Po zmacknuti tlacitka hotaku HF zapalovani
nastartuje oblouk, ktery hoti kontinualnég, respektive pulzuje v nastaveném rezimu.

Svarovani metodou TIG AC: Pfepneme piepinac (obr. 1C, poz. 3) do polohy AC. Potenciometry
nastaveni BALANCE a frekvence nastavime poZzadované parametry. Po zmacknuti tla¢itka hotaku
HF zapalovani nastartuje HF zapalovani el. oblouk, ktery pulzuje v reZimu AC — stiidani polarity - v
nastaveném rezimu. Stroje TIG 200-315 AC/DC lze nastavit do rezimu dvou a tyitakt.

Zakladni pravidla p¥i svafovani metodou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pii svafovani musi byt zbavena mastnoty, oleje a ostatnich negistot. Také je
nutno dbat na Cistotu pridavného materialu a Cisté rukavice svafece pii svafovani.

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

3. Typ a prumér wolframovych elektrod - je nutné je zvolit dle velikosti proudu, polarity, druhu
zakladniho materialu a slozeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod - naostieni $picky elektrody by mélo byt v podélném sméru.
Cim nepatrng;jii je drsnost povrchu $picky, tim klidn&ji hoii el. oblouk a tim v&tsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tfeba pfizplsobit typu svafovani, popt. Velikosti plynové hubice.
Po skonceni svarovani musi proudit plyn dostatecné dlouho, z diivodu ochrany materidlu a
wolframové elektrody pted oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu svaru:

Svatovaci proud je prilis:

nizky - nestabilni svafovaci oblouk

vysoky - poruseni $picky wolframovych elektrod vede k neklidnému hoteni oblouku. Dale mohou
byt chyby zplsobeny $patnym vedenim svafovaciho hotaku a $patnym pfidavanim ptidavného
materialu.



NeZ zanete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim zdroje svafovaciho proudu zkontrolujte jests jednou, Ze napéti a
frekvence elektrické sit¢ odpovida vyrobnimu Stitku.

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

2. Zapnéte zdroj svatfovaciho proudu hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 1)

3. Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj TIG AC/DC je zapnut a ptipraven k pouZiti.

7.

Udrzba

Varovani: Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje TIG, odpojte jej A
od el. Sité! Opravy svafovaciho stroje je opravnén provadét pouze pracovnik s

odbornou kvalifikaci!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialn€ navrzeny pro stroje TIG AC/DC. Pouziti neoriginalnich
néahradnich dild mize zpisobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat pfedpokladanou tiroven
bezpecnosti. Vyrobce odmita pievzit odpoveédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici postup:

¢ Pravideln¢ odstranujte nashromazdénou $pinu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlaeného
vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku piimo na elektrické komponenty, abyste zabranili jejich
poskozeni.

* Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované kabely nebo volna spojeni,
ktera jsou pfic¢inou prehiivani a mozného poskozeni stroje.

« U svarovacich strojt je tfeba provadét periodickou revizni prohlidku povéfenym pracovnikem.

Upozornéni na mozné problémy a jejich odstranéni

Ptivodni $ntira, prodluzovaci kabel a svatovaci kabely jsou povazovany za nejéastéjsi piiciny
problému. V piipadé naznaku problémi postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sit'ového napéti

2. Zkontrolujte, zda je ptivodni kabel dokonale piipojen k zastréce a hlavnimu vypinaci

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

4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel zkontrolujte jeho délku, prifez a pfipojeni.

5. Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

¢ hlavni vypina¢ rozvodné sité

* napéjeci zastrcka

* hlavni vypinac stroje

Poznamka: I pies Vase pozadované technické dovednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam v
ptipadé poskozeni doporucujeme kontaktovat vyskoleny personal a naSe servisni technické
oddéleni.

Postup pro odmontovani a zamontovani bo¢nich kryti

Postupujte nasledovné:

¢ Pired odmontovanim bo¢nich kryti vZdy odpojte privodni kabel ze sit’ové zasuvky!
* Vysroubujte 2 Srouby na horni strané krytu a sejméte je;j.

« Pfi sestaveni stroje postupujte opaénym zpusobem.



Poskytnuti zaruky

1. Zéarucni doba stroji TIG AC/DC je vyrobcem stanovena na 12 mésici od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet dnem piedani stroje kupujicimu, ptipadné dnem mozné
dodavky. Zaru¢ni lhtlita na svafovaci hotaky je 6 mésict. Do zaru¢ni doby se nepocita doba od
uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dob& dodani a po dobu zaruky bude
mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni 1hute, spoéiva v
povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povéfenou
vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svatovaci stroj pouzivan zptisobem a k u€¢eltim, pro které
je uréen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimotadna opotiebeni, kterd vznikla nedostate¢nou
péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad. Za vadu nelze naptiklad uznat:

 Poskozeni transformatoru, nebo usmérnovace vlivem nedostate¢né udrzby svatrovaciho hotdku a
nasledného zkratu mezi hubici a privlakem.

* Poskozeni elektromagnetického ventilku necistotami vlivem nepouzivani plynového filtru.

* Mechanické poskozeni svarovaciho hofaku vlivem hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poSkozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti,
nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim ptedpisti uvedenych v navodu pro obsluhu a Gdrzbu,
uzivanim stroje k uceltim, pro které neni uréen, pietézovanim stroje, byt’ i pfechodnym. Pti udrzbé a
opravach stroje musi byt vyhradn€ pouzivany originalni dily vyrobce.

5.V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funk¢nost jednotlivych soucasti stroje. V opa¢ném piipad¢ nebude zaruka uznana.

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

7. Jestlize se pti zaruéni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS
1. Zaru¢ni servis mize provadét jen servisni technik proskoleny a povéfeny vyrobcem nebo
prodejcem.
2. Pfed vykonanim zaru¢ni opravy je nutné provést kontrolu idajt o stroji : datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V ptipadé ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napft.
prosla zaruéni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejedna se o
zaruéni opravu. V tomto piipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zakaznik.
3. Nedilnou soucasti podkladi pro uznani zaruky je fadné vyplnény zaruéni list a reklamaéni
protokol.

4. 'V ptipadé opakovani stejné zdvady na jednom stoji a stejném dilu je nutna konzultace se

servisnim technikem vyrobce nebo zodpovédnou osobou prodejce.
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