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Technicka data TIG 200, 201P ACDC TIG 315P ACDC
Vstupni napéti 50 Hz 1x230V 3x400V
Rozsah svateciho proudu 20-200A 20-315A
Napéti na prazdno 56V 45V
Zatézovatel 60% 200A 315A
Jisténi 20A 20A

Kryti IP21 IP 21
Rozméry DxSxV mm 580x334x480

Hmotnost kg 32 38




2. Uvod

Vazeny zakazniku, d€kujeme Vam za davéru a
zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do provozu
si prosim dikladné prectéte vSechny pokyny uvedené
Vtomto navodu. Pro nejoptimalngjsi a dlouhodobé
pouziti musite pfisné dodrzovat instrukce pro pouziti a
udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam
doporucujeme, abyste udrzbu a ptipadné opravy sverili
na$i servisni organizaci, nebot’ ma dostupné prislusné
vybaveni a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase
stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu a
vybaveni.

3. Popis

TIG AC/DC jsou profesionalni svafovaci invertory
urCené 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
svafovacitho proudu se strmou  charakteristikou.
Invertory jsou feSeny jako pienosné zdroje svafovaciho
proudu. Stroje jsou opatfeny madlem pro snadnou
manipulaci a snadné noseni.

Svafovaci invertory TIG jsou zkonstruovany
S vyuzitim vysokofrekvencniho transformatoru
s feritovym jadrem, transistory a jsou vybaveny
elektronickymi funkcemi HOTSTART (pro snadngjsi
zapaleni oblouku) a ANTISTICK (zabranuje ptilepeni
elektrody).

Invertory TIG jsou pfedev§im uréeny do vyroby,
udrzby ¢i na montaze.

Svafovaci stroje TIG jsou v souladu s pfislusnymi
normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské
republiky.

4. Technicka data

Obecna technicka data stroji jsou shrnuta v tabulce 1.

5. Omezeni pouziti (CSN EN
60974-1)

Pouziti svafecky je typicky pferusované, kdy se
vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a
doby klidu pro umisténi svafovanych ¢asti, pfipravnych
operaci apod. Tyto svafovaci invertory jsou
zkonstruovany zcela bezpecné k zatézovani max. 200,
250 a 315A nominalniho proudu po dobu prace 60%
z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu zatizeni v
10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus
zatézovani se povazuje 6 minut z deseti minutového
casového useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus
ptekrocen, bude v disledku nebezpeceného piehiati
pferusen termostatem, v zdjmu ochrany komponentd
svatecky. Toto je indikovano rozsvicenim zlutého
termostatového  signalniho  svétla na  pfednim
ovladacim panelu stroje (poz. 10 obr.1). Po nékolika
minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a
zluté signalni svétlo se vypne, stroj je pfipraven pro
opétovné pouziti. Stroje TIG  jsou konstruovany
v souladu s ochrannou urovni IP 21.

6. Bezpec¢nostni pokyny f

Svafovaci stroje musi byt pouzivany
vyhradné pro svafeni a ne pro jiné neodpovidajici
pouziti. Nikdy nepouzivejte svafovaci

stroj s odstranénymi kryty. Odstranénim krytt se
snizuje Ucinnost chlazeni a muze dojit k poskozeni
stroje. Dodavatel v tomto piipadé nepiejima
odpovédnost za vzniklou Skodu a nelze z tohoto
divodu také uplatnit narok na zaruéni opravu. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkuSenym
osobam. Operator musi dodrzovat normy CSN EN
60974-1, CSN

050601, 1993, CSN 050630, 1993 a veskera
bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla zajisténa jeho
bezpecnost a bezpe¢nost treti

strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZPECNOSTNI
POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY::

CSN 05 06 01/1993 Bezpecnostni ustanoveni pro
obloukové svafeni kovi. CSN 05 06 30/1993
Bezpecnostni ptedpisy 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 ¢1. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI
PREDPISY!

DODRZUIJTE ~ VSEOBECNE  PROTIPOZARNI
PREDPISY pii souasném respektovani mistnich
specifickych podminek.

Svarovani je specifikovano vzdy jako ¢innost s rizikem
pozaru. Svafovani v mistech s hoFlavymi nebo s
vybuSnymi materidly je prisné zakaziano. Na
svafovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje.
Pozor! Jiskry mohou zptisobit



zapaleni mnoho hodin po ukonéeni svarovani
pfedevS§im na nepfistupnych mistech. Po ukoncéeni
svafovani nechte stroj minimaln¢

deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni
stroje, dochazi uvnitt k velkému narGstu teploty, ktera
mize poskodit vykonové prvky.

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

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svaiujete kovy, které
obsahuji tyto kovy:

* U nédrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, nebot’ hrozi
nebezpeéi vybuchu. Svaieni je mozZné provadét
pouze podle zvlastnich piedpist !!!

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

* Pied kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmuti
krytu nebo ¢iSténim je nutné odpojit zatizeni ze sité.

PREVENCE PRED URAZEM
ELEKTRICKYM SOKEM A

e Neprovadé&jte opravy stroje v provozu
a je-li zapojen do el. sité.

e Pied jakoukoli udrzbou nebo opravou vypnéte
stroj z el. sité.

e  Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.

e Svafovaci stroje TIG ACDC musi byt obsluhovany
a provozovan kvalifikovanym personalem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi
regulemi a normami CSN 332000-5-54, CSN EN
60974-1 a zakony zabranujicimi Grazim.

® Nesvaiujte ve vlhku, vlhkém prostfedi, nebo za
deste.

e Nesvarujte s opotiebovanymi nebo poskozenymi
svafovacimi kabely. Vzdy kontrolujte svatovaci
horak, svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, ze
jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

e Nesvafujte se svafovacim hofdkem a se
svafovacimi a napajecimi kabely, které maji
nedostatecny prifez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou hotak, nebo
kabely ptehiaté, aby se =zabranilo rychlému
opotiebovani izolace.

® Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el. obvodu. Po
pouziti opatrné odpojte svafovaci hotak od stroje a
zabraiite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAROVANI - BEZP.
POKYNY

e Zajistéte Cistou pracovni plochu a
odvétravani od veSkerych plynt vytvatenych

béhem  svafovani, zejména v uzavienych
prostorach.

e Umistéte svarovaci soupravu do dobfe vétranych
prostor.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

Odstranite veskery lak, necistoty a mastnoty, které
pokryvaji Casti urCené ke svafovani tak, aby se
zabranilo uvoliiovani toxickych plynd.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte. Nesvaiujte
v mistech, kde je podezfeni z tniku Zemniho ¢i
jingch  vybuSnych plyn, nebo blizko u
spalovacich motort.

Nepftiblizujte svafovaci zafizeni k vanam uréenym
pro odstraiovani mastnoty a kde se pouzivaji
horlavé  latky a  vyskytuji se  vypary
trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuje
uhlovodiky, pouzivané jako rozpoustédla, nebot
svafovaci oblouk a produkované ultrafialové
zafeni s témito parami reaguji a vytvareji vysoce
toxické plyny.

POPALENINAMI A HLUKEM

OCHRANA PRED ZARENIM, @
Nikdy nepouzivejte rozbité nebo

defektni ochranné masky.

Umistujte prohledné c¢iré sklo pied ochranné
tmavé sklo za ucelem jeho ochrany.

Chrante své o€i specialni svafovaci kuklou
opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny
stupeit DIN 9 — 14).

Nedivejte se na svafeci oblouk bez vhodného
ochranného $titu nebo helmy.

Nesvatujte pie tim, nez se ujistite, ze vSichni lidé
ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

Thned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé sklo.
Davejte pozor, aby oc¢i blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi
svafecim obloukem.

Vzdy pouzivejte ochranny odév, vhodnou pracovni
obuv, netfistivé bryle a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.
Pouzivejte kozené rukavice, abyste zabranili
spaleninam, a odérkdm pfi manipulaci s
materidlem.

Odstrante  z pracovniho  prostredi

vsechny hoflaviny.

Nesvafujte v blizkosti hoflavych materiald ¢i
tekutin, nebo v prostiedi s vybusnymi plyny.
Neméjte na sobé obleCeni impregnované olejem a
mastnotou, nebot’ by jiskry mohly zpisobit pozar.
Nesvatujte materialy, které obsahovaly hoilavé
substance, nebo ty, které vytvari toxické, nebo
hotlavé pary pokud se zahteji.

Nesvaiujte pied tim, nez zjistite, které substance
materidly obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zpisobit
explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukévani
kontejnerti.

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

Méjte blizko Vaseho pracoviste hasici pristroj.



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

NEBEZPECI SPOJENE S

ELEKTROMAGNETICKYM POLEM

e Elektromagnetické pole vytvafené
strojem pii svafovani mize byt nebezpecné lidem
s kardiostimulatory, pomtckami pro neslysici a
s podobnymi zatizenimi. Tito lidé musi pfibliZzeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se svym
lékarem.

e Nepriblizujte ke stroji hodinky, nosice
magnetickych dat, hodiny apod., pokud je
v provozu. Mohlo by dojit v disledku ptsobeni
magnetického pole k trvalym poskozenim téchto

7/

pristroju.
e Svafovaci stroje jsou ve shod¢ s ochrannymi
pozadavky stanovenymi smérnicemi 0

elektromagnetické kompatibilit¢ (EMC). Zejména
se shoduji s technickymi piedpisy normy CSN EN
50199 a predpoklada se jejich Siroké pouziti ve
vSech primyslovych oblastech, ale neni pro
domaci pouziti! V pfipadé pouziti v jinych
prostorach nez primyslovych mohou existovat
nutna zvlastni opatieni (viz CSN EN 50199, 1995
¢l9). Jestlize dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uzivatele nastalou situaci

vyfesit.
MANIPULACE
e Stroje TIG ACDC jsou opatfeny 8

madlem pro manipulaci.
e Stroj pfepravujte a zvedejte zasadné bez plynové
lahve.

SUROVINY A ODPAD
e  Tyto stroje jsou postaveny z materiala, ﬁ

které neobsahuji toxické nebo jedovaté
latky pro uzivatele.

e Béhem likvidacni faze by mél byt piistroj rozlozen
a jeho jednotlivé komponenty by mély byt
rozdéleny podle typu materialu, ze kterého byly
vyrobeny.

MANIPULACE A
USKLADNENI
STLACENYCH PLYNU
e Vzidy se vyhnéte kontaktu mezi kabely
prenasejicimi svafovaci proud a lahvemi se
stlacenym plynem a jejich uskladiiovacimi
systémy.
e  Vzdy uzavirejte ventily na lahvich se stlaenym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouziva

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt uplné
otevieny, kdyZ jsou pouzivany.

e  ZvySena opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi
stlaceného plynu, aby se zabranilo poskozenim ¢i
Uraztm.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem,
vzdy pouzivejte piislusné regulatory a tlakové
redukce.

e Vpripadé, ze chcete ziskat dal$i informace,
konzultujte bezpeénostni pokyny tykajici se
pouzivani stla¢enych plynti dle norem CSN 07 83
05 a CSN 07 85 09.

7. Instalace

Misto instalace pro stroje TIG ACDC by mélo byt
peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech
strankach vyhovujici provoz. Uzivatel je
zodpovédny za instalaci a pouzivani systému v souladu
S instrukcemi vyrobce uvedenymi v tomto navodu.
Vyrobcee neruci za $kody vzniklé neodbornym pouzitim
a obsluhou. Stroje TIG ACDC je nutné chranit pred
vlhkem a de$tém, mechanickym poskozenim,
privanem a pfipadnou ventilaci sousednich strojd,
nadmérnym pietézovanim a hrubym zachazenim. Pied
instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné
elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména
Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svatovaci soupravy blizko:

signalnich, kontrolnich a telefonnich kabela
radiovych a televiznich pfenaseci a piijimacu
pocitact, kontrolnich a méficich zatizeni
bezpecnostnich a ochrannych zatizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomtickami pro neslySici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu
se svym lékafem. Pii instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostfedi v souladu s ochrannou urovni IP 21.
Tyto stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na
takovém miste, kde jimi vzduch miZe snadno proudit.

8. Pripojeni do napajeci sité

Pied pripojenim svarecky do napajeci sité se
ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni
Vv siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pristroje a
Ze je hlavni vypina¢ svaiecky v pozici ,,0%.

Pouzivejte pouze originalni zastrcku stroji TIG
AC/DC pro pfipojeni do el. sité. Chcete-li zastr¢ku
vymeénit, postupujte podle nasledujicich instrukei:

T1G 200P ACDC

e pro pfipojeni stroje k napdjeci siti jsou nutné 2
ptivodni vodice

e ftieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouziva pro
zemnici pfipojeni

T1G 315P ACDC



e pro piipojeni stroje k napajeci siti jsou nutné 3
ptivodni vodice

e &trty, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouzivé pro
zemnici pfipojeni

Pripojte normalizovanou zastréku (2p+e) resp.
(3pte) vhodné hodnoty zatiZeni Kk privodnimu
kabelu. Mg¢éjte jisténou elektrickou zasuvku
pojistkami, nebo automatickym jisticem. Zemnici
obvod zdroje musi byt spojen s uzemiiujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).

Tabulka ¢&. 2 ukazuje doporucené hodnoty jisténi
vstupniho pfivodu pfi max. nomindlnim zatizeni stroje.

Poznamka: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prifez kabelu a zadsadn¢ ne s mensim
primérem nez je origindlni kabel dodavany
S piistrojem. V tabulce ¢ 3 jsou uvedeny priiezy
prodluzovacich kabeld.

Tabulka ¢.2
Typ 200, 201P ACDC 315P ACDC

| Max 60% 200 A 315 A
Instalovany vykon 45 kVA 8,9 kVA
Jisténi ptivodu 20A 20A

Prifez priv.kabelu 4x2,5 mm 4x2,5 mm

Prufez svaf.kabelu 16 mm 25 mm

Tabulka ¢.3
Prodluzovaci kabel Prifez

1-20m 2,5mm

9. Ovladaci prvky
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Obrazek 1

OBRAZEK 1
Pozice 1 Rychlospojka svafovacich kabelll — negativ.

Pozice 2 Plynova rychlospojka Ar.

Pozice 3 Konektor ptipojeni svafovaciho hotéaku.
Pozice 4 Konektor ptipojeni dalkového ovladani.
Pozice 5 Hlavni vypina¢. V pozici ,,0¢ je svarecka
vypnuta.

Pozice 6 Potenciometr nastaveni funkce ARC FORCE,
ktera je funk¢ni jen pii metodé MMA.

Pozice 7 Potenciometr nastaveni frekvence pulsovani
pfi metodé TIG.

Pozice 8 Digitalni ampérmetr.

Pozice 9 Kontrolka zapnuti stroje.

Pozice 10 Kontrolka piehtati stroje. TERMOSTAT
signalni svétlo. Jestlize se rozsviti, znamena to, ze se
zapojila funkce odpojeni pii prehiati, protoze limit
pracovniho cyklu byl pfekro¢en. Pockejte nékolik
minut, nez zafnete znovu svafovat. Stroj se
automaticky po zhasnuti kontrolky zapne.

Pozice 11 Potenciometr nastaveni pfedfuku plynu pfi
metodé TIG.

Pozice 12 Potenciometr nastaveni svafovaciho proudu.
Pozice 13 Potenciometr nastaveni zakladniho
svatrovaciho proudu pii metodé TIG.

Pozice 14 Potenciometr nastaveni dob&hu proudu.
Pozice 15 Piepina¢ AC (stfidavy proud) DC
(stejnosmérny proud) pii metode TIG.

Pozice 16 Piepina¢ funkci dvoutaktu a cCtyitaktu -
metoda TIG.

Pozice 17 Ptepinac funkce pulsace.

Pozice 18 Ptepina¢ metody MMA a TIG.

Pozice 19 Potenciometr nastaveni dofuku plynu pfi
metodé TIG.

Pozice 20 Potenciometr nastaveni koncového proudu
pfi metodé TIG.

Pozice 21 Potenciometr nastaveni $itky pulsu — metoda
TIG.

Pozice 22 Rychlospojka svatovacich kabelt — positiv.

'UPOZOZNNENI!

Stroje  TIG 201P ACDC jsou navic vybaveny
potenciometrem nastaveni frekvence stfidavého proudu
vrezimu AC. Potenciometr AC FREQUENCY a
umoznuje nastaveni frekvence 40-120Hz. Daéle jsou
stroje vybavené piepinaéem dalkového ovladani —
REMOTE. Oba ovladaci prvky jsou umisténé na
prednim panelu stroje s ostatnimi ovladacimi prvky.

10. Pripojeni svarovacich
kabelu

Do pfistroje odpojeného ze sité podle vybéru svatovaci
metody pfipojte svareci hotak (obrazek 2) nebo drzak
elektrody (obrazek 3) a zemnici kabel se spravnou
polaritou pro pfislusny typ pouzité elektrody. Zvolte
polaritu udavanou vyrobcem. Svafovaci kabely by
mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a umisténé
na urovni podlahy nebo blizko ni.



Obrazek 2
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Obrazek 3

SVAROVANA CAST

Materiél, jez ma byt svafovan musi byt vZdy spojen se
zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické zafeni.
Velkd pozornost musi byt téZ kladena na to, aby
uzemnéni  svafovaného  materidlu  nezvySovalo
nebezpeci Urazu, nebo poskozeni jiného elektrického
zafizeni.

11. Nastaveni svarovacich parametrua

SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU
Pfepnéte prepinac metody svafovani do polohy pro
metodu MMA — obalena elektroda.

V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim praméru a na sile
zakladniho materidlu. Hodnoty pouzitého proudu jsou
vyjadieny v tabulce s piislusnymi elektrodami pro
svafovani bézné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto
udaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro pfesny vybér sledujte instrukce
poskytované vyrobcem elektrod. Pouzity proud zavisi
na pozici svafeni a typu spoje a zvySuje se podle
tloustky a rozméru Casti.

Tabulka ¢. 4

Sila svafovaného
materidlu (mm)

Primér elektrody (mm)

Pouzita intenzita proudu pro rizné praméry elektrod je

zobrazeno v tabulce 5 a pro rizné typy svafovani jsou

hodnoty:

e \Vysoké pro svafovani vodorovné

e  Stiedni pro svafovani nad urovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni smérem dold a pro
spojovani malych predehratych kouskl

Pfiblizna indikace primérného proudu uzivaného pfii
svafovani elektrodami pro béznou ocel je déana
nasledujicim vzorcem:
1=50x(Be-1)
Kde je:
I = intenzita svafeciho proudu
e = pramér elektrody
Priklad pro elektrodu s primérem 4 mm
1=50x (4-1)=50x3=150A

DrZeni elektrody p¥i svarovani:

Obrazek 4
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Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu
materialu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

15-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25

Vice jak 12 4

Tabulka ¢. 5

Obrazek 5
/ \ !
i A
—le d 1a
Tabulka 6
S a d 0
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Priumér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240

6 220-330

SVAROVANI METODOU TIG
Svafovaci invertory TIG 200, 250 a 315 AC/DC
umoznuji svafovat metodou TIG DC (stejnosmérny
proud) a AC (stfidavy proud) s HF zapalovanim.
Metoda TIG DC je velmi efektivni pfedevs§im pro
svafovani nerezovych oceli a TIG AC pro svafovani
hliniku.




Prepnéte prrepinac¢ metody svarovani do polohy pro
metodu TIG a prepina¢ AC/DC do polohy DC.

Pripojeni svaiovaciho horiku a kabelu:
Zapojte svatovaci hotdk na minus po6l a zemnici kabel
na plus pol - pfima polarita (obrazek 3):

Vybér a priprava wolframové elektrody:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svatfovaciho proudu
a pruméru pro wolframové elektrody s 2% thoria —
Cervené znaceni elektrody.

Pro svarovani metodou TIG je nutné pouzit Argon o
Cistot€ 99,99%. Mnozstvi pratoku urcete dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svaf. Primér Svarovaci hubice Priitok
proud (A) | elektrody n° J mm Plynu I/min
6-70 1,0 mm 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

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro piipravu
materidlu. Rozméry urcete dle obrazku 5.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot
Vv tabulce 8 a obrazku 5.

Tabulka 10
S a d 0
(mm) (mm) (mm) ©)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Obrazek 6
. ~
’
Tabulka 8
0® Svafovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

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.

Obrazek 7 Obrazek 8

R \yll

Obrazek 8A- jemné a rovnomérné brouSeni elektrody
V podélném smeru— trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B — hrubé a nerovnomérné
brouseni v pfi¢ném sméru - trvanlivost 5
hodin

Parametry pro porovnani vlivu zplsobu brouseni
elektrody jsou uvedeny s pouzitim:

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

Ochranny plyn:

DrZeni svaiovaciho horaku p¥i svarovani:

Obrazek 9
Pozice S (PF) Pozice W (PA)
7, —a
3470 &
LPO (]

' 20 - 30°
’ Pozice H (PB)
o s
Ne
' ’
~ 15‘-\40°
<=
10 -30°, ¥
L PN |

Svatovani metodou TIG DC:

Nastavime hodnoty prefuku, dofuku plynu, svafovaci
proud, koncovy proud a dofuk plynu v zavislosti na
pozadavku svafovaného materialu, viz obr. 1.
V ptipad¢ pozadavku svarovani DC PULS zapneme
pfepinacem (obr. 1, poz. 17) funkci PULS. Nastavime
potenciometrem frekvence pozadovanou frekvenci
pulsace, svafovaci proud a =zakladni proud. Dale
nastavime dobu pulsu, viz obrazek 1. Po zméacknuti
tlacitka hotdku HF zapalovani nastartuje oblouk, ktery




hoti kontinualné, respektive pulzuje v nastaveném
rezimu.

Svarovani metodou TIG DC:

Pfepneme piepina¢ (obr. 1, poz. 15) do polohy AC.
Potenciometry nastaveni BALANCE a frekvence
nastavime pozadované parametry. Po zmacknuti
tlacitka hotdku HF =zapalovani nastartuje HF
zapalovani el. oblouk, ktery pulzuje v rezimu AC —
stfidani polarity - v nastaveném rezimu.

Stroje TIG 200-315 AC/DC lze nastavit do rezimu
dvou a Ctyitakt.

Ziakladni pravidla p¥i svafovani metodou TIG:

1. Cistota — oblast svaru pii svafovani musi byt
zbavena mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také
je nutno dbat na Cistotu pfidavného materialu a
Cisté rukavice svarece pfi svarovani.

2. Ptivedeni ptfidavného materidlu — aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec ptidavného
mat. vZdy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.

3. Typ a prumér wolframovych elektrod — je nutné je
zvolit dle wvelikosti proudu, polarity, druhu
zakladniho materidlu a slozeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod — naostieni
$picky elektrody by mélo byt v podélném sméru.
Cim nepatrnéjsi je drsnost povrchu 3picky, tim
klidnéji hofi el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu — je tfeba ptizpusobit
typu svafovani, popt. velikosti plynové hubice. Po
skonCeni svafovani musi proudit plyn dostate¢né
dlouho, z dtivodu ochrany materialu a wolframové
elektrody pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na

kvalitu svaru:

Svatovaci proud je prilis:

nizky — nestabilni svafovaci oblouk

vysoky — poruseni $pi¢ky wolframovych elektrod vede

k neklidnému hoteni oblouku.

Dale mohou byt chyby zplisobeny $patnym vedenim

svafovaciho hotéku a $patnym pfidavanim ptidavného

materialu.

12. NezZ zaCnete svarovat

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkontrolujte

jesté jednou, ze napéti a frekvence elektrické sité

odpovida vyrobnimu stitku.

1. Nastavte svafovaci  parametry s pouzitim
potenciometrd (obr. 1)

2. Zapnéte svafecku hlavnim vypina¢em zdroje (obr.
1)

3. Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj je zapnut a
pfipraven k pouziti.
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13. Udrzba &

Varovani: Pred tim, neZ provedete

jakoukoli kontrolu uvnitf stroje TIG odpojte jej od
el. sité!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly speciadln¢ navrzeny pro
stroje TIG. Pouziti neorigindlnich nahradnich dila
mize zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti.

Vyrobce odmita prevzit odpovédnost za pouZiti
neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte

nasledujici postup:

e Pravidelné odstranujte nashromazdénou Spinu a
prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlateného
vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku pfimo na
elektrické komponenty, abyste zabranili jejich
poskozeni.

e Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili
jednotlivé opotfebované kabely nebo volna
spojeni, ktera jsou pti¢inou prehiivani a mozného
poskozeni stroje.

e U svarovacich stroji je tfeba provést periodickou
revizni prohlidku jednou za pil roku povétenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN
056030, 1993.

14. Upozornéni na mozné

problémy
a jejich odstranéni

Pfivodni $ntira, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZovany za nejcastéjsi pfiiny problémi.

V ptipad¢ naznaku problémut postupujte nasledovné:

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti

2. Zkontrolujte, zda je piivodni kabel dokonale
pripojen k zastréce a hlavnimu vypinaci

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

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

5. Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
L]

lavni vypina¢ rozvodné sité
apajeci zastrcka

lavni vypinac stroje
Poznamka: 1 pfes Vase pozadované technické
dovednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v pfipadé poSkozeni doporucujeme kontaktovat
vyskoleny personal a nase servisni technické odd¢leni.



15. Postup pro sestaveni a
rozlozeni
svarecky

Postupujte nasledovné:
e Vysroubujte 2 Srouby na horni strané krytu a
sejméte jej.
e  Pfi sestaveni stroje postupujte opacnym zptisobem.

16. Poskytnuti zaruky

1. Zaruéni doba strojl je vyrobcem stanovena na 24
mesict od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky
zacina bézet dnem predani stroje kupujicimu, pripadné
dnem mozné dodavky. Zaruc¢ni lhiita na svafovaci
hotéaky je 6 mésicti. 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 dobé 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 1hité, spo¢iva v povinnosti
bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo
servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci
stroj pouzivan zptsobem a k ti¢eltim, pro které je
uréen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimotadna
opotiebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci ¢i
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad. Za vadu
nelze naptiklad uznat:

« PoSkozeni transformatoru, nebo usmériiovace vlivem
nedostatec¢né drzby svatrovaciho hofaku a nasledného
zkratu mezi hubici a

pravlakem.

* Poskozeni elektromagnetického ventilku necistotami
vlivem nepouzivani plynového filtru.

* Mechanické poskozeni svatovaciho hotaku vlivem
hrubého zachazeni atd.

Zaruka se dale nevztahuje na poSkozeni vlivem
nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti,
nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim pfedpist
uvedenych v navodu pro obsluhu a Gdrzbu, uzivanim
stroje k i€eltim, pro které neni urcen, preté¢zovanim
stroje, byt i pfechodnym. Pfi udrzbé a opravach stroje
musi byt vyhradn€ pouzivany originalni dily vyrobce.
5.V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli tipravy
nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcnost jednotlivych

soucasti stroje. V opacném piipadé 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 pfi zarucni opravé vyméni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS
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1. Zarucni servis miize provadét jen servisni technik
proskoleny a povéteny spolecnosti AEK.

2. Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné provést
kontrolu daji o stroji - datum prodeje, vyrobni ¢islo,
typ stroje. V piipade¢ Ze udaje nejsou v souladu s
podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napf. prosla
zaruéni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s
navodem k pouziti atd., nejedna se o zaru¢ni opravu. V
tomto pripadé veskeré naklady spojené s opravou hradi
zakaznik.

3. Nedilnou soucasti podkladii pro uznani zaruky je
Fadné vyplnény zaruéni list a reklamacni protokol.
4.V ptipadé opakovani stejné zavady na jednom stoji a
stejném dilu je nutna konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti AEK.

17. Objednani nahradnich dilu

Pro  bezproblémové nahradnich  dila

uvadgéjte:

1. Objednaci ¢islo dilu

2. Nazev dilu

3. Typ ptistroje

4. Napdjeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnam
Stitku

5. Vyrobni ¢&islo piistroje

objednani

Piiklad: 1 kus obj. ¢islo D28005 ventilator pro stroj
TIG 200P ACDC, 1x230V 50/60 Hz, vyrobni &islo
(viz. Zaruéni list)



SEZNAM NAHRADNICH DILU

1 2

23
4
7
8 9 108 11 20 18021 22
Tabulka 11
Pozice | Nazev Obj.¢islo 200 AC/DC P Obj.¢islo 315 AC/DC P
1 Kryt stroje J03245 J03329
2 Rukojet J24005 J24005
3 Knoflik C14004 C14004
4 | Prepinac funkci C16009 C16009
5 Prepinac funkci C16012 C16012
6 Hlavni vypinac¢ C16001 C14004
7 Pfedni panel J02162 J02347
8 Plynova rychlospojka J21009 J21009
9 Konektor ovladani 2-pinovy C08146 C04001
10  Konektor ovladani 3-pinovy C04002 C04002
11 | Gumova noha J24010 J24011
12 | Rychlospojka C02015 C02010
13 PCB1 B04045 B04045
14 PCB2 B04046 B04046
15 PCB3 B01024 B01012
16  Invertorova deska | B16007 B16001
17 | Invertorova deska 2 B16008 B16003
18 | Stiidac B05003 B04012
19 | Ventilator D28005 D28005
20 | Tlumivka D16212 D16208
21 Chladice J20031/320032 J20022/320021
22 | Pfivodni kabel C09013 C09009
23 Digitalni ukazatel parametra D20006 D20006
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18. Pouzité grafické symboly

Hiavni vypinal
Uzemném

3. Kontrolka tepelné ochrany
Nebezpedi, vysoké napéti
5. Minus pol na svorce

Plus pol na svorce
Ochrana zeménim
Svafovact napét
Svafovaci proud

[ SRR R S D
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19. Elektrotechnické schéma

LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materiall, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky
pro uzivatele. Pro likvidaci vyfazeného zafizeni vyuZijte sbérnych mist uréenych k od-
béru pouzZitého elektrozafizeni. PouZité zafizeni nevhazujte do béZného odpadu.
Spole¢nost je zapsana do kolektivniho systému ASEKOL (pod evidenénim E&islem
I /Vrobce AK-051706) a sama zajistuje financovani nakladani s elektroodpady.
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20. OsvédcCeni 0 JKV a zaruéni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nézev a typ vyrobku TIG 200 a 315 AC/DC

Vyrobni ¢islo stroje:

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list
Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouziti a idrzbé v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zikroku

Datum pievzeti servisem | Datum provedeni opravy

Cislo reklama¢niho protokolu

Podpis pracovnika
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ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK Svarovaci technika s.r.o.
TyrSova 293
675 22 State¢, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zakona €.
22/1997 Sb. v poslednim znéni a nafizeni vlady ¢. 17/2003 Sb., ¢. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

TIG 201P ACDC, TIG315P ACDC

svafovaci invertorové stroje

Smeérnice o strojnich zatizenich (2011/65/EU)
Smeérnice pro nizké napéti (2014/35/EV)
Smérnice EMC (2014/30/EU)

—

(Qdkaz na harmonizované normy:
CSN EN IEC 60974-1

CSN EN IEC 60974-10 (T¥ida A)
a normy souvisejici

v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

Misto vydani: Trebic¢
Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar

Funkce: jednatel spolecnosti
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AEK Svarovaci Technika s.r.o.
Prodejna:
Prazska 13
674 01, Trebic
Ceska Republika

Tel/Fax: + 420 568 853 213
Email: info@aeksvarovani.cz

www.aek-svareci-technika.cz

A

welding store
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