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Uvod
Vazeny zdkazniku, dékujeme Vam za duvéru a za-
koupeni naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dukladné
prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite
pfisné dodrzZovat instrukce pro pouZiti a Udrzbu zde
uvedené. Ve VaSem zdjmu Vam doporucujeme,
abyste Udrzbu a pfipadné opravy svéfili nasi servisni
organizaci, nebot ma dostupné pfislusné vybaveni
a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje
a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme pravo upravit jejich vyrobu
a vybaveni.

Popis

Stroje FENIX 160 - 200 jsou svafovaci invertory pro
primyslové a profesiondlni pouziti uréené ke svaro-
vani metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG
(svafovani v ochranné atmosfére netavici se elektro-
dou) s dotykovym startem. Jsou to zdroje svarova-
ciho proudu se strmou charakteristikou. Stroje jsou
opatfeny popruhem pro snadnou manipulaci a
snadné noseni. Svafovaci invertory jsou zkonstruova-
ny s vyuZitim vysokofrekvenéniho planarniho trans-
formétoru s feritovym jaddrem a tranzistord MOSFET
posledni generace, pouzitych v pokrocilé pseudo-
rezonanc¢ni topologii. Jsou vybaveny mnoZstvim
modernich elektronickych funkci jako je HOT-START
pro snadnéjsi zapaleni oblouku, SOFT-START pro
pomaly narlst proudu pfi pouZiti na elektrocentrale
nebo poddimenzovaném jisténi, ANTI-STICK omezu-
jici moZnost pfilepeni elektrody nebo ARC-FORCE —
pridavna energie pfi zkrdceni oblouku. Pro rezim TIG
jsou to funkce TIG PULS, TIG DOWN SLOPE, TIG
koncovy proud. V neposledni fadé jsou stroje
vybaveny bezpecnostnim systémem V.R.D. a vypina-
nim pfi prepéti v siti. S vyjimkou posledné jmenované
jsou vsechny funkce nastavitelné pro dokonalé
pfizpUsobeni svafovaciho rezimu konkrétnim pod-
minkam a preferencim svérece.

Stroje jsou predevsim urceny do vyroby, udrzby, na
montdaze nebo do dilny.

Svarovaci stroje jsou v souladu s pfislusSnymi norma-
mi a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.
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Tabulka 1

Technické data FENIX 160 FENIX 200
Vstupni napéti 50 Hz 1x230 V (-40%; + 15%) 1x230V (-40%; + 15%)
Rozsah svareciho proudu 10-150 A 10-190 A
Napéti na prazdno 88V 88V
e = - Zatézovatel 150 A (25%) 190 A (15%)
Agrokomzpl?x —Vy_sFav;r;tvo Nltra, Tta;l;y podnik Zatéovatel 60% 125 A 155 A
YAz sooXeNo pRemyS Y Zatésovatel 100% 110A 140 A
Jisténi - pomalé char. D 16 A 20A
udeluju ocenenie Sitovy proud/pftikon 60% 16 A /3,6 kVA 19,5A /4,5 kVA
Kryti IP23S IP23S
Rozmér pfipojeni svafovacih kabell 10-25 10-25
-4 z Doporuceny typ hordku SR 17V SR 17V
CESTNE UZNANIE Rozméry DxSxV 315x 112 x 225 mm 380 x 112 x 225 mm
Hmotnost 4,1kg 4,7 kg
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Oteplovaci zkousky byly provedeny pfi teploté okoli a zatéZovatel pro 40 °C byl uréen simulaci.

Omezeni pouziti

(€SN EN 60974-1)

PouZiti zdroje svafovaciho proudu je typicky preru-
Sované, kdy se vyuzivad nejefektivnéjsi pracovni doby
pro svafovani a doby klidu pro umisténi svarfovanych
Casti, pfipravnych operaci apod.

Tyto svarovaci invertory jsou zkonstruovany k zaté-
7ovani svafovacim proudem max. 150 A (FENIX 160)
a 190 A (FENIX 200) nominalniho proudu po dobu
prace 25% z celkové doby uziti. Norma uvadi dobu
zatizeni v10 minutovém cyklu. Napf. za 30%
pracovni cyklus zatéZovani se povazuji 3 minuty z
deseti minutového casového useku svarovani a 7
minut chlazeni.

Jestlize bude povoleny pracovni cyklus prekroéen,
bude tento stav signalizovan blikajicim ndpisem °C.
Bude-li stroj dale zatéZovén, dojde k preruseni
funkce tepelnou ochranou a stav bude signalizovan
trvale sviticim napisem °C. Vtéchto pfipadech je
vhodné nechat zdroj spustény pro zachovani
nuceného chlazeni ventildtorem. Po nékolika
minutach dojde k ochlazeni zdroje a napis °C nahradi
velikost nastaveného svafovaciho proudu. Stroj je
pfipraven pro opétovné poufziti.

Stroje jsou primdarné uréeny pro pouZiti pfi sitovém
napéti 230V +-15%. Je mozné bez rizika poskozeni
stroje pouZivat i pod touto hranici, je vSak tfeba
poditat s ¢astené omezenym vystupnim vykonem.
PFi vyskytu hlubokého podpéti v siti béhem provozu
je obsluha upozornéna blikajicim ndpisem Uin.
Naopak pfi vy$8im neZ pFipustném napéti v siti bude
stroj zablokovan pro zvySeni odolnosti spinacich
prvkl a obsluha bude upozornéna napisem Uhi. Obé
poruchovd hlaseni se po odeznéni priciny odstrani
restartovanim stroje sitovym vypinacem.

Stroje jsou konstruovany vsouladu sochrannou
urovni IP 23 S.

Bezpecnostni pokyny
Svafovaci invertory musi byt pouzivany

vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouZiti. V Zadném pfipa-
dé nesmi byt stroj pouZit pro rozmrazovani trubek.
Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstranénymi
kryty. Odstranénim kryt( se snizuje uc¢innost chlazeni
a muZe dojit k poskozeni stroje. Dodavatel vtomto
pfipadé neprejima odpovédnost za vzniklou skodu a
nelze z tohoto dlivodu také uplatnit narok na zarucni
opravu. Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym
a zkuSenym osobdm. Operator musi dodrzovat
normy CEl 26-9-CENELEC HD407, €SN 050601:1993,
CSN 050630:1993 a veskera bezpeénostni ustanoveni
tak, aby byla zajisténa jeho bezpec¢nost a bezpecnost
tfeti strany. Zdroje svafovaciho proudu se stupném
ochrany IP 23 S nejsou urceny k pouZiti venku pfi
destovych srazkach, pokud nejsou umistény pod
pFistieSkem.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNi POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

SN 050601:1993 Bezpeénostni ustanoveni pro
obloukové svareni kovi. €SN 050630:1993 Bez-
pecnostni predpisy pro svareni a plasmové fezani.
Svafe¢ka musi prochdzet periodickymi kontrolami
podle €SN 331500:1990. Pokyny pro provadéni této
revize, viz § 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN
331500:1990 a €SN 050630:1993 ¢l. 7.3. Déle musi
byt provddény kontroly a zkouseni svatovacich
zafizeni v provozu podle CSN EN 60974-4:2007.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!
DodrZujte vSeobecné protipozarni predpisy pfi sou-
Casném respektovani mistnich specifickych podmi-
nek. Svafovani je specifikovano vidy jako ¢innost
s rizikem poZdru. Svafovani v mistech s hoflavymi



nebo s vybusnymi materialy je pfisné zakazano. Na
svarovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje.
POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho ho-
din po ukonéeni svarovani predevsim na nepfistup-
nych mistech.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOV0 OBSA-
HuJIcicH OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A BERY-
LIUM

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

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRIC-

KYM PROUDEM
Neprovadéjte opravy stroje v pro-

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI

U nadrZi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.
(i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace,
nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svafeni je moz-
né provadét pouze podle zvlastnich predpisa!!!
V prostorach s nebezpeéim vybuchu plati
zvlastni predpisy.

vozu a je-li zapojen do el. sité.
Pfed jakoukoli udrzbou nebo opravou vypnéte
stroj z el. sité.

Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén.
Svarovaci stroje musi byt obsluhovény a provo-
zovany kvalifikovanym personalem.

Veskera pfipojeni musi byt provedena dle plat-
nych predpist a v plném souladu s bezpeénost-
nimi predpisy (nafizeni CEl 26-10- CENELEC
HD427).

Nesvarujte ve vihku, vlhkém prostiedi nebo za
desté.

Nesvarfujte s opotfebovanymi nebo poskozeny-
mi svarovacimi kabely. Vidy kontrolujte svaro-
vaci hofak, svafovaci a napajeci kabely a ujisté-
te se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo
nejsou vodice volné ve spojich.

Nesvafujte svafovacim hordkem a svarovacimi
a napajecimi kabely, které maji nedostatecny
prafez.

Zastavte svarovani, jestlize jsou horak nebo
kabely prehiaté, aby se zabréanilo rychlému
opotiebovaniizolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti el. obvodu.
Po poufZiti opatrné odpojte svafovaci hofak od
stroje a zabrante kontaktu s uzemnénymi
¢astmi.

Zajistéte cistou pracovni plochu
a odvétravani od veskerych plynt
vytvarenych béhem svarovani,
zejména v uzavienych prostorach.

OCHRANA PRED ZARENIM, POPALENI-
NAMI A HLUKEM

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

Umistéte svarovaci soupravu do dobfe vétra-
nych prostor.

Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty,
které pokryvaji ¢asti urcené ke svarovani tak,
aby se zabranilo uvolriovani toxickych plynd.
Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte. Nesva-
fujte v mistech, kde je podezieni z uniku zem-
niho & jinych vybusnych plynd, nebo blizko
u spalovacich motoru.

Nepfiblizujte svafovaci zafizeni k vanam urce-
nym pro odstrariovani mastnoty, a kde se pouzi-
vaji hoflavé latky a vyskytuji se vypary trichlo-
rethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuje uhlo-
vodiky, pouZivané jako rozpoustédla, nebot sva-
fovaci oblouk a produkované ultrafialové zéreni
s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxic-
ké plyny.

Nikdy nepouZivejte rozbité nebo
defektni ochranné masky.
Umistujte pruhledné ¢iré sklo pfed ochranné
tmavé sklo za ucelem jeho ochrany.

Chrarite své oci specidlni svarovaci kuklou opat-
fenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stu-
pefi DIN 9 - 14).

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

Nesvafujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSichni
lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

Ihned odstrafite nevyhovujici ochranné tmavé
sklo.

Dévejte pozor, aby oci blizkych osob nebyly
poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovany-
mi svarecim obloukem.

Vidy pouZivejte ochranny odév, vhodnou pra-
covni obuv, netfistivé bryle a rukavice.
Pouzivejte ochranna sluchdatka nebo usni vyplné.
Pouzivejte koZené rukavice, abyste zabranili
spéleninam, a odérkdm pfi manipulaci s mate-
vsechny hoflaviny.

ridlem.
Nesvafujte v blizkosti hoflavych

materiald ¢i tekutin nebo v prostredi s vybusny-
mi plyny.

Neméjte na sobé obleceni impregnované olejem
a mastnotou, nebot by jiskry mohly zpUsobit
pozar.

Nesvafujte materidly, které obsahuji horlavé
substance nebo ty, které vytvari toxické nebo
hotlavé pary pokud se zahfeji.

Odstrarite z pracovniho prostfedi

ES PROHLASENIi O SHODE

prohlasuje na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliiuji pozadavky smérnic Evropského parlamentu
a Evropské rady 2006/95/ES v poslednim znéni (elektrické zafizeni s nizkym napétim) a 2004/108/ES v poslednim znéni
(elektromagneticka kompatibilita).

Typy:
FENIX 200

FENIX 160

Popis elektrického zatizeni

Svafovaci MMA/TIG stroj

Odkaz na harmonizované normy

EN 60974-1
EN 60974-10 a normy souvisejici

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo

12
Datum vydani: 28.2.2012
Misto vydani: Trebic
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Nazev a typ vyrobku

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

FENIX 160 FENIX 200

Vyrobni ¢islo stroje:

Vyrobce

Razitko OTK

Datum vyroby

Kontroloval

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Datum prevzeti servisem

4znam o provedeném servisnim zakroku

Datum provedeni opravy

Cislo reklamaéniho protokolu | Podpis pracovnika

Poznamky
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e Nesvafujte pred tim, nezZ zjistite, které substance
materidly obsahuji. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zplsobit
explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontej-
nerd.

e  Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsih-
lych dutinach, kde by se mohl vyskytovat zemni
¢i jiny vybusny plyn.

e Méjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotdku,
ale vidy jen netecné plyny a jejich smési.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAG-

NETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytvarené
strojem pfi svafovani mlze byt ne-
bezpecné lidem s kardiostimulatory, pomdckami
pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé
musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji konzulto-
vat se svym lékafem.

e NepfibliZzujte ke stroji hodinky, nosi¢e magnetic-
kych dat, hodiny apod., pokud je v provozu.
Mohlo by dojit v dasledku plGsobeni magnetic-
kého pole k trvalym poskozenim téchto pfistrojd.

e Svarovaci stroje jsou ve shodé sochrannymi
poZzadavky stanovenymi smérnicemi o elektro-
magnetické kompatibilité (EMC). Svafrovaci stroj
je zhlediska odruseni uréen pro primyslové
prostory - klasifikace podle €SN 55011 (CISPR-
11) skupina 2, zafizeni tfidy A. Pfedpoklada se
jejich Siroké pouziti ve vSech pramyslovych
oblastech, ale neni uréen pro domdci pouZiti.
V pfipadé pouZiti v jinych prostorach nez
pramyslovych, mohou existovat nutna zvlastni
opatteni (viz CSN EN 60974-10). Jestlize dojde k
elektromagnetickym poruchdm, je povinnosti
uZivatele nastalou situaci vyresit.

UPOZORNEN;!

Toto zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouzivani

v obytnych prostorach, kde je elektrickd energie

dodavéna nizkonapétovym systémem. V téchto

prostordch se mohou objevit problémy se zajisténim
elektromagnetické kompatibility zplisobené rusenim

Sifenym vedenim stejné jako vyzafovanym rusenim.

SUROVINY A ODPAD

e  Tyto stroje jsou postaveny z ma- "
teriall, které neobsahuji toxické t,
nebo jedovaté latky pro uZivatele.

e Béhem likvida¢ni faze je pfistroj rozloZen, jeho

jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky
zlikvidovany, nebo poufzity pro dalsi zpracovani.

vyuZijte sbérnych mist urcéenych
k odbéru pouZitého elektrozarize-
ni (sidlo vyrobce).

e PouZité zafizeni nevhazujte do bézného odpadu
a poufZijte postup uvedeny vyse.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI{
e Pro likvidaci vyrazeného zafizeni
[ |

MANIPULACE A USKLADNENI STLACE-

NYCH PLYNO

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi ka-
bely prendsejicimi svarovaci proud
a lahvemi se stla¢enym plynem a jejich usklad-
Aovacimi systémy.

e Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stla¢éenym
plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

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

e ZvySend opatrnost by méla byt pfi pohybu s lah-
vi stla¢eného plynu, aby se zabrdanilo poskoze-
nim &i Grazdm.

e Nepokousejte se plnit lahve stlaéenym plynem,
vidy pouZivejte pfislusné reguldtory a tlakové
redukce.

e Vpfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace, kon-
zultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouziva-
ni stlagenych plynt dle normy €SN 07 8305.

UMISTENI STROJE

PFi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby
nemohlo dochazet kvniknuti vodivych necistot do
stroje (napf. odlétajici ¢astice od brusného nastroje).

UPOZORNEN;!

PFi pouZivani svarovaciho stroje na nahradni zdroj na-
pajeni, mobilni zdroj el. proudu (generétor), je nutno
pouZzit kvalitni ndhradni zdroj o dostatecném vykonu
a s kvalitni regulaci. Vykon zdroje musi odpovidat
minimalné hodnoté pfikonu uvedené na Stitku stroje
pro max. zatizeni. Pfi nedodrZeni této zasady hrozi,
Ze stroj nebude kvalitné nebo viibec svafovat na uda-
vany maximalni svatfovaci proud, pfipadné i mizZe do-
jit k poskozeni stroje z dlvodu velkych poklest a na-
rGstu napajeciho napéti.

Instalace

Misto instalace pro stroje by mélo byt peclivé zva-
Zeno, 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. Vyrobce neruci za Skody
vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou. Stroje je
nutné chranit pred vihkem a destém, mechanickym
poskozenim, priivanem a pfipadnou ventilaci soused-
nich stroji, nadmérnym pretézovanim a hrubym za-
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pracovni prosttedi v souladu s ochrannou drovni IP 23 vidlici vyménit za prdmyslovou vidlici, ktera odpovida 1 [ \.‘\ - S
S. Tyto stroje jsou chlazeny prostfednictvim nucené jiSténi 20 Al Tomuto jiSténi musi soucasné odpovidat ] zorgusogeunis 4“- / 5
cirkulace vzduchu a musi byt proto umistény na ta- provedeni a jisténi elektrického rozvodu. . L '“nm E\ 7/ H,
kovém misté, kde jimi méze snadno proudit vzduch. DalSimi zpisoby pfipojeni je provedeni pevného pfi- L — ; . o 1
pojeni k samostatnému vedeni (toto vedeni musi byt = i P i
Mel e s Le o f i jisténo jisticem nebo pojistkou max. 25 A), nebo pfi- LE ) R
Pvrlp?je,m,do f\vavpajem Sll.te’ . L pojeni stroje na tfifdzovou sit 3x400/230V TN-C-S . [l 1= .
PFed pfipojenim svafecky do napaject sité se Ujistéte, (TN-S). V pfipadé piipojeni k tFifazové siti musi byt N I T
Z? hodn?tz? napc?tl a frelﬁv?nce ?'apaj.em YS'_t' odpo—’ poutZita pétikolikova vidlice 32 A. Fazovy vodic - ¢erny
V|da, navpet|,Vnavvyrobnlr.n.stlttll(u pristroje a Ze je hla\{nvl (hnédy) pFipojit ve vidlici k jedné ze svorek oznace-
vypinac svarecky v pozici ,0“. Pro pfipojeni do el. sité nych (L1, L2 nebo L3). Nulovaci vodié - modry pfipo-

pouZivejte pouze originalni vidlici strojd. Chcete-li vid-

lici vyménit, postupujte podle nasledujicich instrukci:

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

jit ve vidlici ke svorce oznacené (N) a zelenoZluty och-
ranny vodi¢ pfipojit ke svorce oznacené (Pe). Takto
upraveny privodni kabel stroje je mozné pripojit do
trifazové zasuvky, kterda musi byt jisténa jisticem ne-

e treti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouzivd pro bo pojistkou max. 25 A.

. z.emnicipFip.ojenl' o . POZOR! Nesmi dojit k pfipojeni stroje na sdruzené
Pfipojte normalizovanou vidlici (2p+e) vhodné hod- hapéti, tj. nap&ti mezi dvéma fazemi! V takovém pi-
noty zatiZeni k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou padé hrozi poskozeni stroje. Tyto Upravy miize pro-
elektrickou zasuvku pojistkami nebo automatickym vadét pouze opravnéna osoba s elektrotechnickou

kvalifikaci.
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Seznam nahradnich dilu stroja

Pozice

Seznam nahradnich dila

Plosny spoj F160_A

Plosny spoj F160_fidici
Plosny spoj F160_B

Plosny spoj F160_UNI
Transformator hlavni

Dno

Ventilator

Vypina¢ hlavni

Celo zadni

Kabel privodni 3x2,5
Rychlospojka komplet 25mm?’
Konektor dédlkového ovladani
Knoflik pfistrojovy
Samolepka celni klavesnice
Samolepka vykonnostni F160

Obj. ¢islo
11724
11720
11725
11726
11721
11728
42073
30452
33211
31064
30421
42035
30860
33212
33222
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Obrazek 2

Ovladaci prvky

Pozice1 LED dioda signalizujici zvolenou metodu
svarovani - MMA.

Pozice 2 LED dioda signalizujici zvolenou metodu
svarovani - TIG.

Pozice 3 Displej zobrazujici nastavené hodnoty.

Pozice 4 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
trvani funkce HOT-START (pouze pro
metodu MMA) - dobu trvani funkce HOT-
START Ize nastavit v rozmezi 0 az 2 s.

Pozice 5 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
frekvence pulsace svarovaciho proudu
(pouze pro metodu TIG), lze nastavit
v rozmezi 0 az 500 Hz.

Pozice 6 Tlacitko MET, pro volbu metody svarovani
MMA (obalenou elektrodou), nebo TIG.

Pozice 7 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
dobéhu svarovaciho proudu - u metody
TIG; v metodé MMA tato dioda signalizuje
zapnuti bezpec¢nostni funkce V.R.D.

Pozice 8 LED dioda signalizujici aktivaci funkce ARC-
FORCE (pouze pro metodu MMA) nebo
nastavovani hodnoty koncového svaro-
vaciho proudu (pouze pro metodu TIG).

Pozice 9 Tlacitko SET, pro vybér jednotlivych funkci
(kontrola nastavené hodnoty, pfipadné jeji
zména).

Pozice 10 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
svarovaciho proudu (spole¢né pro metody
MMA a TIG).

Pozice 11 LED dioda signalizujici nastavovani hodnot
funkce HOT-START (pouze pro metodu
MMA) - procentuelni navyseni svafovaciho
proudu na zacdtku svafovaciho procesu.
Funkci % HOT-START lze regulovat
vrozmezi 0 (funkce je vypnuta) aZz po
maximalni navySeni startovaciho proudu o

100 %. (Maximalné vsak 150 A nebo 190 A
podle typu stroje).

[oBRAZEK2 ]

Pozice 1 Hlavni vypina¢. V pozici ,0“ je svarecka
vypnuta.

Pozice 2 Napdjeci ptivodni kabel.

Pozice 3 Rychlospojka minus pél.

Pozice 4 Rychlospojka plus pdl.

Pozice 5 Konektor dalkového ovladani.

Pozice 6 Ovladaci kodér.

Pozice 7 Digitalni panel.

PFipojeni svafovacich kabel

Do pfistroje odpojeného ze sité pripojte svarovaci
kabely, drzék elektrody (svafovaci horak) a zemnici
kabel. Polaritu zvolte podle metody svafovani. V me-
todé MMA udévé polaritu vyrobce elektrod podle
jejich typu. Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi,
blizko jeden druhému a umisténé na drovni podlahy
nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jeZ ma byt svarfovan, musi byt vidy spojen
se zemi, aby se zredukovalo elektromagnetické
vyzafovani. Velkd pozornost musi byt téZ kladena na
to, aby uzemnéni svafovaného materidlu nezvy-
Sovalo nebezpedi Urazu nebo poskozeni jiného
elektrického zafizeni.

Nastaveni svafovacich parametri
START STROJE (RESTART Z METODY MMA)

Po zapnuti stroje se nejprve zobrazi na displeji na cca
2s stav bezpecnostni funkce V.R.D. (On zapnuta, OFF
vypnuta). Poté se zobrazi na dalsi 2s stav nastaveni
funkce ARC-FORCE: AFO - funkce vypnuta, AF1 - pfi-
davna energie pti zkraceni oblouku 50%, AF2 -
pridavna energie pfi zkraceni oblouku 100%. Béhem
tohoto stavu je mozné mezi jednotlivymi nastavenimi



ARC-FORCE volit otocnym kodérem. Poté se zobrazi
nastavena velikost svafovaciho proudu a signalizace
metody MMA.

START STROJE (RESTART Z METODY TIG)
Po zapnuti stroje se zobrazi nastavena velikost
svarovaciho proudu a signalizace metody TIG.

NASTAVENi METODY SVAROVANi

Po zapnuti se stroj vraci do posledni zvolené metody
svarovani pred vypnutim. Zmacknutim tlacitka MET
(pozice 6, obr. 1) mulzZete zvolit druhou metodu
svarovani.

NASTAVENi PARAMETRU SVAROVANI PRO JEDNOT-
LIVE METODY

MOZNOSTI NASTAVENi PARAMETRU PRO METODU

MMA:

e svarovaci proud 10 - 150A (fada 160), 10 - 190A
(Fada 200)

e hodnota navyseni startovaciho proudu HOT-
START 0 az 100 % svarovaciho proudu, max.
150A (fada 160), 190A (fada 200).

e hodnota sniZeni startovaciho proudu SOFT-
START 0 az -90 % svarovaciho proudu s plynulym
narlstem.

e (as aktivity startovaciho proudu 0 aZ 2,0s.

Metoda MMA - nastaveni svafovaciho proudu

Po nastavovdni jakéhokoliv parametru se po chvili
necinnosti stroj vidy vraci do vychoziho stavu, kdy se
rozsviti LED Iw a na displeji se zobrazi velikost
svarovaciho proudu. Otoénym kodérem (pozice 6,
obr. 2) mliZete pfimo nastavit pozadovanou hodnotu
svarovaciho proudu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty HOT-STARTu
Stlacujte tlacitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED % (pozice 11, obr. 1) jako na obrazku. Otoénym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte poZadovanou
hodnotu navy3eni proudu v %. Je-li na displeji
hodnota 30, znamend to navySeni startovaciho
proudu o 30%.

MMA VRD

Iw

1

SLO Ien
FULS ‘] |

MMA AF

Metoda MMA - nastaveni hodnoty ¢asu HOT-
STARTu

Stlacujte tlacitko SET (pozice 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED s (pozice 4, obr. 1) jako na obrazku. Otoénym
kodérem (pozice 6, obr. 2) nastavte poZadovanou
hodnotu doby trvani HOT-STARTu.

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, pozice 10 obrazek 1, a LED MMA (pozice
1 obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zméacknutim tlacitka SET se rozsviti LED % (pozi-
ce 11, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu starto-
vaciho proudu - HOT-START napfiklad o 50%
vy$si (nastavime potenciometrem na displeji
50). Vysledny ,,startovaci proud” je 150A. Funkce
HOT-START se dd vypnout nastavenim 0%.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED s (pozice 4, obrazek 1). Je mozné kodérem
nastavit hodnotu doby aktivace startovaciho
proudu - napft. 0,2s.

4. Pfi startu svafovani bude oblouk zapalen
proudem 150A po dobu 0,2s, poté proud klesne
na nastavenou hodnotu lw 100A.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty SOFT-STARTu

Nastaveni probihd stejné jako u HOT-STARTu, ale
otdcenim kodéru doleva (pozice 6, obr. 2) nastavuje-
me zdpornou hodnotu. Timto zplsobem nastavu-
jeme, o kolik procent se sniZi startovaci proud oproti
nastavenému. Je-li na displeji hodnota -30, znamena
to, Ze startovaci proud bude o 30% nizsi, nez
nastavena hodnota. SniZeni proudu je mozné nastavit
az 0 90%. Po dotyku elektrody se proud na rozdil od

Grafické symboly na vyrobnim stitku

10A/204V -

25% 60%
x| 25% | 6% |

Cislo

[uy

Napadjeci napéti
Svarovaci metoda
Svarovaci stroj

Typ stroje

Jméno a adresa vyrobce
Vyrobni ¢islo

Normy

Proud pfi zatizeni

O o0ONOO U WN

Napéti pfi zatizeni

EN 609741, 10

150A/26V




Pouzité grafické symboly
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Popis
Hlavni vypinac
Uzemnéni
Kontrolka tepelné ochrany
\Vystraha riziko Urazu el. proudem
Minus pdl na svorce
Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svafovaci napéti
Svarovaci proud
V.R.D. bezpecnostni systém MMA
Dobéh proudu
Koncovy proud
HOT START - procentuelni navyseni proudu pfi funkci HOT START
Frekvence prepinani horniho a dolniho proudu
Likvidace pouZitého zafizeni
Pozor nebezpedi
Seznamte se s navodem k obsluze
Zplodiny a plyny pfi svafovéni
Ochrana pred zarenim, popéleninami a hlukem
Zabranéni poZaru a exploze
Nebezpeci spojené s elektromagne-tyckym polem
Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlacenych plynd
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V | A |VRD.SLOPE| IenD
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HOT START
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proudu HOT-STARTU zvysuje plynule khodnoté
nastavené Iw po dobu nastaveného ¢asu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty ¢asu SOFT-
STARTuU

Nastaveni ¢asu pro tuto funkci je stejné jako pro
funkci HOT-START.

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, pozice 10 obrazek 1, a LED MMA (pozice
1 obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED % (pozi-
ce 11, obr. 1). Je mozné nastavit hodnotu starto-
vaciho proudu — SOFT-START napfiklad o 50%
nizsi (nastavime potenciometrem na displeji
-50). Vysledny ,startovaci proud” bude 50 A.
Funkce SOFT-START se da vypnout nastavenim
0%.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED s (pozice 4, obrazek 1). Je moiné kodérem
nastavit hodnotu doby aktivace startovaciho
proudu - napft. 1,0s.

4. Pri startu svafovani bude oblouk zapalen
proudem 50 A po dobu 1,0 s bude plynule
zvySovan na nastavenou hodnotu Iw 100 A.

METODA MMA - BEZPECNOSTNI FUNKCE V.R.D.
Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického Voltage-
Reduce-Devices) zabezpecuje (v pfipadé jeho zapnu-
ti) nizké napéti na vystupu stroje (cca 15 V). Jde o
bezpecnou hodnotu napéti na vystupu stroje, ktera
se ihned po dotyku svafovaného materidlu
elektrodou zméni na hodnotu zapalovaciho napéti
(cca 88V). Po ukonceni svarovaciho procesu se
hodnota napéti opét automaticky snizi na hodnotu
15 V. Napéti naprazdno na vystupu stroje pfi
vypnutém V.R.D. systému je 88 V.

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na pfednim pa-
nelu zmacknéte a drite tlacitko MET (poz. 6, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypinatem. AZ po zapnuti
tla¢itko MET uvolnéte. Na panelu se rozsviti LED
dioda MMA V.R.D. (poz. 7, obr. 1) a zobrazi se na
dobu cca 1-2 sec népis ON. Funkce V.R.D. je zapnuta
(signalizovano svitici LED diodou - pozice 7, obr. 1).

L )

Metoda MMA - vypnuti funkce V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypina¢em. Na pfednim pane-
lu zmacknéte a drite tlac¢itko MET (poz. 6, obr. 1)
a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. AZ po zapnuti
tlac¢itko MET uvolnéte. Na panelu zhasne kontrolka
LED V.R.D. a zobrazi se na dobu cca 1-2 sec napis
OFF. Funkce V.R.D. je vypnuta.

MOZNOSTI NASTAVENi PARAMETRU PRO METODU

TIG:

e Svarovaci proud 10-150A (fada 160), 10-190A
(Fada 200).

e  Frekvence pulsace svarovaciho proudu 0-500Hz.
Hodnota spodniho proudu (zékladni proud) je
cca 50 % horniho - svafovaciho proudu. Podil
horniho a spodniho proudu (BALANCE) v periodé
pulsace je 50 % na 50 %.

e  Cas dobéhu svafovaciho proudu 0-5 sec.

e Koncovy proud 10-150A (190A).

Metoda TIG - nastaveni svafovaciho proudu
Otoénym kodérem (poz. 6, obr. 2) nastavte poza-
dovanou hodnotu svarovaciho proudu.

VET o

—
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MMA AF



Metoda TIG - nastaveni frekvence pulsace svarova-
ciho proudu

Stladujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED PULSE (poz. 5, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Otoénym kodérem nastavte poZadovanou hodnotu
frekvence pulsace svafovaciho proudu. PFfi nastaveni
,0 je pulsace vypnuta.

MMA VRD

Metoda TIG - nastaveni doby dobéhu svarovaciho
proudu

Stladujte tlacitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED SLO (poz. 7, obr. 1) stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte poZadovanou hodnotu
doby trvani dobéhu svafovaciho proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty koncového proudu
Stladujte tladitko SET (poz. 9, obr. 1), aZ se rozsviti
LED stejné jako na obrazku. Otoénym kodérem nas-
tavte poZadovanou hodnotu koncového proudu.

PRIKLAD:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu 100 A (sviti
LED Iw, (pozice 10, obréazek 1), a LED TIG (pozice
2, obrazek 1), displej zobrazuje 100 (100 A).

-10 -

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti LED PULS
(poz. 5, obr. 1). Je moZné nastavit hodnotu frek-
vence pulsace svarovaciho proudu vrozmezi 0
(pulsace vypnuta) az po hodnotu 500 Hz. Funkci
PULSE vypneme nastavenim frekvence , 0. Opé-
tovnym zmdcknutim tlacitka SET se rozsviti LED
DOWN SLOPE (poz. 7, obr. 1). Je mozné nastavit
hodnotu doby dobéhu svafovaciho proudu -
napf. 1 sec (nastavime potenciometrem poz. 6,
obr. 2). Cas dobéhu startovaciho proudu je 1
sec.

3. Opétovnym zmacknutim tladitka SET se rozsviti
LED IEND (poz. 8, obrazek 1). Je mozné nastavit
hodnotu koncového svartovaciho proudu - napf.
10 A (nastavime potenciometrem na displeji 10).

PREHRATI STROJE

°C na displeji signalizuje prehtati stroje. Signalizace je
dvojstupriova. V prvni fazi napis blika, stroj normalné
pracuje, ale pokud nebude svafovaci proces
pferusen, dojde k zablokovani stroje (°C sviti na
displeji trvale) a to do vychlazeni vnitinich ¢asti.

FUNKCE ARC-FORCE

Tato funkce navySuje energii doddvanou do
zkracujictho se oblouku pfi metodé MMA ¢&imz
zrychluje odtavovani elektrody a zabranuje tak jejimu
prilepeni. Funkce je aktivovana pokud napéti na
oblouku klesne pod cca 15V. Funkci je moZné
nastavit oto¢nym kodérem ve tfech krocich pfi startu
stroje v rezimu MMA (AFO, AF1 a AF2). Pfi nastaveni
AFO je funkce vypnuta a nedochdzi knavyseni
proudu. Pfi AFl je pfidavna energie 50% a pfi
nastaveni AF2 100%. Zménu nastaveni této funkce je
mozné provést i pfi chodu stroje a to tak, Ze po dobu
deldi neZ 2s podriime tladitko SET (poz. 9, obr. 1).
Zapnuti funkce je signalizovano LED MMA AF.

ANTI-STICK

Signalizace - - - na displeji signalizuje zapUsobeni
funkce ANTI-STICK. Funkce je aktivovédna, kdyZ dojde
preze vSechna opatfeni k dotyku elektrody a mate-
ridlu (funkce nezamezuje pfilepeni). Pfi dotyku je
snizen proud pod 10A a tim je umoZnéno snadné
odlepeni elektrody. Funkci ANTI-STICK je moiné
vypnout napfiklad pro potfeby vysuseni elektrody
a to tak, Ze po dobu del$i nez 4s pridrzime tlacitko
SET (poz. 9, obr. 1), a poté nastaveni prepneme
otonym kodérem.

Funkce signalizace podpéti (Uin)

Stroj je vybaven funkci rozpoznavajici podpéti v el.
siti. PFi vyskytu hlubokého podpéti vsiti béhem
provozu je obsluha upozornéna blikajicim napisem
Uin. Po odeznéni pficiny se hldseni odstrani pomoci
hlavniho vypinade (pozice 1, obrazek 2).

Postup provadéni revize invertoro-

vého svarovaciho stroje

K provadéni revize je nutno pouZit vhodny méfici

pFistroj pro méfeni revizi, napf. REVEX 51 (2051).

Nesmi byt pouZit pfistroj MEGMET, jeho pouZitim

hrozi zniéeni stroje.

1.  Zapnéte hlavni vypinac na stroji.

2. Privodni vidlici zasurite do mé¥iciho pfistroje.

3. Meéici pfistroj nastavte podle ndvodu na mére-
ni pfechodového odporu.

4. Pomoci sondy zméfte prechodovy odpor na
Castech spojenych se zemi, napf. Sroub krytu.
Pfechodovy odpor musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

5.  MEéici pristroj nastavte podle ndvodu na mére-
ni metody Unikajici proud.

6. Zméfte unikajici proud a méfeni opakujte
s opacnou polaritou.

7.  MEé¥ici pfistroj nastavte podle ndvodu na mé-
feni metody Nahradni unikajici proud.

8. Zméfte nahradni unikajici proud a méreni
opakujte s opacnou polaritou.

9.  Mé¥ici pfistroj nastavte podle ndvodu na mé-
feni metody Proud ochrannym vodicem.

10. Zméfte proud ochrannym vodi¢em a méfeni
opakujte s opacnou polaritou.

11. Pti Zddném z méfeni dle bodu 5 - 10 nesmi byt
hodnota proudu vétsi nez 3,5 mA.

Svarecka musi prochazet periodickymi kontrolami

podle €SN 33 1500/1990.

Poskytnuti zaruky

1. Zaru¢ni doba svafovacich strojl je stanovena na
24 mésict od prodeje stroje kupujicimu. LhGta
zaruky zacCind béZet dnem predani stroje
kupujicimu, pfipadné dnem mozné doddvky.
Zarucni Ih(ta na svafovaci horaky je 6 mésica.
Do zarucni doby se nepocita doba od uplatnéni
oprdvnéné reklamace aZ do doby, kdy je stroj
opraven.

2. Obsahem zéruky je odpovédnost za to, Ze do-
dany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky
bude mit vlastnosti stanovené zdvaznymi tech-
nickymi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskyt-
nou po jeho prodeji vzaruéni |haté, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrob-
cem stroje, nebo servisni organizaci povérenou
vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci
stroj pouzivan zplsobem a k ucelim, pro které
je urcen. Jako vady se neuzndvaji poskozeni
a mimoradna opottebeni, ktera vznikla nedosta-
tecnou péci ¢i zanedbdnim i zdanlivé bezva-
namnych vad.
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Za vadu nelze napfiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru, nebo usmérno-
vace vlivem nedostatecné udrzby svafova-
ciho hofaku a nasledného zkratu mezi hubi-
ci a pravlakem.

e Poskozeni elektromagnetického ventilku
necistotami vlivem nepouZivani plynového
filtru.

e  Mechanické poskozeni svafovaciho hordku
vlivem hrubého zachézeni atd.

Zaruka se déle nevztahuje na poskozeni vlivem

nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuse-

nosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrze-
nim predpist uvedenych v navodu pro obsluhu

a Udrzbu, uzivanim stroje k acelim, pro které

neni uréen, pfetézovanim stroje, byt i pfechod-

nym.

PFi Udrzbé a opravéch stroje musi byt vyhradné

pouzivany originalni dily vyrobce.

5. Vzdrucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy
nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkénost jednotlivych soucdsti stroje. V opac-
ném pripadé nebude zaruka uznéna.

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

7. lestlize se pfi zaru¢ni opravé vyméni vadny dil,
prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1. Zarucni servis mGZe provadét jen servisni tech-
nik proskoleny a povéreny vyrobcem.

2. Pred vykonanim zdrucni opravy je nutné provést
kontrolu Udaji o stroji: datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V prfipadé Ze Udaje nejsou v sou-
ladu s podminkami pro uznani zaruéni opravy,
napf. prosla zaruéni doba, nespravné pouzivani
vyrobku vrozporu sndvodem kpouziti atd.,
nejednd se o zaruéni opravu. Vtomto pfipadé
veskeré ndklady spojené sopravou hradi
zakaznik.

3. Nedilnou souéasti podkladd pro uznani zaruky
je Ffadné vyplnény zarucni list a reklamacni
protokol.

4. V pfipadé opakovani stejné zavady na jednom
stroji a stejném dilu, je nutna konzultace se ser-
visnim technikem vyrobce.



Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu

svaru:

Svafovaci proud je prilis:

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod ve-
de k neklidnému hoteni oblouku.

Déle mohou byt chyby zpdsobeny $patnym vedenim

svarovaciho horaku a Spatnym pridavanim pridavné-

ho materidlu.

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pred zapnutim svaiecky zkontrolujte jesté
jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovi-
da vyrobnimu Stitku. Nastavte svafovaci proud s pou-
Zitim potenciometru svafovaciho proudu. Zapnéte
svare¢ku hlavnim vypina¢em zdroje (obr. 1 poz. 1).
Zelené signalni svétlo ukazuje, Ze stroj je zapnut
a pripraven k pouZiti.

Upozornéni na mozné problémy
a jejich odstranéni

PFivodni $ridra, prodluZovaci kabel a svatovaci kabely

jsou povazovany za nejcastéjsi pfic¢iny problémd.

V ptipadé ndznaku problému postupujte nasledovné:

e Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového na-
péti.

e Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfi-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinadi.

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v po-
radku.

Paklize pouZivate prodluzovani kabel, zkontrolujte

jeho délku, prifez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napdjeci zéstrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA: | pres Vase poZadované technické do-
vednosti nezbytné pro opravu generatoru Vam
v pfipadé poskozeni doporucujeme kontaktovat vys-
koleny personal a nase servisni technické oddéleni.

Udrzba

VAROVANI: Pred tim, ne? provedete jakoukoli kon-
trolu nebo udrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elek-
trické sité!

PFi planovéani udriby stroje musi byt vzata v Uvahu
mira a okolnosti vyuZiti stroje. Setrné uzivani a pre-
ventivni Udrzba pomdha predchézet zbyte¢nym poru-
cham a zavadam. Pokud to vyZaduji pracovni pod-
minky stroje, je nutno zvolit intervaly kontrol
a udrzby Castéjsi. Zejména v podminkdch, kdy stroj
pracuje ve velmi prasném prostfedi s vodivym pra-
chem, zvolime interval dvakrét za mésic.

14 -

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle CSN EN 60974-4. Vidy
pred pouZitim stroje kontrolujte stav svafovacich
a privodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.
Provedte vizualni kontrolu:

e  svarovaci kabely

e napajeci sit

e  svafovaci obvod

o kryty

e ovladaci a indika¢ni prvky

e vseobecny stav

KAZDEHO PUL ROKU

Odpoijte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2 min.
(dojde k vybiti ndboje kondenzatorl uvniti stroje).
Poté odstrarite kryt stroje. Ocistéte viechny znedisté-
né vykonové elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.
Ocistéte vnitini Casti stroje od prachu a nedistot
naptiklad mékkym Stétcem a vysavaéem.
POZNAMKA: P¥i &isténi stlatenych vzduchem (vyfou-
kavéni necistot) dbejte zvySené opatrnosti, muize
dojit k poskozeni stroje. Nikdy nepouZivejte rozpous-
tédla a redidla (napf. aceton apod.), protoZze mohou
poskodit plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu.
Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektrotech-
nickou kvalifikaci.

POSTUP ODKRYTOVANI STROJE

Postupujte nasledovné: Odstrarite z Gchyth popruh.
Vysroubujte 2 Srouby v horni ¢asti krytu. Mirné roz-
tahnéte od sebe horni ¢asti obou Cel a kryt sejméte.
PFi sestaveni stroje postupujte opacnym zplsobem.

NAHRADNI DiLY

Origindlni nahradni dily byly specidlné navrieny pro
tyto stroje. PouZiti neorigindlnich nahradnich dilQ
muZze zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uroven bezpecnosti. Vyrobce odmi-
t4 prevzit odpovédnost za poufziti neorigindlnich nah-
radnich dild.

Objednani nahradnich dila

Pro bezproblémové objednani nahradnich dill uva-

déjte:

e objednaci ¢islo dilu

e nazevdilu

e typ pfistroje

e napajeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrob-
nim stitku

e vyrobni Cislo pFistroje

PRIKLAD: 1 kus obj. ¢&islo 30451 ventilator SUNON
pro stroj FENIX 160, 1x230V 50/60 Hz, vyrobni ¢islo...

UPOZORNENI: Pokud je stroj napajen niz&im napétim
nez 230V, umérné dochazi ke snizeni vykonu stroje.

MMA VRD

ol

PULS

Funkce signalizace prepéti (Uhi)

Stroj je vybaven funkci rozpozndvajici prepéti v el.
siti. Pfi vy38im neZ pFipustném napéti v siti bude stroj
zablokovan pro zvySeni odolnosti spinacich prvkd a
obsluha bude upozornéna napisem Uhi. Po odeznéni
pric¢iny se hlaseni odstrani pomoci hlavniho vypinace
(pozice 1, obr. 2).

UPOZORNENI: Funkce neslou?i jako prepétova
ochrana. Pfi vysokém napéti vel. siti mdze dojit
k poskozeni stroje.

SVAROVANI V METODE TIG

Zapaleni oblouku se provadi vmetodé TIG nasle-

dovné:

1. Zapnéte invertor hlavnim vypina¢em. Nastavte
metodu svafovani TIG a nastavte parametry
svarovani dle vySe uvedeného postupu.

2. Pripojte svafovaci hotdk k invertoru a redukéni-

mu ventilu na plynové lahvi. Svafovaci horak

bude v minusové rychlospojce a zemnici kabel

k plusové rychlospojce.

Ventilkem na hofédku pustte plyn - Argon

4. Dotknéte se wolframovou elektrodou uzemné-
ného materidlu. Invertorovy zdroj se automatic-
ky zapne.

5. Kolibavym pohybem pres okraj hubice oddalte
wolframovou elektrodu - hofi el. oblouk v pfipa-
dé, Ze chcete zakondit svafovaci proces, oddalte
elektrodu na kratky okamzik (do 1 sec) na vzda-
lenost 8 - 10 mm od svafovaného materialu. In-
vertor automaticky zacne sniZzovat (podle nasta-
veného ¢asu DOWN SLOPE) svarovaci proud, az

w
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do Uplného vypnuti oblouku (podle nastavené
hodnoty koncového proudu lend).

Zobrazeni startu TIG

P\ fefebe

START A ZAKONCENi SVAROVACIHO PROCESU TIG

“~

k-

(obr. 3)
1. Priblizeni wolframové elektrody ke svafovanému
materidlu.

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

3. Oddaleni wolframové elektrody a zapaleni sva-
fovaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opot-
febeni wolframové elektrody dotykem.

4. Svarovaci proces.

5. Zakonceni svafovaciho procesu a aktivace
DOWN SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi od-
dalenim wolframové elektrody na cca 8 - 10 mm
od svafovaného materidlu.

6. Opétovné priblizeni - svafovaci proud se snizuje
po nastavenou dobu. (0 aZ 5 sec.) na nastavenou
hodnotu koncového proudu (napf. 10 A) - vypl-
néni kréateru.

7. Zakonceni svafovaciho procesu. Digitalni Fizeni
automaticky vypne svarovaci proces.

ZAKLADNI PRAVIDLA PRO SVAROVANI OBALENOU
ELEKTRODOU

Pfepnéte stroj do reZimu MMA - obalend elektroda.
V tabulce €. 4 jsou uvedeny obecné hodnoty pro
volbu elektrody v zavislosti na jejim priméru a na sile
zakladniho materidlu. Hodnoty pouzitého proudu
jsou vyjadfeny v tabulce s pfislusnymi elektrodami
pro svarfovani bézné oceli a nizkolegovanych slitin.
Tyto Gdaje nemaji absolutni hodnotu a jsou pouze
informativni. Pro presny vybér sledujte instrukce
poskytované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi
na pozici svafeni a typu spoje a zvysuje se podle
tloustky a rozméra éasti.

Tabulka ¢. 4
Sila svafovaného Primér elektrody
materidlu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4




Obrazek 3 Priibéh svarovaciho procesu u TIG
w 0-5s POST GAS
ON
bo IsTaRT leno
i l \&, ¢1-3 mm*f l 8-10 mm 1 1-3 mm
1 2 3 4 5
Tabulka ¢. 5 Pfiprava zakladniho materialu:
Primér elektrody (mm)  Svafovaci proud (A) Vtabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu
1,6 30-60 materidlu. Rozméry urcete dle obrazku 5.
225 :00;7150 Obréazek 5
, - &
3,25 95-140 / \ *
4 140-190 S \ i g S
5 190-240 (
6 220-330 d 13 f

Vhodna velikost svafovaciho proudu pro rdzné pra-

méry elektrod je uvedena v tabulce €. 5 a pro rlizné

typy svafovani jsou hodnoty:

e Vysoké pro svarovani vodorovné

e Stfedni pro svafovani nad Urovni hlavy

e Nizké pro svafovani vertikdlni smérem dold
a pro spojovani malych predehiatych kouskud

Pfibliznd indikace primérného proudu uZivaného pfi
svarovani elektrodami pro béznou ocel je ddna nas-
ledujicim vzorcem:

1=50x (Je-1)

KDE JE:

| = intenzita svareciho proudu

e = primér elektrody

PRIKLAD:

Pro elektrodu s primérem 4 mm
|=50x (4—1)=50x3 = 150A

Drieni elektrody pfi svarovani:

Obrézek 4
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Tabulka 6
s (mm) a (mm) d (mm) a (9)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG

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

Pfipojeni svafovaciho hofaku a kabelu:
Zapojte svafovaci hordk na minus pdl a zemnici kabel
na plus pdl - pfima polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

Vtabulce 7 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho
proudu a priméru pro wolframové elektrody s2 %
thoria - Cervené znaceni elektrody.

Tabulka 7
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu ptipravte podle hodnot
v tabulce 8 a obrazku ¢. 6.

Obrézek 6 @Q

Tabulka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfip-
ravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geo-
metrii svaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné
jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 7.
Obrazek 8 zndzorriuje vliv brouseni elektrody na jeji

Zivotnost.

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné brouseni elektro-
dy v podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin
Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pfic-
ném sméru - trvanlivost 5 hodin.

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

HF zapalovéni el. oblouku, elektrody & 3,2 mm,
svarovaci proud 150 A a svafovany materidl trubka.

Ochranny plyn:

Pro svarfovdni metodou TIG je nutné pouZit Argon
o Cistoté 99,99%. MnoiZstvi prutoku urcete dle ta-
bulky 9.

Tabulka 9
Svatr. Pramér | Svafovaci hubice | Pratok
proud (A) | elektrody [ n(°) | & (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 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8

DrZeni svafovaciho hofaku pfi svafovani:

00 g)

pozice w (PA) pozice h (PB)
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20-30°

pozice s (PF)

15 - 40°
Y~
-

~
10-30°] ——__
[

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu ma-
terialu. Rozméry urcete dle obrazku 9.

N N

Obrazek 9 :O(—'-:1 _%

AL

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

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pfi svafovani musi byt zba-
vena mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také
je nutno dbdt na Cistotu pfidavného materidlu
a Cisté rukavice svarece pfi svafovani.

2. Privedeni pfidavného materialu - aby se zabrani-
lo oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materialu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho
z hubice.

3.  Typ a pramér wolframovych elektrod - je nutné
je zvolit dle velikosti proudu, polarity, druhu zak-
ladniho materialu a sloZzeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod - naostfeni
Spicky elektrody by mélo byt v podélném sméru.
Cim nepatrnéjsi je drsnost povrchu $picky, tim
klidnéji hoti el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost
elektrody.

5. Mnoistvi ochranného plynu - je tfeba pfizplsob-
bit typu svarovani, popf. velikosti plynové hubi-
ce. Po skonceni svatovani musi proudit plyn dos-
tate¢né dlouho, zdlvodu ochrany materidlu
a wolframové elektrody pred oxidaci.



