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2. Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dlvéru a zakoupeni
naSeho vyrobku. Pfed uvedenim do provozu si prosim
ddkladné prectéte vechny pokyny uvedené v tomto navodu.
Pro nejoptimalngj$i a dlouhodobé pouziti musite pfisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde uvedené. Ve
Va$em zajmu Vam doporuujeme, abyste Udrzbu a pfipadné
opravy své&fili nadi servisni organizaci, nebot mé dostupné
pfislusné vybaveni a specialné vySkoleny personal. VeSkeré
naSe stroje a zafizeni jsou pfedmétem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme préavo upravit jejich vyrobu a vybaveni.
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3. Popis

TIG 200 ACDC jsou profesionalni svafovaci invertory uréené
ke svafovani metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG,
TIG PULS s dezdotykovym startem (svafovani v ochranné
atmosféfe netavici se elektrodou).

Svarovaci stroje TIG 200 ACDC jsou v souladu s pfisluSnymi
normami a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

4. Technicka data

Obecna technicka data stroju 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 bezpeéné
k zatézovani max. 200A nominalniho proudu po dobu prace
25% z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10

minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatéZovani se
povazuje 6 minut z deseti minutového &asového Useku.
Jestlize je povoleny pracovni cyklus pFekrocen, bude
v dusledku nebezpeéného prehrati preruSen termostatem,
v zajmu ochrany komponentt svafecky. Toto je indikovano
rozsvicenim Zlutého termostatového signalniho svétla na
pfednim ovlddacim panelu stroje. Po nékolika minutach, kdy
dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a Zluté signélni svétlo
se vypne, stroj je pfipraven pro opétovné pouziti. Stroje TIG
jsou  konstruovany v souladu s ochrannou

Urovni IP 228S. i

6. Bezpecnostni pokyny

Svarovaci stroje musi byt pouzivany vyhradné pro svareni a
ne pro jiné neodpovidajici pouziti. Nikdy nepouZivejte
svafovaci stroj s odstranénymi kryty. Odstranénim kryt( se
snizuje ucinnost chlazeni a muze dojit k poskozeni stroje.
Dodavatel v tomto pfipadé nepfejima odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu také uplatnit narok
na zaruéni opravu. Jejich obsluha je povolena pouze
vySkolenym a zkuSenym osobam. Operator musi dodrZovat
normy CSN EN 60974-1, CSN050601, 1993, CSN 050630,
1993 a veSkera bezpecénostni ustanoveni tak, aby byla
zajisténa jeho bezpec€nost a bezpecnost tfeti strany.
NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNI POKYNY
PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpetnostni ustanoveni pro obloukové
svareni kovi. CSN 05 06 30/1993 Bezpeénostni predpisy pro
svafeni a plasmové fezani. SvafeCka 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 pi
souc¢asném respektovani mistnich specifickych podminek.
Svafovéni je specifikovdno vzdy jako &innost s rizikem
pozaru. Svafovani v mistech s hoflavymi nebo s
vybusnymi materidly je pfisné zakazano. Na svafovacim
stanoviSti musi byt vZdy hasici pfistroje. Pozor! Jiskry
mohou zplsobit zapaleni mnoho hodin po ukonéeni
svafovani pfedevsim na nepfistupnych mistech. Po ukoné&eni
svafovani nechte stroj minimalné deset minut dochladit.
Pokud nedojde k dochlazeni stroje, dochazi uvniti k velkému
nar(stu teploty, kterd mGZe 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 nédrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prézdnych)
neprovadgjte svareCské prace, nebot hrozi nebezpedi
vybuchu. Svafeni je mozné provadét pouze podle zvlastnich
predpist !!!

+ V prostorach s nebezpedim vybuchu plati zvlastni pfedpisy.
* Pfed kazdym zasahem v elektrické &asti, sejmuti krytu nebo
Cisténim je nutné odpoijit zafizeni ze sité.




Tabulka ¢. 1

Vstupni napajeci napéti (VAC)

Jednofazovy AC220V+15% 50/60Hz

Vstupni frekvence (Hz) 50/60Hz
Jisténi (A) 30A
Prikon (KVA) 6KVA
MMA 160A
Vystupni proud (A) o S00A
Vystupni proudovy MMA 10~160A
rozsah TIG 5~ 200A
Proudovy rozsah jednotky Arc 0-40
bez VRD o6V
Napeéti naprazdno sVRD o, Funkce VRD (Voltage Reduction Device - snizeni nap&ti naprazdno) je k dispozici pouze
pro vybrané trhy.

Predfuk plynu (S) 0.1-10
Rozsah proudu (A) 5-200
AC Vystupni frekvence (Hz) 20~250
Balance (%) 15-85
Dojezd proudu (S) 0-15
Dofuk plynu (S) 0.5-15
Dosavadni proud (A) 5~200
Pulsni Rezoluce 0.1Hz 0.2~20.0
frekvence (Hz)

Rezoluce 1Hz 21~200
AC 0.2Hz~10Hz 1~99
frekvence (%) 11, ~200Hz 10~90
Dalkové ovladani ANO
Zapalovani oblouku HE kmitani
Uginnost (%) 85
Pracovni cyklus (%) 160A(ARC)-30% 200A(TIG)-25%
Faktor napéti 0.7
Tfida izolace B
Tfida izolace IP21S
Hmotnost (kg) 9




PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRICKYM
SOKEM

ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANi -
BEZP. POKYNY

OCHRANA PRED ZARENIM, POPALENINAMI
A HLUKEM

Neprovadéjte opravy stroje v provozu a je- A
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 obsluhovany a provozovan
kvalifikovanym personélem.

V&echna pfipojeni musi souhlasit s platnymi regulemi a
normami CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1 a zakony
zabranujicimi traziim.

Nesvarujte ve vlhku, vihkém prostfedi, nebo za desté.
Nesvafujte s opotfebovanymi  nebo  poSkozenymi
svafovacimi kabely. VZdy kontrolujte svafovaci horak,
svafovaci a napajeci kabely a ujistéte se, ze jejich
izolace neni poSkozena, nebo nejsou vodi¢e volné ve
spojich.

Nesvafujte se svafovacim hofakem a se svafovacimi a
napajecimi kabely, které maji nedostateény prirfez.
Zastavte svafovani, jestlize jsou hofak, nebo kabely
pfehiaté, aby se zabranilo rychlému opotfebovani
izolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych Casti el. obvodu. Po

Zajistéte  Cistou pracovni plochu a

pouziti opatrné odpojte svafovaci hofak od stroje a
zabrarite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

odvétravani  od  veSkerych  plynQ
vytvafenych béhem svafovani, zejména

v uzavfenych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobfe vétranych
prostor.

Odstrante veSkery lak, nelistoty a mastnoty, které
pokryvaji Casti uréené ke svafovani tak, aby se
zabranilo uvolfiovani toxickych plynd.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte. Nesvafujte
v mistech, kde je podezfeni z Uniku Zemniho &i jinych
vybusnych plynd, nebo blizko u spalovacich motor(.
NepfibliZzujte svafovaci zafizeni k vanam uréenym pro
odstrafiovani mastnoty, a kde se pouzivaji hoflavé latky
a vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru,
jez obsahuje uhlovodiky, pouzivané jako rozpoustédia,
nebot svafovaci oblouk a produkované ultrafialové

zafeni s t&mito parami reaguji a vytvafeji vysoce toxické
Nikdy nepouzivejte rozbité nebo defektni

plyny.
ochranné masky. :

Umistujte prdhledné ¢iré sklo pfed ochranné tmavé sklo
za UGelem jeho ochrany.

Chrarite své odi specialni svafovaci kuklou opatfenou
ochrannym tmavym sklem (ochranny stuperi DIN 9 -
14).

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

Nesvafujte pfed tim, nez se ujistite, ze vSichni lidé ve
vasi blizkosti jsou vhodné chrénéni.

Ihned odstrarite nevyhovujici ochranné tmavé sklo.
Dévejte pozor, aby odi 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

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

NEBEZPECi SPOJENE §
ELEKTROMAGNETICKYM POLEM (4)

MANIPULACE

SUROVINY A ODPAD
e Tyto stroje jsou postaveny z materiald, o
které neobsahuji toxické nebo jedovaté tl

Odstrarite z pracovniho prostfedi v8echny
hoflaviny.

spaleninam, a odérkam pfi manipulaci s materialem.
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 zplsobit pozar.
Nesvafujte materidly, které obsahovaly hoflavé
substance, nebo ty, které vytvari toxické, nebo hoflavé
pary pokud se zahfeji.

Nesvafujte pfed tim, neZz zjistite, které substance
materidly obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy
hoflavého plynu nebo tekutiny mohou zplsobit explozi.
Nikdy nepouZivejte kyslik k vyfoukavani kontejnerd.
Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsahlych
dutinach, kde by se mohl vyskytovat Zemni &i jiny
vybusny plyn.

Méjte blizko VaSeho pracovisté hasici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hofaku, ale
vzdy jen neteéné plyny a jejich smési.

Elektromagnetické pole vytvafené strojem
pfisvafovani mlze byt nebezpené lidem s
kardiostimulatory, pomickami pro neslySici a
s podobnymi  zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat se svym Iékafem.
Nepfiblizujte ke stroji hodinky, nosie magnetickych dat,
hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v dusledku pUsobeni magnetického pole k trvalym
poskozenim téchto pfistrojd.

Svafovaci stroje  jsou ve shodé s ochrannymi
pozadavky stanovenymi smérnicemi 0
elektromagnetické kompatibilité (EMC). Zejména se
shoduji s technickymi predpisy normy CSN EN 50199 a
pfedpokladd se jejich Siroké pouZiti ve v3ech
primyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti!
V pfipadé pouziti v jinych prostorach nez primyslovych
mohou existovat nutna zviastni opatfeni (viz CSN EN
50199, 1995 £1.9). JestliZze dojde k elektromagnetickym
porucham, je povinnosti uZivatele nastalou situaci
vyfesit.

Stroje TIG ACDC jsou opatfeny madlem pro 8
manipulaci.

Stroj pfepravujte a zvedejte zasadné bez
plynové lahve.

latky pro uZivatele.



o  Béhem likvidani faze by mél byt pfistroj rozlozen a jeho
jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle typu
materialu, ze kterého byly vyrobeny.

MANIPULACE A USKLADNENI

STLACENYCH PLYNU
o Vidy se vyhnéte kontaktu mezi kabely

prenasejicimi svafovaci proud a lahvemi se
stlagenym plynem a jejich uskladfiovacimi systémy.

o VZdy uzavirejte ventily na lahvich se stlatenym plynem,
pokud je zrovna nebudete pouZivat.

o Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Upiné
otevieny, kdyZ jsou pouzivany.

e ZvySend opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi
stiaeného plynu, aby se zabranilo poSkozenim ¢&i
raz(m.

o NepokouSejte se plnit lahve stlaenym plynem, vzdy
pouzivejte pfislusné regulatory a tlakové redukce.

e Vpfipadé, ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte
bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani stlaéenych
plynd dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

7. Instalace

Misto instalace pro stroje TIG 200P ACDC by mélo byt
peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény a po vSech
strankach vyhovuijici provoz. UZivatel je zodpovédny za
instalaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi
vyrobce uvedenymi vtomto navodu. Vyrobce nerudi za
Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroje TIG
200P ACDC je nutné chranit pfed vihkem a de$tém,
mechanickym poskozenim, prlvanem a pfipadnou ventilaci
sousednich strojli, nadmérnym pfetéZovanim a hrubym
zachazenim. Pred instalaci systému by mél uzivatel zvazit
mozné elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména
Vam doporuCujeme, abyste se vyhnuli instalaci svafovaci
soupravy blizko:

signalnich, kontrolnich a telefonnich kabel(
radiovych a televiznich pfenaseci a pfijimacu
poditacl, kontrolnich a méficich zafizeni
bezpeénostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomdckami pro neslySici a
podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu se
svym |ékafem. Pfi instalaci zafizeni musi byt pracovni
prostfedi v souladu s ochrannou Urovni IP22S. Tyto stroje
jsou chlazeny prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a
musi byt proto umistény na takovém misté, kde jimi vzduch
mUZe snadno proudit.

8. Pripojeni do napajeci sité

Pfed piipojenim svaieéky do napéjeci sité se ujistéte, ze

hodnota napéti a frekvence napéjeni v siti odpovida

napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a ze je hlavni vypinac

svarecky v pozici ,,0“.

Pouzivejte pouze originalni zastrcku strojii TIG 200P ACDC

pro pfipojeni do el. sité. Chcete-li zastrcku vyménit,

postupujte podle nésledujicich instrukci:

e pro pfipojeni stroje k jednofazové napajeci siti jsou
nutné 2 pfivodni vodice

e tfeti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se pouZiva pro zemnici
pfipojeni

Pripojte normalizovanou zastréku (2p+e) resp. (3p+e)
vhodné hodnoty zatizeni k pfivodnimu kabelu. Méjte
jisténou elektrickou zasuvku pojistkami, nebo
automatickym jisti¢em. Zemnici obvod zdroje musi byt
spojen s uzemiujicim vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).

Poznamka: Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit

odpovidajici prifez kabelu a zasadné ne s menSim
prdmérem nezZ je originalni kabel dodavany s pfistrojem.

9. Ovladaci prvky

Obrazek 1

1. Displej

2. Rychlospojka +

3. Rychlospojka —

4. Konektor plyn Argon

5. Konektor pfipojeni TIG hofaku
6.  Ochranna znamka

7. Regulaéni knoflik svafovaciho proudu; nastaveni vystupniho

proudu
8. Madlo
Obrazek 2
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9. Hlavni vypina¢

10.  Vykonnostni samolepka

11.  Sitovy kabel

12.  Chladici mfizka pro ventilator
13.  Pfivod Argonu

Obrazek 3

X . Indikator
Displej svarovacich parametrii

o ¥ ;
AL TIG200PACDC

Rezim svafovani Rezim hofaku  Funkce VRD Ostatni funkce
(pouze vybrané trhy)

Pozice 1 Disple;.

Pozice 2 Indikator svafovacich hodnot
Pozice 3 Nastaveni reZimu svarovani
Pozice 4 Nastaveni rezimu hofaku
Pozice 5 Nastaveni metody svafovani
Pozice 6 Ostatni funkce

Popis displeje

Jednotka napéti

Casova jednotka

Displej s parametry
nebo chybovymi kody
pomér ¢as

AC frekvence nebo jednotka
pulsni frekvence

Balan¢ ni nebo pulsni jednotke

Popis panelu rezimu svafovani

ACPUISETIG | ——— >/ ol
DCTIG fom —
DC pulse TIG fyfum E Function
i selection

= =

Popis panelu reZzimu hofaku

>t O

10 -1l o

>ese O

Pozice 9 Indikace 2 takt
Pozice 10 Indikace 4 takt
Pozice 11 Indikace bodového svafovani

Popis panelu indikatoru svafovacich parametrd

Pozice 12 Predfuk plynu

Pozice 13 Startovaci proud

Pozice 14 Nabéh svafovaciho proudu
Pozice 15 Svarovaci proud

Pozice 16 AC frekvence

Pozice 17 Spodni svafovaci proud
Pozice 18 Frekvence pulzace

Pozice 19 Dojezd proudu

Pozice 20 Koncovy proud

Pozice 21 Dofuk plynu

Pozice 22 Balance

Pozice 23 Arc jednotka nebo bodové svafovani

Popis panelu Ostatni funkce

——————

' g e
@ <+——— Dalkové ovladani
H H &

@ <«—— Vybér priméru elektrody

@ © «——{ Rozdine
seasanes wolframové
elektrody




10. Pripojeni svarovacich kabell a
svarovaciho horaku

Do pfistroje odpojeného ze sité podle vybéru svafovaci
metody pfipojte (obrazek 2) svafeci hofak nebo drzak
elektrody a zemnici kabel se spravnou polaritou pro pfislusny
typ pouzité elektrody. Zvolte polaritu udavanou vyrobcem.
Kabely by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a
umisténé na Urovni podlahy nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jeZ ma byt svafovan musi byt vzdy spojen se zemi,
aby se zredukovalo elekiromagnetické zafeni. Velka
pozornost musi byt téz kladena na to, aby uzemnéni
svafovaného materialu nezvySovalo nebezpeci Urazu, nebo
poskozeni jiného elektrického zafizeni.

11. Nastaveni svarovacich parametrt

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU

Prepnéte pfepina¢ metody svafovani do polohy pro metodu
MMA - obalen4 elektroda.

Vtabulce €. 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 svafovani bézné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolutni
hodnotu a jsou pouze informativni. Pro pfesny vybér sledujte
instrukce poskytované vyrobcem elekirod. Pouzity proud
zavisi na pozici svafeni a typu spoje a zvySuje se podle
tloustky a rozmérd &asti.

4 140-190
5 190-240
6 220-330

Tabulka ¢. 4
Sila svafovaného materiélu Pramér elektrody (mm)
(mm)
1,56-3 2
3-5 25
5-12 3,25
Vice jak 12 4
Tabulka &. 5
Priimér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140

Pouzitd intenzita proudu pro rizné priméry elektrod je

zobrazeno vtabulce 5 a pro rlzné typy svafovani jsou

hodnoty:

o Vysoké pro svafovani vodorovné

e  Stfedni pro svafovani nad drovni hlavy

o Nizké pro svafovani vertikalni smérem dold a pro
spojovani malych pfedehratych kouskd

Pfiblizna indikace prdmémého proudu uzivaného pfi
svafovani elektrodami pro b&znou ocel je dana nasledujicim
vzorcem:
1=50x (le-1)

Kde je:

| = intenzita svareciho proudu

e = prlimér elektrody
Priklad pro elektrodu s prmérem 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

Volba reZzimu svarovani

Stisknéte tlacitko B bez zatizeni; mUzete zvolit jiny zptsob
svafovani na zakladé skuteénych poZadavk; toto tlacitko je

bé&hem svafovani nefunkéni. Pfepinad reZzimu bude obnoven,
pokud bude svafecka opét bez zatéze. Viz popis nize:

o R o m. - R -
et =
= -0 =
=tk e aEntE
-0 .= =
Manual Arc Welding ACTIG AC Pulse TIG DCTIG DC Pulse TIG

Volba rezimu ovladani svaiovaciho hofaku

V reZimu TIG nebo kontrolnim digitalnim reZim hoféku,
stiskem tlagitka & vyberte jiny rezim ovladani hofaku na
zakladé skutecnych svarovacich pozadavki. Toto tlacitko je
béhem svafovani neplatné; Pfepina¢ reZimu bude obnoven,
pokud bude svarecka opét bez zatéze. Viz popis nize:

it @ I H
N <IN B3N <
see oo cee @

V rezimu TIG nastaveni a reZimu ovladani hofaku nebo

pedalu, stisknéte tlagitkold a vyberte jiny rezim ovladani
hofaku na zakladé skute¢nych svafovacich pozadavki. Tato
klavesa je b&éhem svafovani neplatna; Pfepina¢ rezimu bude
obnoven, pokud bude svareCka opét bez zatéze. Viz popis
nize:

I It
N <8 <

Pedal dalkového ovladani nebo rezim hofaku analog

Nastaveni parametr(i svafovani




Stisknéte potenciometr -y k nastaveni parametr(i

svarovani na zakladé skuteénych pozadavk(. Nastaveni
parametr( "lze provést béhem vypnuti nebo uprostied

svarovani bez vlivu na svarovani.

Nabéh ,
. , - v v - . , Spodni
Svarovaci Rezim Y Pocatecni | svarova | Svarovaci Y , AC
, v, Predfuk , svarovaci Balance
mod horaku proud ciho proud frekvence
proud
proudu
MMA NO X X X ([ ] x x x
2T x X X
DCTIG AT X X X
Bodové | g ° ° ° ° < x
svarovani
2T X X
DC Pulse 4T x x
TIG
Bodové | o ° ° ° ° % x
svarovani
2T
ACTIG 4T
Bodové
. . o o o o o o o
svarovani
2T
AC Pulse 4T
TIG
Bodové
. . o o o o o o o
svarovani

Nastaveni sméru




Nabéh
Arc boadlz)evé Zapalova Wolframové
Svarovaci Rezim force ho Dojezd Pulsni Pulsni pm’ Dofuk elektrody
mod horaku curre . . | proudu | frekvence Sirka plynu nebo vybér
svarova oblouku
nt , elektrod
ni
MMA NO o x x x x x x o
2T x x [ ) X x
DCTIG 4T x x o x x
Bodové
oY x x ° ° ° ° ° °
svarovani
2T X X
DC Pulse 4T x x
TIG
Bodové
Y x o o o o o o o
svarovani
2T x x o X x
ACTIG AT x x o x x
Bodové
OPOVE | x ° ° ° ° ° ° °
svarovani
2T X X
AC Pulse 4T x X
TIG
Bodové
Y x [ [ [ [ [ o o
svarovani
Nastaveni sméru
Drzeni elektrody pfi svafovani:
S a d 0
e (mm) (mm) (mm) ()
" |, 0-3 0 0 0
ey i & 3 ‘ 36 0 s/2(max) 0
‘ -12 0-1,5 0-2 60
/ 3 :
> ! ie > Tabulka 6

| \ V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu.
d a Rozméry uréete dle obrazku 5.

Priprava zakladniho materialu:

Obrazek 3



SVAROVANI METODOU TIG

Svafovaci invertory TIG 200, 250 a 315 AC/DC umoZiiuji
svafovat metodou TIG DC (stejnosmémy proud) a AC
(stfidavy proud) s HF zapalovanim. Metoda TIG DC je velmi
efektivni predevsim pro svafovani nerezovych oceli a TIG
AC pro svafovani hliniku.

Piepnéte prepina¢ metody svafovani do polohy pro
metodu TIG a piepina¢ AC/DC do polohy DC.

Pfipojeni svarovaciho horaku a kabelu:
Zapojte svafovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pél - pfima polarita (obrazek 3):

Vyhér a pfiprava wolframové elektrody:

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

Tabulka 7
Primér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
24 130-240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v tabulce 8 a
obréazku 5.

~
Obrazek 5
Tabulka 8
0(°) Svarovaci proud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elekirody 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 znazorfiuje vliv broueni elektrody na jeji
Zivotnost.

l 4

Obréazek 7 Obrézek 8

Obrazek 8A- jemné a rovnomérné brouSeni elektrody
v podélném sméru- trvanlivost az 17 hodin
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Obrazek 8 — hrubé a nerovnomémé brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin

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

HF zapalovéni el. oblouku, elektrody 1 3,2, svafovaci proud
150A a svafovany material trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cistoté
99,99%. MnoZstvi prltoku urcete dle tabulky 9.

Tabulka 9
Svaf. proud | Prlimér Svarfovaci hubice Priitok
(A) elektrody no Imm 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

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu.
Rozméry uréete dle 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

Drzeni svarovaciho hofaku pfi svarovani:

Svarovani metodou TIG DC:

Nastavime hodnoty pfedfuku, dofuku plynu, svafovaci proud,
koncovy proud a dofuk plynu v zavislosti na pozadavku
svafovaného materialu, viz obr. 1. V pfipadé pozadavku
svafovani DC PULS zapneme pfepinaéem (obr. 1, poz. 17)
funkci PULS. Nastavime potenciometrem frekvence
pozadovanou frekvenci pulsace, svafovaci proud a zakladni
proud. Dale nastavime dobu pulsu, viz obrdzek 1. Po
zmadknuti tladitka hofaku HF zapalovani nastartuje oblouk,
ktery hofi kontinualng, respektive pulzuje v nastaveném
rezimu.

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota — oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno dbat
na Cistotu pfidavného materialu a &isté rukavice svafeCe
pfi svafovani.

2. Pfivedeni pfidavného materidlu - aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného mat. vzdy
pod ochranou plynu vytékajiciho z hubice.

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

4. BrouSeni wolframovych elektrod — naostieni Spicky
elektrody by mélo byt vpodéiném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu 3piéky, tim klidngji hofi
el. oblouk a tim v&tsi je trvanlivost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tfeba prizplsobit typu
svarovani, popf. velikosti plynové hubice. Po skonéeni
svarovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho z diivodu
ochrany materiélu a wolframové elektrody pfed oxidaci.
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Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na

kvalitu svaru:
Svarovaci proud je prilis:

nizky — nestabilni svafovaci oblouk

vysoky — poruSeni Spi¢ky wolframovych elekirod vede
k neklidnému hofeni oblouku.

Dale mohou byt chyby zplsobeny Spatnym vedenim
svafovaciho hofdku a Spatnym pfidavanim pfidavného
materialu.

12. NezZ zaCnete svarovat

DULEZITE: pfed zapnutim svafecky zkontrolujte jesté

jednou, ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida

vyrobnimu $titku.

1. Nastavte svafovaci parametry s pouZitim potenciometr

2. Zapnéte svarecku hlavnim vypinaéem zdroje

3. Zelené signaini svétlo ukazuje, ze stroj je zapnut a
pfipraven k pouziti.

13. Udrzba

Varovani: Pred tim, nez provedete jakoukoli kontrolu
uvnitf stroje odpojte jej od el. sité!

NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro stroje.
Pouziti neoriginalnich nahradnich dili mdze zpusobit
rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat pfedpoklddanou
Uroveri bezpe¢nosti.

Vyrobce odmitd  pfevzit
neoriginalnich nahradnich dild.

odpovédnost za  pouziti

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici

postup:

e  Pravidelné odstrafujte nashromazdénou $pinu a prach
zvnitini Casti stroje za pouziti stlaCeného vzduchu.
Nesmérujte vzduchovou trysku pfimo na elektrické
komponenty, abyste zabranili jejich poskozeni.
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o  Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé
opotfebované kabely nebo volnd spojeni, kterd jsou
pfiCinou prehfivani a mozného poskozeni stroje.

e U svarovacich stroju je tfeba provést periodickou revizni
prohlidku jednou za pl roku povéfenym pracovnikem
podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

14. Upozornéni na mozné problémy a
jejich odstranéni

Pfivodni $idra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely jsou
povazovany za nejCastéjSi pficiny problému. V pfipadé
naznaku problémd postupujte nasledovné:
1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti
2. Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfipojen
k zastr€ce a hlavnimu vypinadi
3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v pofadku
4. Paklize pouzivate prodluzovaci kabel zkontrolujte jeho
délku, prafez a pfipojeni.
5. Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:
- hlavni vypina€ rozvodné sité
- napajeci zastrcka
- hlavni vypinac stroje

Poznamka: | pfes VaSe pozadované technické dovednosti
nezbytné pro opravu generatoru Vam v pfipadé poskozeni
doporucujeme kontaktovat vySkoleny personal a nase
servisni technické oddéleni.

15. Postup pro sestaveni a rozlozeni
svarecky

Postupuijte nasledovné:
o VySroubuijte Srouby krytu a sejméte jej.
o Pri sestaveni stroje postupujte opaénym zplisobem.

16. Poskytnuti zaruky

1. Zarucni doba stroju je vyrobcem stanovena na 24 mésicl
od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet
dnem predéni stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Zaruéni Ihita na svafovaci hofaky je 6 mésicu. Do
zarucni doby se nepocita doba od uplatnéni opravnéné
reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Zze 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 Ihaté, spociva v povinnosti bezplatného
odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci
povéfenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj
pouzivan zpUsobem a k Gcellim, pro které je urcen. Jako
vady se neuznavaji poSkozeni a mimofadna opotfebeni,
ktera vznikla nedostateénou pééi ¢i zanedbanim i zdanlivé
bezvyznamnych vad. Za vadu nelze napfiklad uznat:

+ PoSkozeni transformatoru, nebo usmérniovace vlivem
nedostatecné udrzby svafovaciho hofaku a nasledného
zkratu mezi hubici a




priviakem.

* PoSkozeni elektromagnetického ventilku necistotami viivem
nepouzivani plynového filtru.

+ Mechanické po$kozeni svafovaciho hofaku 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 Udrzbu, uzivanim stroje k Géeldm, pro které
neni uréen, pretéZovanim stroje, byt i pfechodnym. P¥i
udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany
originélni dily vyrobce.

5.V zaru¢ni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo
zmény na stroji, které mohou mit vliv na funkénost
jednotlivych

soucasti stroje. V opaéném pfipadé nebude zaruka uznana.
6. Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po
Zjisténi vyrobni vady nebo materialové vady a to u vyrobce
nebo prodejce.

7. Jestlize se pfi zaruCni opravé vyméni vadny dil, pfechazi
vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNi SERVIS

1. Zarucni servis mize provadét jen servisni technik
proSkoleny a povéfeny spole¢nosti AEK.

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

3. Nedilnou soucasti podklad( pro uznani zaruky je
fadné vyplnény zarucni list a reklamacni protokol.

4.V pfipadé opakovani stejné zavady na jednom stoji a
stejném dilu je nutna konzultace se servisnim technikem
spolecnosti AEK.

17. Objednani nahradnich dilu

Pro bezproblémové objednani nahradnich dili uvadéjte:
Objednaci €islo dilu

Nazev dilu

Typ pfistroje

Napajeci napéti a kmitoCet uvedeny na vyrobndm Stitku
Vyrobni &islo pfistroje

oL~
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18. Pouzité grafické symboly

. Hlavni vypina¢

Uzemnéni
3. Kontrolka tepelné ochrany
. Nebezpedi, vysoke napéti
5. Minus pol na svorce
Plus pol na svorce
Ochrana zeménim
Svafovaci napét
Svafovaci proud

- - R I P N

<o
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19. Nahradni dily

Poradi Objednaci Ndazev materialu Poradi Objednaci Nazev materialu
kod kod
1 10042887 7206 Window blinds 12 10052413 Base
2 10052412 Display panel fixed plate 13 10040667 Plastic package solenoid valve
3 10052407 Display panel PCB 14 10042328 Solenoid valve holder
4 10052403 Cover 15 10006800 Current sensor
5 10041724 Handle 16 10052414 Output adapting piece 1
6 10048680 Back plastic panel 17 10052415 Output adapting piece 2
7 10052420 Panel adapting piece 18 10052460 Front panel
8 10052404 Front and back fix clubfoot 19 10041712 Trademark cover
9 10052417 Rear wind screen 20 10004685 Aviation socket
10 10041723 Airinlet 21 10042337 Hose connector
11 10052500 Inverter 22 10045432 Quick socket

14



Cislo Objednaci Ndzev materialu Cislo Objednaci Nazev materidlu
kod kod
1 10052419 Insulating plate 13 10052512 Cooper double-screw bolt 1
2 10052479 Rectifier bridge 14 10052436 Cooper double-screw bolt 2
3 10029693 IGBT 15 10052418 Supporting seat
4 10052422 Section bar radiator 1 16 10052525 Second inverter PCB
5 10052430 Stand column 17 10052411 Insulating plate
6 10052389 Wind screen 18 10052511 Cooper adapting piece 2
7 10052444 PCB 19 10052402 Cooper adapting piece 3
8 10051552 Aluminum cover resistance 20 10006248 Fast recovery diode
9 10051625 Field effect tube 21 10052428 Draught fan cover
10 10052462 Section bar radiator 2 22 10045661 DC draught fan
11 10052416 PCB cooper adapting piece 23 10052500 Main PCB
12 10052409 Cooper adapting piece 1 24 10052461 Section bar radiator 3

15



Schéma zapojeni stroje
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20. Osvédceni o JKV a zarucni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce

AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku

TIG 200P ACDC E201

Vyrobni ¢islo stroje:

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Podminky zaruky jsou uvedeny v navodu k pouZiti a idrzbé v kapitole 16

Zarucni list

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum prevzeti servisem

Datum provedeni opravy

Cislo reklamagniho protokolu

Podpis pracovnika

X

LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materialu, ktere neobsahuiji toxicke nebo jedovate latky pro uzivatele. Pro likvidaci vyrazeneho zarizeni
vyuzijte sbefnych mist urcenych k odbetu pouziteho elektrozarizeni. Pouzite zarizeni nevhazujte do bezheho odpadu. Spolec“nost je
zapsana do kolektivniho systemu ASEKOL (pod evidenchim cislem vyrobce AK-051706) a sama zajistuje financovani nakladani s

elektroodpady
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ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK svafovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Ceska Republika
IC: 26264421

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

Typy:

TIG200PACDC E201

Svafovaci invertory

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

Odkaz na harmonizované normy:

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

Misto vydani: Trebic

Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spole¢nosti
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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



