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2. UVOD

Vazeny zakazniku, dé¢kujeme za VaSe rozhodnuti zakoupit si na$ vyrobek. Pfed uvedenim do provozu si prosim
dikladné prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro nejoptimalngjs$i a dlouhodobé pouziti musite
pfisné dodrzovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporucujeme, abyste udrzbu
a ptipadné opravy svéfili nasi servisni organizaci, nebot’ ma dostupné pfislusné vybaveni a specialné vyskolené
pracovniky. VSechny naSe stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu a vybaveni.

3. POPIS

Nové vyvinuta svareci zafizeni fady TIG 200P AC/DC s pulznim rezimem jsou vhodna nejen pro DC svareni
nerezovych oceli, legovanych a uhlikovych oceli i barevnych kovti, ale také pro AC svareni hliniku a hlinikovych
slitin. Jedna se o energeticky usporna zafizeni s Gi¢innosti az 85 %.

Vyvoj a aplikace invertorové technologie svafecich stroji umoznuji diky vysoce vykonnym komponentim
dosahnout frekvence 100 KHz. Bylo tak mozné zredukovat hmotnost i rozméry hlavnich soucasti (ménicd a
elektrického reaktoru). Aplikace technologiec PWM (pulzni §itkové modulace) zajistuje stalost el. proudu na
vystupu a rovnéz mnohem piesnéjsi a jednodussi proudové nastaveni. Jedinecna konstrukce vyrobku usnadiuje
jeho demontaz i udrzbu a zaroven pfispiva k maximalizaci EMI.

Svareci zatizeni fady TIG 200P AC/DC tak maji diky vysokofrekvencni invertorové technologii n€kolik vyhod
oproti tradi¢nim svafecim strojim: jsou mensi, leh¢i, vykonnéjsi a ispornéjsi. Zaroveil se vyznacuji vybornou
adaptabilitou. Nejvyznamnéj$im prvkem je aplikace invertorové technologie obdélnikovych vin zajist'ujici vysokou
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Pro tuto fadu TIG 200P AC/DC je k dispozici také ovladaci pedal, ktery usnadituje modulaci a zvySuje u¢innost i
kvalitu svaru. V pocatecni fazi svareciho procesu a pfi podavani dratu rovn€z umoziuje zvyseni proudové kapacity.
Pulzni svareni je mozné pouze prostiednictvim ovladaciho pedalu. Pro svateci zafizeni fady TIG 200P AC/DC je
k dostani svareci hotak véetné ptislusného kabelu, plynové hubice a konektoru.

4. OMEZENI POUZITI (ISO/IEC 60974 — 1)

Pouziti svareCky je typicky prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafeni a doby klidu
pro umisténi svatovanych casti, pfipravnych operaci apod. Tyto svareci invertory jsou konstruovany zcela
bezpectné k zatézovani max. MMA 200A, TIG 200A nominalniho proudu po dobu prace 60% z celkové doby uziti.
Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatézovani se povazuji 6 minut z
deseti minutového Casového useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpecného
prehrati prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponentt svafecky. Toto je indikovano rozsvicenim kontrolkou
prehiati-stroj nevypinejte. Po n¢kolika minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni rozsvicend kontrolka zhasne -
stroj je pfipraven pro opétovné pouziti. Stroj TIG 200P AC/DC je konstruovan v souladu s ochrannou trovni IP
218.



5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data TIG 200P AC/DC
Vstupni napéti 50-60 Hz (+20% -15%) 1 x 230V
Rozsah svareciho proudu 10 - 200A
Napéti na prazdno 56V
Zatézovatel 60% 200A / 18V
ZatéZovatel 100% 154A / 16V
Sitovy proud / 100% 14,5A
Prikon / 100% 3,3KVA
ARC FORCE 0-100A
Cistici sitka % 20-80
Sestupna hrana (S) 0-5
Predfuk plynu (S) 0-2
Dofuk plynu (S) 2-10
Jisténi 20A
Kryti IP21S
Tfida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V_mm 570x340x450
Hmotnost 28kg

A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svareci stroj TIG 200P AC/DC musi byt pouzivan vyhradné pro svafeni. Jiné neodpovidajici pouziti je
zakazéano. Jejich obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkuSenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy
CEI 26.9 HD 407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpe¢nostni ustanoveni, aby byla zaji§téna jeho
bezpecnost a bezpeCnost treti strany.

AN

Prevence pred urazem elektrickym proudem

Neprovadéjte opravy svareciho stroje pii provozu a je-li zapojen do el. sité.

Pted jakoukoli idrzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svareci stroj TIG 200P AC/DC musi byt obsluhovan a provozovan kvalifikovanym personalem.

Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi ptredpisy (CEI 26-10 HD 427), Ceskymi a evropskymi
normami a zakony zabranujici Graztim.

Nesvarujte ve vlhkém prostiedi nebo za deste.

Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svareci kabely.

Kontrolujte svareci a napajeci kabely a ujistéte se, ze jejich izolace neni poSkozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

Nesvafujte se svarecimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny priifez. Nepokracujte ve svareni,
jestlize jsou kabely piehtaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

Nikdy se nedotykejte c¢asti el. obvodu

Po skonceni svafeni opatrné odpojte svafeci kabely a hofak od stroje a zabrante kontaktu

s uzemnénymi Castmi.



Zplodiny a plyny pri svareni — bezpe¢nostni pokyny

e Zajistéte Cistotou pracovni plochu a odvétravani od veSkerych plynt vytvarenych béhem svareni, zejména
v uzavienych prostorach.

e Umistéte svareci soupravu do dobie vétranych prostor.

e Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji Casti urcené ke svareni, aby se zabranilo
uvolnovani toxickych plynt.

e Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte.

e Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni z tUniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynd, nebo blizko u
spalovacich motort.
Neptiblizujte svareci zafizeni k vanam urenym pro odstrafiovani mastnoty, a kde se pouzivaji hotlavé
latky a vyskytuji vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako
rozpoustédla, nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji

vysoce toxické plyny.

Ochrana pred zarenim, popaleninami a hlukem

e Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomticky.

e Nedivejte se na svaieci oblouk bez vhodného ochranného stitu nebo helmy.

e Chraiite své oci specialni svareci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupen 9 — 14 EN
169).

e Thned odstrante nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prithledné Ciré sklo pted ochranné tmavé sklo za
ucelem jeho ochrany.

e Nesvarujte pred tim, nez se ujistite, ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

e Vzdy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili spaleninam a zranénim pii manipulaci s
materialem. Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

Zabranéni poZaru a exploze

e QOdstrante z pracovniho prostiedi vSechny hotlaviny. Nesvatejte v blizkosti hotlavych materialti a tekutin nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

e Nem¢éjte na sobé odév nasékly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

¢ Nesvaiujte materidly, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pii zahtati toxické ¢i hotlavé pary.
I malé mnozstvi téchto latek mtize zpusobit explozi.

¢ Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnert a nadob.

e Vyvarujte se svafeni v uzavienych prostorech nebo dutinach, kde by se mohl vyskytovat zemni ¢i jiny vybusny
plyn.

e Mg¢jte blizko vaseho pracovisté hasici pfistroj.

¢ Nikdy nepouzivejte kyslik ve svatecim horaku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési, nebo CO,.

@ Nebezpecdi spojené s elektromagnetickym polem

e Magnetické pole vytvarené pristrojem urcéené ke svareni mize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomiickami pro neslySici a s podobnymi zafizenimi. Tito 1idé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji konzultovat
se svym lékafem.

e Nepfiblizujte k pfistroji hodinky, nosic¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit
v disledku pisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto ptistrojl.

e Svéfeci stroj je ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilité¢ (EMC). Shoduji se s technickymi piedpisy normy EN 50199 pii predpokladaném pouziti ve vSech
pramyslovych oblastech. V ptipadé pouziti v jinych prostorach nez primyslovych mohou existovat nutna
zvlastni opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢€1.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uzivatele nastalou situaci vyfesit. V n€kterych pfipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrti do pfivodni $niry.
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Manipulace

e Stroj je opatfen madly pro snadnéj$i manipulaci

o
ﬁ) Suroviny a odpad

e Tento stroj je postaven z materialil, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele.
e Béhem likvidaéni faze by mél byt ptistroj rozloZen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle
typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladnéni stla¢enych plynii

¢ Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely pfenasejicimi svafeci proud a lahvemi se stlacenym plynem a jejich
uskladiiovacimi systémy.

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

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Giplné otevieny, aby mohly byt v ptipadé nebezpeci pouzity vypinaci
systémy.

e Zvysend opatrnost by méla byt pti pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby se zabranilo poskozenim a uraztim, jez
by mohly vést ke zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem, vzdy pouzivejte ptislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s ptislusSnymi konektory.
V ptipadé€ Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpe¢nostni pokyny tykajici se pouzivani stlatenych
plynii dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by melo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpeény 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 $kody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroj TIG 200P
AC/DC je nutné chrénit pred vlhkem a destém, mechanickym poskozenim a ptipadnou ventilaci sousednich
strojii, nadmeérnym preté¢Zovanim a hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné
elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svareci
soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelt, radiovych a televiznich prenaSeci a
prijimaca, pocitaci, kontrolnich a méricich zaFizeni, bezpecnostnich a ochrannych zafizeni. Osoby
s kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu se svym
lékafem. Pii instalaci zafizeni musi byt okolni prostfedi v souladu s ochrannou urovni tj.IP 21 S (IEC 529). Tento
systém je chlazen prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde
vzduch mtize snadno proudit strojem.

8. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

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

UPOZORNENT!
e Pouzivejte pouze originalni pripojovaci vidlici svarecky pro pripojeni do sité. Svareci stroj
TIG 200P AC/DC je konstruovan pro pripojeni k siti 1x230V.
e Jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu a zisadné ne
s men§im prifezem neZ je originalni kabel doddvany s pristrojem.



Pokud potiebujete napajet svareci stroj ve veétsi vzdalenosti od sit€ je mozno pouzit adaptér ADAP25.
Adaptér je napajen 3x400V a pievede napéti na 230V Je vybaven dvéma zasuvkami na toto napéti.
Na prodluzovacim kabelu 3x400V jsou polovi¢ni ztraty nez na prodlouzeni 230V. Vystup 230V

z adaptéru je jiStén na proud 25A.

9. OVLADACI PRVKY

Obr. 1

1. Pfedni ovladaci panel 6. Rychlospojka ,,- pol

2. Rychlospojka ,,+“ pol 7. Vstup ochranného plynu
3. Dalkové ovladani 8. Napajeci kabel

4. Konektor pro ptipojeni ovladani 9. Vyrobni §titek

tlacitka hotdku
5. Plynova rychlospojka

Celni panel
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1. Signalizace neobvyklého jevu - Tato kontrolni svétlo signalizuje neobvykly jev na zafizeni.
V takovém piipad¢ odpojte stroj od piivodu el. proudu, a poté jej zkuste znovu zapnout. Pokud
bude kontrolka i nadale svitit, obrat’te se na odbornou pomoc.

2. Signalizace ochrany — Pracuje-li stroj po dlouhou dobu pod velkym proudovym zatizenim,
jeho vnitini soucasti se mohou spalit jako disledek ptehtati stroje. Rozsviti-li se kontrolka na
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pfednim panelu, tak ihned pfestaiite pracovat avSak v zddném pripadé¢ nevypinejte stroj
z dlivodu chlazeni. Strojem bude mozné opét svatet po 2-3 minutach.

. Regulace doby predfuku - Pfedfuk plynu zvysuje u€innost svafeni. Timto potenciometrem se
nastavuje doba predfuku plynu.

. Regulace svareciho proudu - Umoziiuje nastaveni a zménu svaieciho proudu.

. Zakladni svareci proud
Umoziuje nastaveni zdkladniho svareciho proudu pii metodé TIG.

. Regulace dobéhu proudu - Po ukonceni svareciho procesu nastava doba dobéhu proudu,
kterou je mozné nastavit timto potenciometrem. V piipadé ptipojeni ovladaciho pedalu se tento
potenciometr nastavi na hodnotu ,,0* proti sméru otaceni hodinovych rucicek.

. Regulace doby dofuku
Svarovany material mize vlivem vysokého zahtati zoxidovat, a tak se ochlazuje svarecim
plynem (po dobu pfiblizné 10 vtetin). Pomoci tohoto potenciometru nastavite dobu dofuku

plynu.

. Regulace polarity svareciho proudu
Pii svafeni metodou TIG AC prochézi proud mezi kladnym a zapornym polem. Prochazi-li
od wolframové elektrody ke svafovanému materialu (tj. v kladném sméru), je to vhodné pro
odstranovani zoxidované vrstvy na povrchu svarovaného materialu. Zaroven vsak miize dojit
k poskozeni wolframové elektrody v dusledku ptehtati. Zatimco kdyZ proud prochdzi od
svafovaného materidlu k wolframové elektrodé¢ (v zaporném smeéru), ta se zahiiva jen
nepatrné, coz je vhodné pro vlastni svafeni. Tento potenciometr umoziuje nastaveni Casu
mezi kladnym a zapornym proudénim. Pti nastaveni uprostied je rozlozeni 50 %. Maximalni
nastaveni je 80 %, minimalni 20 %. Pfi otaCeni ve sméru hodinovych rucicek se nastaveni
kladného proudéni prodluzuje a zaporného zkracuje (a naopak).
Poznamka: velky proud, nizké rozmezi; napt. > 200 A, rozmezi < 30 %

maly proud, vysoké rozmezi; napt. < 100 A, rozmezi > 50 %.

9. Pracovni cyklus pulzu

Zde se nastavuje cyklus pulzu (u metody TIG DC s pulzem).

10. Regulace pulzovani

U metody TIG DC. Zvolenim rezimu ,,PULSE* (DC/PULSE) Ize timto potenciometrem
nastavit frekvenci pulzu (0,5-300 Hz).

11. Funkce ARC FORCE - Tato funkce se miize vyuzit pfi nastaveni potenciometru na MMA.

Jedna se o kratkodobé zvyseni svareciho proudu oproti nastavené hodnoté.

12. Piepina¢ mezi metodami MMA/TIG.

13. DC / PULSE

Pokud je nastaven rezim TIG.

14. Volba rezimu svareni AC / DC

Rezim ,,AC* je urCen pro svafeni hliniku. Rezim ,,DC* je ur€en pro svafeni nerezové oceli.



15. Volba rezimu 2T / 4T
Dvoutaktni rezim ,,2T* je ur€en pro kratkodobé svafeni. Spusti se stisknutim tlacitka na svarecim
hotaku. Po uvolnéni tla¢itka se proces ukonéi. Ctyftaktni rezim se vyuZiva pro delsi svafeci
proces. Spousti se rovnéz tlacitkem na svarecim hotaku. Svateci proces pokracuje i po uvolnéni
tlacitka a ukon¢i se az po jeho op&tovném stisknuti.

16. Hlavni vypina¢
Pomoci hlavniho vypinace pfistroj zapnete a vypnete. Pokud jej zapnete, na displeji se zobrazi

hodnota nastaveni svatovaciho proudu a aktivuje se ventilator.

17. Digitalni ampérmetr
Zobrazuje hodnotu svatfeciho proudu.

10. REZIM MMA

Strojem TIG 200P AC/DC lze svaret se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym obalem. Vyjimku
tvofti elektrody s celulézovym obalem. Dle druhu elektrod se urcuje polarita zapojeni svarecich kabelli. Zapojeni

polarity doporucuje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.
Pro aktivovani rezimu MMA je nutné stroj prepnout tlacitkem (obr.2, poz.12) na rezim MMA a potenciometrem
(obr.2, poz.4) nastavujete pozadovany proud.

11. PRIPOJENI SVARECICH KABELU

Ptipojite do rychlospojek a pooto¢enim dotdhnéte. (Polarita dle druhu elektrod). Pfed zapnutim hlavniho vypinace
se presvédcte, ze kabely ani drzak elektrod nemaji poSkozenou izolaci. Piiklad zapojeni (obr.3).

Obr.3
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S poskozenou izolaci kabelii nebo drZzikem elektrod zasadné nesvaiujte.

Zemnici kle§td piipojte na svafovany materidl na o¢isténé misto. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani kleiti a
kabeld, jejich pfedcasné opotiebeni, nestabilni a Spatné hotici oblouk. Vidlici zastréte do zasuvky, kterou predtim
zkontrolujte zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim Stitku svarecky.



Tabulka 2 Priurez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3,2mm
25mm? 5m 254A 4,0mm
35mm? 10m 338A 4,0mm

Upozornéni
e Piizapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely i drzik s elektrodou stile pod napétim.
Drzak s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehoflavou podlozku.
e Béhem svareni nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!
¢ Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientaéni hodnoty

Pramér elektrody E-B 121 EN499-E 38 3 B E-KEN 499-E35A A |E-R117 EN 499-E 38 AR
mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40-70
2,5 80-100 80-100 60 - 100
3,2 110 - 140 100-130 80-120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 - 270
Proud stejnosmérny stejnosmérny stejnosmérny/stridavy
Polarita drzaku
elektrod plus pdl minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu pro rizné pruméry elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pro rizné typy svareni jsou

hodnoty:

e Vysoké pro svaieni vodorovné

e Stfedni pro svareni nad urovni hlavy

e Nizké pro svafeni vertikdlnim smérem dold a pro spojovani malych predehratych materiald

e Ptiblizna indikace primérného proudu uzivaného pfi svateni elektrodami pro béznou ocel je dana
nasledujicim vzorcem: I =150 x (Je — 1)

I = intenzita svafreciho proudu

e = primer elektrody

Priklad pro elektrodu s primérem 4 mm I =50 x (4 — 1) =50 x 3 = 150A

DrzZeni elektrody pri svareni:
Obr.4

Piiprava ziakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku 5

Tabulka 4

Obr.5
s a d a 104
() G () 0 N y
3-6 0 s/2(max) 0 /4*_ S

S
3-12 0-1,5 0-2 60 *
d la t
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12. REZIM DC TIG

Metoda TIG DC je svaieni stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosféie
argonu. Oblouk hoti mezi wolftr. elektrodou a svafovanym materialem. Do tavné 1azné€ se ptidava material stejného
slozeni jako material svafovany.

Instrukce pro nastaveni TIG DC
1. Nastavte prepinac ,,AC / DC* (obr.2, poz.14) na rezim ,,DC*.
2. Nastavte piepina¢ PULSE / DC (obr.2, poz.13) (pouze u zatizeni TIG s pulznim rezimem). Pii pulznim
rezimu lze nastavit téz zakladni svafeci proud, frekvenci pulzu a regulovat polaritu
svareciho proudu.
. Zapnéte sitovy vypinac (obr.2, poz.16), aktivuje se ventilator.
. Nastavte hodnotu priitoku plynu na red. ventilu.
5. Zapnéte spinac hotaku. Aktivuje se elektromagneticky ventil, je slySet vysokofrekvencni
zapalovani a z Gsti hotdku za¢ne vychazet plyn.
Poznamka: na zacatku pridrzte na nékolik vtetin spina¢ hotaku, nez plyn za¢ne naplno
proudit, poté zacnéte svaret. Po dokonceni svateciho procesu bude plyn
jesté nekolik vtefin vychazet z hotaku. Je to z divodu ochrany svaru.
7. Podle druhu aplikace si nastavte dobu predfuku (obr.2, poz.3) a dofuku (obr.2, poz.11) plynu a dobéhu proudu
(obr.2, poz.6).
8. Vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a svafovanym materidlem by v Zadném
pripadé neméla presahnout rozmezi od 2 do 4 mm. Stisknéte spinac hotaku, po zapaleni
oblouku rozstiik rychle zmizi a vy mizete zadit pracovat.

N W

SPINACH SKAIR

Obr.6

PLYNOVA HADICE

TLAKOVA LAHEV

11



13. REZIM AC TIG

Instrukce pro nastaveni TIG AC
1. Nastavte prepinac ,,AC / DC* (obr. 2, poz.14) na rezim ,,AC*.
2. Nastavte pfepina¢ PULSE / DC (obr. 2, poz. 13) (pouze u zatfizeni TIG s pulznim rezimem). Pfi pulznim
rezimu Ize nastavit téz zakladni svareci proud, frekvenci pulzu a regulovat polaritu
svareciho proudu.
. Zapnéte sitovy vypinac (obr.2, poz.16), aktivuje se ventilator.
. Nastavte hodnotu priitoku plynu na red. ventilu.
5. Podle miry oxidace svafovaného materialu nastavte potenciometr polarity svaieciho
proudu (obr.2, poz.10).
6. Zapnéte spina¢ horaku. Aktivuje se elektromagneticky ventil, je slySet vysokofrekvencni
zapalovani a z usti hotédku za¢ne vychazet plyn.
Poznamka: na zacatku piidrzte na n€kolik vtetin spina¢ hotaku, neZ plyn za¢ne naplno
proudit, poté zacnéte svaret. Po dokonceni svateciho procesu bude plyn
jeste n€kolik vtetin vychazet z hotaku. Je to z ditvodu ochrany svaru.
7. Podle druhu aplikace si nastavte dobu predfuku (obr.2, poz.3) a dofuku (obr.2, poz.11) plynu a dob&hu proudu
(obr.2, poz.6).
8. Vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a svafovanym materidlem by v zadném
pripadé neméla presahnout rozmezi od 2 do 4 mm. Stisknéte spinac hotaku, po zapaleni
oblouku rozstfik rychle zmizi a vy miiZete zacit pracovat.

B~ W

SPINACH SKAIR

Obr.7

PLYNOVA HADICE

TLAKOVA LAHEV

14. PRIPOJENI SVARECIHO HORAKU TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.6) oznacené jako ,,— pol. hofdk a pootocenim dotahnéte. Pfevle¢nou matici
(obr.14, poz.4), pfisSroubujte na vyvod z redukcniho ventilu a dotdhnéte. Plyn se pousti pfes ventil na rukojeti
(obr.14 poz.1), potoCenim nebo stiskem dle typu hotadku. Pratok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 1/min, dle
svareného materialu a nastavenych parametri.

12



Zemnici kabel

Ptipojite do rychlospojky (obr.l poz. 2), oznacené jako ,,+* pol a pootocenim dotahnéte. Zemnici kleSté se
pfipeviiuji na svafovany material na o¢i§téné misto bez koroze a barvy. Spatny kontakt zptisobuje zahiivani kabeli
i klesti a jejich predtasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk
Zapaluje se stiskem tlacitka na hotaku. Oblouk hoti mezi wolf. Elektrodou a svafovanym materidlem. Ptidavny
material se za¢ina pfidavat az po nataveni materidlu a vytvoreni lazn€. Po skonc¢eni svafeni nechte proudit plyn 5 az
10 vtefin na wolframovou elektrodu z diivodii ochlazeni. Po skonceni svafeni zastavte ventil na redukénim ventilu 1
na lahvi.

15. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou ovlivnite vlastnosti svareciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 8.

Obrazek 9 znazornuje vliv brouseni elektrody a jeji zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v podélném
sméru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: pri zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i

elektroda horaku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a nehorlavou podlozku.

Svareci kabely a svareci horak TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.
Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznacené Cervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuzele
uhel dle tabulky 5. Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrném kotouci ur¢eném pro brouseni wolframovych
elektrod obr.8. Délka hrotu by méla odpovidat 1.5 az 2 nasobku praméru elektrody.

BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obrazek 9

Obrazek 8. 1 ( Xo) .:.

Y
.

Tabulka 5. Pouze orientacni stupné

Ochranny kryt brusky
Brusny kotou¢
Wolframova elektroda
Opérka brusky

Proud a Uhel stupné (°)
20A  30°
20A-100A 60°-90°
100 A-200A 90° - 120°

200 A a vice 120°

1.
2.
3.
4.
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OCHRANNY PLYN

Obrazek 10.

REGULACNI VETIL
T2 0 T1

T2 { E

Pro svareni metodou TIG je nutné pouZit Argon

O cistoté 99,99%.

MnoZstvi prutoku urcete dle tabulky ¢.6.

. ; Tabulka ¢.6
(@) Prumér Svareci Prutok
(0) elektrody hubice plynu I/m
(1'd 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
Ald 120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
PLYNOVA LAHEV
16. DRZENI SVARECIHO HORAKU PRI SVARENI
Obrazek 11.
(o] ] ot
Ng >, -
Z 7 7|
20 - 30°
15 -40° Z
%,
- é
N é
o] >
10 - 30% Z AN Z
PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 12. Tabulka 7.
e O | s(mm) a(mm) d(mm) a()
0-3 0 0 0
; 3 0 0,5(max) 0
F ] |"4‘— S 4-6 1-1,5 1-2 60

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materidlu. Rozméry uréete dle obrazku 12.
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17. SVARECI KABELY

Obr.13 1 4

Rychlospojky

Kabely praf.25-3/5m — TIG 200P AC/DC
Drzak elektrod

Klesté zemnici

powopn =

18. SVARECI HORAK TIG

Obr.14

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadice pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka

Vidlice pro pfipojeni ovladani

Ok wN =

& 19. NEZ ZACNETE SVARET

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkontrolujte jets jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vykonnostnimu $titku. Nastavte svareci proud s pouzitim potenciometru pro proud (obr.2 poz. 4). Nikdy
neprepinejte polohy prepinace prti svareni! Zapnéte svarecku hlavnim vypinacem zdroje (obr. 2 poz. 16).

Stroj TIG 200P AC/DC je ptipraven k pouziti.

15



A 20. UDRZBA

Varovani: Pred tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvnitf stroje odpojte jej od elektrické sité.

Nahradni dily

Originalni nahradni dily byly specidlné navrZzeny pro naSe zafizeni. Pouziti neoriginalnich nadhradnich dild mutze
zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat pfedpokladanou urovei bezpecnosti.

Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich ndhradnich dili.

Zdroj svateciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

Pravidelné odstranujte nashromazdénou necistotu a prach z vnitini ¢asti stroje za pouziti stlateného vzduchu.
Nesmeérujte vzduchovou trysku pfimo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poSkozeni. Provadéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotfebované kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pfic¢inou
prehiivani a mozného poskozeni stroje.

U svareciho stroje je tieba provést periodickou revizni prohlidku jednou za pil roku povéfenym
pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN 056030, 1993.

21. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY A JEJICH ODSTRANENI

V ptipad¢ poruchy na zafizeni mizou provadét opravu pouze kvalifikovani a vySkoleni technici. Pti jakékoli
zavade se fid'te bezpe¢nostnimi pokyny uvedenymi v tomto manualu.

Zavada Mozné pFiginy Reseni
1. Po zapnuti zafizeni stroj 1. Nedostate&né napéjeni el. 1. Zkontrolujte pfivod
nereaguje proudem el. proudu
2. Chyba v pfipojeni 2. Zapojte spravné
3. Zavada v sekundarnim obvodu privodni kabel
uvnitf stroje 3. Kontaktujte autorizovaného
dodavatele
2. Stroj nesignalizuje zadnou 1. Zavada na vypinadi 1. Vyménte vypinac
zavadu, regulator funguje, 2. Chyba u el. soucasti 2. Upravte vzdalenost mezi
ale neni slySet proudéni 3. Chyba u zavitového pfipojeni elektr. komponenty
elektfiny 3. Provedte spravné pfipojeni
3. Funguje pfivod elektfiny, 1. Chyba u pfipojeni zemniciho 1. Provedte spravné pfipojeni
ale neni vystupni proud kabelu 2. Provedte opétovné zapojeni
2. Zkrat na kabelu hofaku
4. Je pfitomen vystupni proud, | 1. Chyba v zapojeni noZniho 1. Zkontrolujte spravné
ale neda se regulovat pedalu zapojeni nozniho pedalu
2. Zavada na potenciometru 2. Vyméiite potenciometr
nozniho pedalu
5. Ruéni ovladani je v pofadku, | 1. Zavada na vypinaci nozniho 1. Vyménite vypina€ nozniho
ale nefunguje nozni pedal pedalu pedalu
2. Zavada na potenciometru 2. Vymeénite potenciometr 1K
nozniho pedalu
6. Sviti kontrolka signalizujici 1. Spustila se automaticka 1. Vypnéte stroj. Jakmile
zavadu ochrana proti prepéti zchladne, opét jej zapnéte
2. Nadmeérné mnozstvi prachu 2. Odstrarite prach pomoci
uvnitf stroje zpusobilo zkrat stlaeného vzduchu
3. Zavada na vnitfnim zafizeni 3. Kontaktujte odborny servis
stroje
7. Nelze svéfet zoxidovany 1. Chyba volby reZimu 1. Zvolte reZzim AC
hlinik 2. P¥ili§ nizka hodnota u regulace | 2. Odstrarite zoxidovany
polarity svareciho proudu povrch, nebo upravte
3. PoSkozeny MOSFET hodnotu u regulace polarity
sekundarniho invertoru 3. Kontaktujte dodavatele
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8. Vystupni proud je v pofadku,
ale nevychazi Zadny plyn

1. Pokud funguje elektromagnet.
ventil:
1.1 Plynova tryska je ucpana
1.2 Plynova hubice horaku je
vadna

2. Elektromagnet. ventil nefunguje:

2.1 PoSkozeny ventil
2.2 Zavada na obvodu
elektromagnetického ventilu

1.1 Vycistéte ucpanou trysku
1.2 Vyménte vadnou hubici

2.1 Vyménite elektromagnet.
ventil
2.2 Kontaktujte odborny servis

9. PoSkozena wolframova
elektroda

P¥ili§ vysoka hodnota u regulace
polarity svareciho proudu

Upravte hodnotu u regulace
polarity svarfeciho proudu

10. Zemnici kabel je pfilis horky

Chyba u zemniciho pfipojeni

Provedte opétovné pfipojeni

Poznamka: I pies Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat vyskoleny

personal a nase servisni technické oddélent.

22. PRODLUZOVACI KABEL

Dlouhy prodluzovaci kabel zapii¢iniuje ztraty napéti, které snizuji maximalni napéti dosazené strojem pfi svareni
obalenou elektrodou. Tento efekt nastava predevsim pii svafeni vyssim proudem a projevuje se pierusovanim
proudu. Pouzivejte prodluzovaci kabely dle uvedené tabulky tim omezite pfehfivani a napétové ztraty kabelu.
Kvili velkému piehiivani nenechavejte kabel namotany na civce pifi svafeni vétSimi proudy. Prifez vodiclt

prodluzovaciho kabelu musi odpovidat velikosti proudu I1.

Napajeci napéti uvedené na stitku svarecky, zapojeni a typ sitové zastrCky musi odpovidat napéti v siti! Sitové

PRODLUZOVACI KABEL
0-5m 3x 1,5 mm’
5-25m 3 x 2,5 mm’

25-50m 3 x 4 mm’

pojistky musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu I1.

D¢élku prodluzovaciho kabelu volte podle potieby. Nepouzijete-li delsi nez je tieba, nenechavejte jej navinuty na
civce, ale rozvinte jej cely. Pfi ponechaném kabelu v klubu se chova jako civka a dochazi zde ke ztratdm napéti.
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23. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STIiTKU

N LR W~

Obr.15

Jméno a adresa vyrobce 10.
Typ stroje 11.
Klesajici (strmd) charakteristika 12.
Stroj pro svaieni metodou MMA/TIG 13.

Stejnosmérny proud

Rozsah svareciho napéti
Rozsah proudu a napéti MMA
Zatézovatel v procentech
Jmenovity svaf. proud/napéti

l@

LG

OMICRON
svareci stroje
s.I.o.

SVAROVACI
STROJ

Typ: TIG 200P AC/DC

14.
15.
16.
17.
18.

- s1 4,5KVA 33KVA
1x230V

Vstupni proud

Instalovany vykon

Rozsah svareciho napéti TIG
Jmenovité napajeci napéti a frekvence
Druh kryti

Chlazeni nucené vzduchem

Odkaz na pouzité normy

Jednofazovy usmérmovaci zdroj
Vyrobni ¢islo
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24. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA TIG 200P AC/DC

Obr.16
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25. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarucni doba stroje TIG 200P AC/DC je vyrobcem stanovena na 24 mésicli od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky zacind bézet dnem pifedani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné
dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

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

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zarucni lhité, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povérenou
vyrobcem stroje.

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafeci stroj pouzivan zplisobem a k ucelim, pro které je
ur¢en. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimotadna opotfebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci
¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napiiklad uznat:

6.

7.

Mechanické poskozeni svareciho kabelu vlivem hrubého zachazeni atd.

Vyrobce neruci za Skody, které vznikly jako nasledek jinych udalosti nebo za Skody zpisobené

vys$s§i moci jako ptirodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo sniZzenymi schopnostmi, nedodrzenim ptedpisi
uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gceliim, pro které neni urcen,
ptetéZovanim stroje, byt’ i prechodnym.

Pfi opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Gpravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcnost jednotlivych soucasti stroje. V opa¢ném piipadé nebude zaruka uznana.

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

JestliZe se pii zaru¢ni opravé vyméni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zaruéni servis

1.

2.

5.

Zarucni servis muze provadét jen servisni technik prosSkoleny a povéieny spolec¢nosti OMICRON-
svareci stroje s.r.o.

Pted vykonanim zaruéni opravy je nutné provést kontrolu udaji o stroji: datum prodeje, vyrobni ¢islo,
typ stroje. V piipadé¢ Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napt. prosla
zaruéni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouziti atd., nejednd se o zarucni
opravu. V tomto piipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zdkaznik.

Nedilnou souéasti podkladi pro uznani ziruky je rFadné vyplnény zarucni list a
reklamacni protokol.

V ptipad€ opakovani stejné¢ zdvady na jednom stroji a stejném dilu je nutnd konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svafeci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na tel. Cisle: 568 821 563
604 278 545
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U IVILCU INU LN
ES PROHLASENI O SHODE

MY: vyrobce

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Zahradnickova 1375/2
674 01 Tiebi¢
1CO: 26291363

Prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Zze vyrobky nize
uvedené splnuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni
a narizeni viady 17/2003 a 18/2003

TYPY:

Popis elektrického zarizeni:

Svareci stroje pro svareni metodami: MMA/TIG

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10

Posledni dvojéisli roku,
v némz bylo na vyrobky oznareni CE umisténo:

v f*}\
*/gh“*@?; ’;?\ *\ 1 2
* ? |*}
\* 4 _}\\;
\H* X Petr Kiihtreiber
S jednatel

V Trebici dne:

10.10.2012
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON, svéreci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku TIG 200P AC/DC

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum prevzeti Datum provedeni Cislo reklama&niho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaSeni o shodé

Vyrobce: OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Ujisténi distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nize uvedené stanovené vyrobky prohlaseni o shodé v souladu se
zékonem €. 22/1997 Sb.

Svateci stroje MMA/TIG: TIG 200P AC/DC
Vyrobce: OMICRON - svareci stroje, s.r.o.

Zahradnic¢kova 1375/2
V Trebic¢i 10.10.2012 674 01 Trebic
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