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Uvod
Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dlvéru a zakoupeni
naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné pfeété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s timto pfistrojem.

Rovnéz je nutné prostudovat vsechny bezpecénosti pred-
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vseo-
becné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodr-
Zovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu Vam doporucujeme svéfit udrzbu a pfipadné
opravy nasi servisni organizaci, kterd ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specidlné vyskoleny persondl. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem
vyroby.

Popis

Stroje 1500 HF RS aZ 1900 HF RS jsou profesiondlni sva-
fovaci invertory uréené pro svarovani metodami MMA
(obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym a bezdoty-
kovym HF startem (svafovéni v ochranné atmosfére
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou fese-
ny jako prenosné zdroje svafovaciho proudu. Stroje jsou
opatfeny popruhem a madlem pro snadnou manipulaci
a snadné noseni. Svarovaci invertory jsou zkonstruovany
s vyuzitim vysokofrekvencniho transformatoru s ferito-
vym jadrem, transistory, digitalnim fizenim a SMD tech-
nologii. Stroje jsou predevsim uréeny do vyroby, Gdrzby
¢i na montaze.



Ovladaci prvky
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Pozice 1 Hlavni vypinac
Pozice 2 Privodni napdjeci kabel
Pozice 3 Ptipojka ochranného plynu - vstup
Pozice 4 Digitalni fidici panel
Pozice 5 Rychlospojka minus pdl
Pozice 6 Plynova rychlospojka - vystup
Pozice 7 Konektor pro pfipojeni ovlddani tlacitka hotaku / délkového ovladani
Pozice 8 Rychlospojka plus pdl
Technické parametry 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Vstupni napéti 50 Hz [V] 1x230(-15%; + 15%)| 1 x 230 (-15%; + 15%)| 1 x 230 (-15%; + 15%)
Jisténi - pomalé [A] 16 20 20
Rozsah svareciho proudu [A] 10-150 10-170 10-180
ZatéZovatel 100% (40 °C) [A] 115 130 130
Zatézovatel 60% (40 °C) [A] 145 170 170
Zatézovatel max. | (40 °C) [A] 150 (55%) 170 (60%) 180 (50%)
Sit. proud/pfikon 60% [A/kVA] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Napéti na prazdno [V] 83 83 83
Kryti - IP23S IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Hmotnost [ke] 9,3 9,3 9,3




Obsah baleni

1x stroj

1x popruh

2x drzak madla

1x madlo

2x samorezny zapustny sroub
(DIN 7982C 4,2x22)

Rozsifitelné prislusenstvi
1. Bocni kryt z plexiskla
2. Odklapéci kryt z plexiskla

Montdz madla stroje

1. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na prednim panelu.

2. Do pfipevnéného drzaku zasunte madlo.

3. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na zadnim panelu a do madla.

4. Drzaky madla a madlo fixujte pomoci pfiloZzenych Sroub(. Otvory pro umisténi Sroub jsou jiz predvrtany.

@ Samorezné zapustné Srouby (DIN 7982C 4,2x22)

RGOS

Madlo musi byt vidy fixovano Srouby. Pokud madlo nebude fixovano Srouby, nesmi byt
pouzivano k prenaseni stroje!
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Pripevnéni popruhu stroje

. Provléknéte popruh otvorem zadniho cela, pfipadné drzaku madla.
. Provléknéte popruh otvorem predniho cela, pfipadné drzdku madla.
. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dold.

. Provléknéte popruh karabinou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh karabinou smérem dold.

. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dold.

. Propojte karabiny

O 00N U WN

Instalace musi byt provedena podle vyse uvedeného postupu. Bude-li popruh instalovan
jinym zplsobem, nesmi byt pozivan k prenaseni stroje!



Piehled funkci a jejich parametry

TIGDC

Predfuk plynu [s] 0,0-10,0
Up — Slope (nabeh) [s] 0,0-10,0
Down-Slope (dobéh) [s] 0,0-10,0

Koncovy proud [A] min. 10 A — max. svafovaci
Dofuk plynu [s] 0,0-25,0

|, —dolni proud [A] min. 10 A — max. nastaveny |,
Pulse frekvence [Hz] 1-500

Balanc (Duty cycle) % 1-99
2-takt/4-takt - ANO

CYCLE - ANO

Dalkové ovladani

UP/DOWN; 10k potenciometr

Chladici modul - ANO (pfidavné zafizeni)
Generdtor - ANO (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % (-)90-0

HOT START % 0-100

Doba trvani SOFT/HOT START [s] 0,0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF
Délkové ovladdani - UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul - NE

Generator

ANO (min. 5,5 kVA)
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Popis ovladaciho panelu
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Pozice 1 Tlacitko SET slouZi k vybéru jednotlivych funkci

Pozice 2 Tla¢itko MET slouzi k volbé svafovaci metody

Pozice 3 Metoda TIG s bezdotykovym zapalovanim HF

Pozice 4 Metoda MMA

Pozice 5 Metoda TIG s dotykovym ovladanim LA

Pozice 6 Displej zobrazujici hodnotu funkci a nastaveny svarovaci proud
Pozice 7 Tlacitko FNC slouzi k vybéru funkce

Pozice 8 Funkce CYCLE

Pozice 9 Funkce 4-takt

Pozice 10 Funkce PULSE

Pozice 11 Predfuk plynu / HOT START; SOFT START (pouze MMA)

Pozice 12 UP/SLOPE — ndbéh proudu/doba trvani HOT START a SOFT START (pouze MMA)
Pozice 13 Svarovaci proud

Pozice 14 Ovladaci kodér pro nastavovani hodnot

Pozice 15 Proud pulzu — dolni proud

Pozice 16 DOWN SLOPE — dobéh proudu / funkce V.R.D. (pouze MMA)
Pozice 17 Koncovy proud

Pozice 18 Dofuk plynu




Nastaveni svarovani

Pomoci ovladaciho tla¢itka MET se provadi vybér dané
metody svafovani. Opakovanym stiskem tlacitka docha-
zi k prepinani svafovacich metod.

MMA
Tato metoda je urcena pro svarovani obalovanou elek-
trodou CrNi, Al, slitin a ocelovych materialQ

TIG HF
Tato metoda je uréena pro svarovani CrNi a ocelovych
materialt DC proudem. Umozriuje i pdjeni materialQ.

TIGLA

Tato metoda je uréena pro svarovani CrNi a ocelovych
materiald DC proudem. Umozriuje i pajeni materialQ. Je
nutné pouZzit v mistech, kde neni mozno pouziti bezdo-
tykového zapalovéani HF.
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Metoda MMA

Nastaveni svafovaciho proudu

Nastaveni svarovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic ly. Zakladni pozice stroje je vidy na pozici .
Po ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody
dojde automaticky vzdy k prepnuti do zakladni pozice.
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—metoda MMA
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nastaveni L ovladaci kodér

svafovaciho proudu

Nastaveni funkce SOFT-START

(nébéh proudu)

Funkce umoznuje nastaveni plynulého nabéhu na sva-
fovaci proud. Hodnota funkce urcuje zapalovaci proud.
Vhodné pouzit napf. u slabych material( a ke snizeni
pocatecni zatéZe jistice. Ke sprdvnému chodu musi byt
nastavena pozadovana doba nabéhu. Bude-li doba trva-
ni na hodnoté 0, je funkce neaktivni.
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Nastaveni funkce SOFT-START-TIME
(doba trvani funkce)
Funkce umozZriuje nastaveni doby plynulého nabéhu na

svafovaci proud.
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Nastaveni funkce HOT-START

(snadnéjsi zapaleni)

Funkce umozriuje nastaveni hodnoty navyseni svafova-
ciho proudu pf¥i zapalovani svarovaciho oblouku. Funkce
usnadnuje zapaleni svarovaciho oblouku. Ke spravnému
chodu musi byt nastavena pozadovana doba trvani. Bu-
de-li doba trvani na hodnoté 0, je funkce neaktivni.
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Nastaveni funkce HOT-START-TIME

(doba trvani funkce)

Funkce umozZiuje nastaveni doby trvéni funkce HOT-
-START.
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Nastaveni funkce ARC-FORCE

(stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii doddvanou do zkracujiciho se
oblouku pfi metodé MMA, ¢imz zrychluje odtavovéni
elektrody a zabranuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je
aktivovana, pokud napéti na oblouku klesne pod cca
17 V. Nastavenim hodnoty se urcuje mozné navyseni
svarovaciho proudu.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 3 s neZ se na displeji
zobrazi symbol AF. Na vybér je mezi tfemi moznostmi:
AF 0 funkce vypnuta

AF 1 nastaveno 50% AF

AF 2 nastaveno 100% AF
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Nastaveni funkce ANTI-STICK
(pFi prilepeni elektrody)

Funkce sniZuje svafovaci napéti na 5 V pfi vyhodnoceni
zkratu na vystupnich svorkdch (pfi pfilepeni elektrody
k svafovanému materialu), tim je umoZnéno snadné
odlepeni elektrody od svafovaného materidlu. Funkci je
mozno aktivovat nebo deaktivovat.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 5 s neZ se na displeji
zobrazi symbol AS. Na vybér je mezi dvéma moznostmi:

AS 0 funkce je vypnuta
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AS 1 funkce je aktivni
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Nastaveni funkce V.R.D.

(snizeni vystupniho napéti)

Jedna se o bezpecnostni systém pouze pro metodu
MMA. Po aktivaci funkce dojde ke sniZeni vystupniho
napéti na 15 V. Tato funkce se pouziva pfi svafovani pod
vodou nebo v prostiedich s vysokou vlhkosti. Pro aktiva-
ci funkce vypnéte stroj, stisknéte tlacitko MET, tladitko
drZte sepnuté a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
displeji se zobrazi pFislusna hodnota funkce (ON / OFF).
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Metoda TIG HF

Nastaveni svafovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic lw. Zékladni pozici stroje je vidy na pozici Iw.
Po ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody
dojde automaticky vzdy k pfepnuti do zakladni pozice.

— metoda TIG HF
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nastaveni
svarovaciho proudu

L ovladaci kodér

Nastaveni funkce PRE-GAS

(predfuk plynu)

Funkce slouzi k zajisténi ochranné atmosféry pred za-
palenim svarovaciho oblouku. Stisknutim ovladaciho
tlacitka na hofaku dojde k aktivaci funkce, kterd je ak-
tivni po nastavenou dobu. Po uplynuti nastavené doby
dochdzi k zapaleni svafovaciho oblouku. Postupnym
stisknutim tlacitka SET nalistujte ikonu predfuku plynu
a nasledné nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce UP-SLOPE

(plynuly ndbéh)

Funkce umoziuje nastaveni plynulého narlstu proudu
na hlavni svafovaci proud. Vlivem této funkce dochazi
k postupnému zahtivani poc¢atku svaru a eliminaci pro-
paleni svafovaného materidlu. Postupnym stisknutim
tlacitka SET zvolte ikonu plynulého ndbéhu a nasledné
nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce DOWN-SLOPE

(klesani proudu)

Funkce slouzi k plynulému ukonceni svafovaciho proce-
su. Spole&né s funkci KONCOVY PROUD (END CURRENT)
zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbu krateru na
konci svaru. Po nastavenou dobu dochazi k plynulému
klesani svarovaciho proudu na hodnotu koncového
proudu. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte ikonu
klesani proudu a nasledné nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce END-CURRENT

(koncovy proud)

Funkce udava hodnotu proudu, pfi které dojde k ukon-
¢eni svarovaciho procesu. Spole¢né s funkci DOWN-
-SLOPE zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbé kra-
teru na konci svaru. Postupnym stisknutim tlacitka SET
zvolte ikonu koncového proudu a nasledné nastavte jeji

hodnotu.
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Nastaveni funkce POST-GAS

(dofuk plynu)

Funkce zajistuje ochranu svarového kovu po ukonce-
ni svafovaciho procesu a zérover chladi wolframovou
elektrodu. Nizkd doba trvéni funkce mize mit vliv na
kvalitu zapalovani svafovaciho oblouku z divodu oxida-
ce elektrody. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte
ikonu dofuku plynu a nasledné nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce PULSE

(dolni proud 1,)

Nastavenim hodnoty dochazi k uréeni dolniho svafova-
ciho proudu I, pulzu. Hodnota je uvadéna v jednotkach
% z hlavniho svarovaciho proudu (napf. hodnota PULSE
=50 %, svarovaci proud = 100 A - dolni proud I, = 50 A).
Aktivaci této funkce dochazi ke snizeni tepelného zatize-
ni svafovaného materialu. Pomoci tlaéitka FNC aktivujte
funkci PULSE. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte
ikonu I, a nasledné nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce FREQUENCY PULSE
(frekvence pulzu)

Funkce umoziuje nastaveni frekvence hlavniho svaro-
vaciho proud a dolniho pulzniho proudu I,. ZvySovanim
frekvence pulzu dochazi ke snizeni tepelné deformace
materidlu a zdZeni svarové ldzné. Postupnym stisknutim
tlacitka SET zvolte ikonu I, a I, a ndsledné nastavte jeji
hodnotu.

_ott
>OCYCLE
A;"%'#ULSE

Nastaveni funkce DUTY CYCLE

(balanc proudi)

Funkce umozriuje nastaveni poméru mezi hlavnim sva-
fovacim proudem a pulznim proudem l,. SniZovanim
hodnoty pulzniho proudu dochazi ke snizeni tepelného
zatizeni svafovaného materialu a jeho penetraci. Po-
stupnym stisknutim tlacitka SET zvolte ikonu UP SLOPE
a lw a nasledné nastavte jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce CYCLE

Funkce umoznuje nastaveni hodnoty dolniho svarova-
ciho proudu I,. Funkci je mozno aktivovat pouze v re-
Zimu 4-takt. V pribéhu svafovéni je mozné manualné
pfepinat mezi hornim a dolnim svafovacim proudem.
MozZnost vyuZiti napf. pfi rGzné silnych materidlech,
kdy kazdy vyzaduje jiné parametry nebo pro skokové
snizeni vykonu v pribéhu svafovani. Postupnym stisk-
nutim tlacitka SET zvolte ikonu I, a nasledné nastavte

jeji hodnotu.
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Nastaveni funkce 4-STROKE

(rezim 4-takt)

Funkce udava zpusob aktivace svafovaciho procesu. Pfi
pouZziti tohoto reZimu je nutné stlacit ovladaci tlacitko,
které zasila signal k aktivaci svafovaciho procesu. Na-
sledné probéhne aktivace funkce PRE-GAS, nasledné
START CURRENT. Po uvolnéni tladitka dojde k zahdjeni
svafovaci procesu prechodem na lw a postupné aktivaci
dalsich aktivnich funkci. Pro ukonéeni svarovaciho pro-
cesu je nutné opétovné stlacit ovladaci tlacitko, ¢imz
dojde k aktivaci funkce DOWN SLOPE, nasledné END
CURRENT. Po uvolnéni tlacitka dojde k ukonceni sva-
fovaciho procesu a aktivaci funkce POST-GAS. Viz pru-
béhovy graf nize. Postupnym stisknutim tlacitka FNC

funkci aktivujete.
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Neni-li tato funkce aktivni, stroj pracuje v reZimu 2-takt.
PFi pouZiti tohoto reZzimu je nutné v pribéhu svafovani
mit stisknuté ovladaci tlacitko, které zasila signal k ak-
tivaci svarovaciho procesu. Stisknutim ovladaciho tla-
Citka dojde k zahajeni svafovaciho procesu a postupné
aktivaci posloupnosti funkci. Viz priibéhovy graf nize.

DOWN-SLOPE

! WELDING CURRENT
i

E UP-SLOPE
1 l END-CURRENT
1.0 lPOST—GAS
30A 4

PRE-GAS 10

GAS
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Nastaveni funkce TIG HF/LA

(zapalovani HF/LA)

Funkce umoziuje prepinani mezi moznosti bezdoty-
kového zapalovani svafovaciho oblouku HF (High Fre-
quency) a dotykového zapalovani LA (Lift Arc). Funkci
LA je nutno aktivovat pfi poufZiti v prostfedich zakazu-
jici vysokofrekvenéni zapaleni oblouku HF nebo v pro-
stfedich, kde by mohlo dojit k poskozeni jinych zafizeni
vysokonapétovym impulzem. Postupnym stisknutim
tlacitka MET zvolte poZzadovanou metodu zapalovani.

TIGLA

Svarovani v metodé TIG HF
Zapaleni oblouku se provadi v metodé TIG nasledovné:

1. Pfipojte svarovaci pfislusenstvi. Svarovaci hordk na
pdl (-), zemnici kabel na pdl (+), pfipojte ochranny
plyn

2. Zapnéte invertor hlavnim vypinacem. Nastavte me-
todu svafovani TIG a nastavte parametry svafovani
dle vySe uvedeného postupu.

3. Stisknéte tlacitko na hordku.

. Pro ukonceni svarovaciho procesu uvolnéte tlacitko
na hoféku.
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Pribéh svarovaciho procesu u TIG LA

Svarovdni v metodé TIG LA

1. Pfiblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
teridlu.

2. Stisknéte tlacitko na horaku.

3. Lehky dotek wolframové elektrody svafovaného ma-
teridlu (neni nutné skrtat).

4. Oddaleni wolframové elektrody a zapdleni svafo-
vaciho oblouku pomoci LA - velmi nizké opotrebeni
wolframové elektrody dotykem.

5. Svarovaci proces.

6. Zakonceni svarfovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi uvolnénim tlacit-
ka na hordku.

. Zakonceni svarovaciho procesu. Digitalni fizeni auto-
maticky vypne svarovaci proces.

~

Zobrazeni startu - TIG LA

§

Zdkladni pravidla pro svarovani

obalenou elektrodou

Pfepnéte stroj do rezimu MMA - obalena elektroda. V
tabulce ¢. 1 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim prdméru a na sile zaklad-
niho materidlu. Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjad-
feny v tabulce s prislusnymi elektrodami pro svafovani
bézné oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji
absolutni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro pres-
ny vybér sledujte instrukce poskytované vyrobcem
elektrod. PouZity proud zavisi na pozici svafeni a typu
spoje a zvysuje se podle tloustky a rozmérd ¢asti.

(]
Tabulka 1
Sila svafovaného Primeér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabulka 2: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pr-
mér elektrody

Primeér elektrody Svarovaci proud

(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60— 110

3,25 95— 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

PFiblizna indikace pramérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je ddna nasledujicim
vzorcem: | =50 x (Pe — 1)

KDE JE:

| = intenzita svéreciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:
Pro elektrodu s primérem 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A



Drieni elektrody pfi svafovani:

Obrazek 1

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 2.

Obréazek 2
a

i |

ek

|
;

Tabulka 5
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

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

SVAROVANI METODOU TIG

Svafovaci invertory umoznuji svafovat metodou TIG s
dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni pre-
devsim pro svafovani nerezovych oceli. Pfepnéte stroj do
rezimu TIG.

Pfipojeni svafovaciho hofdku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
priméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - Cerve-
né znaceni elektrody.

Tabulka 4

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou
ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 4. Obrazek 5 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.

Obrazek 4

Obrazek 5

Obrazek 5A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 5B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zpsobu brouseni elektro-
dy jsou uvedeny s pouzitim:

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

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZzit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnoizstvi pritoku urcete dle tabulky 6.

Tabulka 6
Svafovaci Pramér Svarovaci hubice Pritok
proud elektrody ) plynu
(A) (mm) n(°)  Pramér (mm) (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Primeér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 5 a obrazku 3.

Obrazek 3

3
<
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DrZeni svarfovaciho hofaku pfi svafovani:

90°
45°,
e
®
Ay
Pozice W (PA) Pozice H (PB)
15— 40°
~
<

10 -30°

Pozice H (PB)



20-30°

i
Pozice S (PF)

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 6.

Obrazek 6
< > i
S
d ta
Tabulka 7
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 zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno
dbdt na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pfi svafovani.

2. Privedeni pridavného materidlu, aby se zabranilo
oxidaci, musi byt odtavujici konec pfidavného
materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.

3. Typ a pramér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostreni Spicky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji hori
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu je tfeba prizpUsobit typu
svarovani, popf. velikosti plynové hubice. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
davodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je prilis

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod vede k
neklidnému hofeni oblouku.

Déle mohou byt chyby zplsobeny $patnym vedenim
svafovaciho hordku a Spatnym pfiddvanim pridavného
materialu.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

Pfivodni Snlra, prodluZovaci kabel a svatovaci kabely

jsou povaZovény za nejCastéjsi pfi¢iny problém0. V

pfipadé naznaku problém( postupujte nasledovné:

e Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti.

e Zkontrolujte, zda je privodni kabel dokonale pfi-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.

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

Paklize pouZivate prodluzovani kabel, zkontrolujte jeho

délku, prarez a pfipojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.

POZNAMKA:

| pfes Vase pozadované technické dovednosti nezbytné
pro opravu generatoru Vam v pfipadé poskozeni
doporucujeme kontaktovat vyskoleny persondl a nase
servisni technické oddéleni.

Chybova hlaseni

Napis ERR

Doslo k aktivaci tepelné ochrany stroje (prehfati stroje).
Stroj nebude reagovat na Zadnd tlacitka a nebude
fungovat do doby, nez dojde k ochlazeni stroje.

o1t
v
: OcycLE
QOPuLsE

§E Crr

| 15



Signalizace ---
Signalizace zkratu na vystupnich svorkach. Napf. pfile-
peni elektrody, chybné vystupni napéti.

Udrzba

VAROVANI: Pfed tim, ne? provedete jakoukoli kontrolu
nebo Gdrzbu uvnitf stroje, odpojte jej od elektrické sité!
Pfi planovani udrzby stroje musi byt vzata v Uvahu mira
a okolnosti vyu7iti stroje. Setrné uzivani a preventivni
udrzba pomaha predchazet zbytecnym porucham a
zdvadam. Pokud to vyZaduji pracovni podminky stroje,
je nutno zvolit intervaly kontrol a udrzby castéjsi.
Zejména v podminkach, kdy stroj pracuje ve velmi
prasném prostredi s vodivym prachem, zvolime interval
dvakrat za mésic.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouzitim stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:
e svarovaci kabely

* napajeci sit

e svafovaci obvod

o kryty

e ovlddaci a indika¢ni prvky
e vSeobecny stav

POZNAMKA:

Pri Cisténi stlacenym vzduchem (vyfoukdvani necistot)
dbejte zvy$ené opatrnosti, mlze dojit k poskozeni
stroje. Nikdy nepouZzivejte rozpoustédla a redidla (napf.
aceton apod.), protoze mohou poskodit plastové ¢astia
napisy na ¢elnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektrotechnickou
kvalifikaci.

Nahradni dily

Origindlni ndhradni dily byly specidlné navrZeny pro
tyto stroje. Pouziti neorigindlnich nahradnich dilG
mZe zplsobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat
predpokladanou uUroven bezpecnosti. Vyrobce odmita
prevzit odpovédnost za poufZiti neoriginalnich ndhradnich
dild.
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UPOZORNENI

PFi provozovéni stroje na vyssi svafovaci proudy mize
odbér stroje ze sité prekracovat hodnotu 16 A. V tom
pripadé je nutné privodni vidlici vyménit za primyslovou
vidlici, ktera odpovida jisténi 20 A! Tomuto jisténi musi
soucasné odpovidat provedeni a jisténi elektrického
rozvodu.



Vyrobni stitek

OO
l ce i

Type: S/N:
= A EN 60974-1, -3, -10
@__.F - 10A/20,4V-150A/26V
— - = X 55% 60% 100%
I, 150A 145 A 1547
[5] uo=s3v Uz 26V 258V 246v—1(9)
limax = 32 A et = 24 A
@_ é 10A/10,2V-150A/16V
—=— - = X 55% 60% 100%
I2 150 A 145 A 115 A
[s] w=ov
Uz 16V 15,8V 14,6 V '——@
1=50.60 Hz U4 T 230V limax = 21 A lier = 15,9 A IP 23 S
Poz. Popis
1 Svarovaci metoda
2 Napajeci napéti
3 Typ stroje
4 Svarovaci stroj
5 Jméno a adresa vyrobce
6 Normy
7 Vyrobni ¢islo
8 Proud pfi zatizeni
9 Napéti pfi zatizeni
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Seznam nahradnich dila
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Poz. Popis Code
1 Knoflik pfistrojovy 30860
2 Konektor 5 kolikovy XLR 42045
3 Rychlospojka - zasuvka 35-50 30423
4 Plynova rychlospojka 30825
5 Celo predni 31131
6 Ventilator 30750
7 Ovlddaci kodér 41564
8 Plosny spoj - vykon 12295
9 Transformator HF 33306
10 Plosny spoj — HF modul 12317
11 Plynovy ventil 24 V DC 32325
12 Celo zadni 31142
13 Vypinac hlavni 25 A 34628
14 Plosny spoj — KTC 12353
15 Drzak madla 30371
16 Madlo HF 12489
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Elektrotechnické schéma
1500 HF - 1700 HF - 1900 HF

20 |
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Nézev a typ vyrobku [ ]1s00HF [ ] 1700 HF [ ]1900 HF

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobce

Razitko OTK

Datum vyroby

Kontroloval

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce
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Datum prevzeti
servisem

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum provedeni
opravy

C. reklamaéniho protokolu

Podpis pracovnika
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.



