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1. Bezpecnostni pokyny

Pred pouzitim si vzdy peclivé proctéte tento Navod k obsluze a
udrzbé!
5. Omezeni pouziti (CSN EN 60974-1)

Pouziti svarecky je typicky pferusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a doby klidu pro
umisténi svafovanych ¢asti, ptipravnych operaci apod. Tyto svafovaci invertory jsou zkonstruovany zcela bezpecné
k zatéZovani max. 200, 250 a 315A nominalniho proudu po dobu prace 60% z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu
zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatéZovani se povazuje 6 minut z deseti minutového ¢asového
useku. Jestlize je povoleny pracovni cyklus piekroéen, bude v diisledku nebezpeceného prehiati prerusen termostatem,
V z&jmu ochrany komponentil svarecky. Toto je indikovano rozsvicenim zlutého termostatového signalniho svétla na
prednim ovladacim panelu stroje (poz. 10 obr.1). Po nékolika minutach, kdy dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a zluté
signalni svétlo se vypne, stroj je pfipraven pro opétovné pouziti. Stroje TIG jsou konstruovany v souladu s ochrannou
urovni [P 21.

6. Bezpecnostni pokyny f

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

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

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

strany.

NEBEZPECi PRI SVAREN{ A BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro obloukové svateni kovii. CSN 05 06 30/1993 Bezpe&nostni predpisy
pro

svafeni a plasmové fezani. Svafe¢ka musi prochazet periodickymi kontrolami podle CSN 33 1500/1990. Pokyny pro
provadéni této revize, viz. Paragraf 3 vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993 &1. 7.3.
DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY!

DODRZUJITE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPISY pii sou¢asném respektovani mistnich specifickych
podminek.

Svatovani je specifikovano vzdy jako Cinnost s rizikem pozaru. Svafovani v mistech s horlavymi nebo s vybuSnymi
materialy je pFisné zakazano. Na svafovacim stanovisti musi byt vzdy hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou zpuisobit
zapaleni mnoho hodin po ukonéeni svarovani pfedev§im na nepfistupnych mistech. Po ukonceni svafovani nechte stroj
minimalné

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

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

Uciiite zvlastni opatieni, pokud svatujete kovy, které obsahuji tyto kovy:

* U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte svarecské prace, nebot’ hrozi nebezpeci
vybuchu. Svifeni je mozné provadét pouze podle zvlastnich predpist !!!

* V prostorach s nebezpecim vybuchu plati zvlastni predpisy.

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

PREVENCE PRED URAZEM

ELEKTRICKYM SOKEM A

e  Neprovadéjte opravy stroje v provozu a je-li zapojen do el. sité.

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

o Ujistéte se, Ze je stroj spravne uzemnén.

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



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

® Nesvartujte ve vlhku, vlhkém prostiedi, nebo za desté.

e Nesvartujte s opotifebovanymi nebo poskozenymi svafovacimi kabely. Vzdy kontrolujte svafovaci hotfak, svatovaci
a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvarujte se svafovacim hotakem a se svafovacimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny prifez.

e Zastavte svafovani, jestlize jsou hotak, nebo kabely pfehtaté, aby se zabranilo rychlému opotfebovani izolace.

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

ZPLODINY A PLYNY PRI

SVAROVANI - BEZP.POKYNY

POPALENINAMI A HLUKEM

OCHRANA PRED ZARENIM, @

Zajistéte Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych plynd vytvafenych béhem svarovani,
zejména v uzavienych prostorach.

Umistéte svafovaci soupravu do dobie vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti ur¢ené ke svafovani tak, aby se zabranilo
uvoliovani toxickych plynd.

Pracovni prostory vZzdy dobfe vétrejte. Nesvatujte v mistech, kde je podezieni z uniku Zemniho ¢i jinych
vybusnych plynti, nebo blizko u spalovacich motort.

NeptibliZujte svafovaci zafizeni k vanam ur¢enym pro odstranovani mastnoty a kde se pouzivaji hotlavé latky a
vyskytuji se vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuje uhlovodiky, pouzivané jako rozpoustédla,
nebot’ svarovaci oblouk a produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

Nikdy nepouzivejte rozbité nebo defektni ochranné masky.

e  Umistujte prihledné ¢iré sklo pied ochranné tmavé sklo za G¢elem jeho ochrany.

e  Chrarite své o¢i specialni svatovaci kuklou opatfenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stupeii DIN 9 — 14).

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

e Nesvartujte pfe tim, nez se ujistite, ze vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

o Thned odstraiite nevyhovujici ochranné tmavé sklo.

e Davejte pozor, aby oci blizkych osob nebyly poskozeny ultrafialovymi paprsky produkovanymi svafecim
obloukem.

e Vzdy pouzivejte ochranny od€v, vhodnou pracovni obuv, netiistivé bryle a rukavice.

e Pouzivejte ochranna sluchatka nebo usni vyplné.

e Pouzivejte kozené rukavice, abyste zabranili spaleninam, a odérkam pii manipulaci s materiadlem.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE

e Odstraite z pracovniho prostiedi v§echny hoflaviny.

e Nesvarujte v blizkosti hotlavych materialt ¢i tekutin, nebo v prostiedi s vybusnymi plyny.

e Nem¢jte na sobé obleeni impregnované olejem a mastnotou, nebot’ by jiskry mohly zpisobit poZar.

e Nesvarujte materialy, které obsahovaly hoflavé substance, nebo ty, které vytvari toxické, nebo hoflavé pary pokud
se zahfteji.

e Nesvarujte pfed tim, nez zjistite, které substance materialy obsahovaly. Dokonce nepatrné stopy hotlavého plynu
nebo tekutiny mohou zpisobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnera.

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

e  Mgjte blizko Vaseho pracovisteé hasici pfistroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotdku, ale vzdy jen nete¢né plyny a jejich smési.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM POLEM

o  Elektromagnetické pole vytvarené g strojem pfi svafovani muze byt nebezpecné lidem s
kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a s podobnymi zatizenimi. Tito lidé musi piiblizeni

k zapojenému pfistroji konzultovat se svym Iékarem.

Nepriblizujte ke stroji hodinky, nosi¢e magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v provozu. Mohlo by dojit

v disledku ptisobeni magnetického pole k trvalym poskozenim téchto piistroju.

Svarovaci stroje jsou ve shodé s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilité (EMC). Zejména se shoduji s technickymi ptedpisy normy CSN EN 50199 a predpoklada se jejich
Siroké pouziti ve vSech prumyslovych oblastech, ale neni pro domaci pouziti! V ptipade€ pouziti v jinych prostorach



neZ primyslovych mohou existovat nutné zvlastni opatieni (viz CSN EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je povinnosti uzivatele nastalou situaci vyfesit.

MANIPULACE
® Stroje TIG ACDC jsou opatieny 8 madlem pro manipulaci.
® Stroj pfepravujte a zvedejte zasadné bez plynové lahve.

SUROVINY A ODPAD

MANIPULACE A USKLADNENI
STLACENYCH PLYNU

Tyto stroje jsou postaveny z materiald, ﬁb

které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele.
Béhem likvidacni faze by mél byt pfistroj rozlozen a jeho jednotlivé komponenty by mély byt rozdéleny podle typu
materialu, ze kterého byly vyrobeny.

Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi kabely prenasejicimi svafovaci proud a lahvemi se stlacenym
plynem a jejich uskladiiovacimi systémy.

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

Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt upln¢ otevieny, kdyz jsou pouzivany.

Zvysena opatrnost by méla byt pii pohybu s lahvi stlaeného plynu, aby se zabranilo poskozenim ¢i uraztim.
Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem, vzdy pouzivejte piislusné regulatory a tlakové redukce.

V ptipad¢, ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpe€nostni pokyny tykajici se pouzivani stlacenych
plynt dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.

2. Popis symbold/znacek

[ WARNING

Vypinac v poloze zapnuto

OFF Vypinac v poloze vypnuto
Objekt vyzadujici specialni instrukce

Zalezitosti,, které je tfeba dodrzovat
béhem provozu ON

ReZim svafovani obloukem
@
-5'1—

Ovladani knoflikem lkona uzemnéni

Doba bodového svarovani

Volba priméru wolframové jehly Jednotka proudu

Varovani pii nastaveni Jednotka frekvence

parametri/ochrany

Rezim dalkového ovladani nebo Procenta

rezim ovladani horaku




ReZim svafovani argonem

Rucni rezim svarovani

Casova jednotka

Parametry souvisejici se svafovacim

plynem

Jednotka vykonu

& & B

rekvence stfidavého proudu

Procento vycisténi

= H BB

Pulzni pracovni cyklus, pulzni
pracovni cyklus hybridniho
argonového svarovani nebo doba
kaleni bodového svarovani

Pulzni frekvence, frekvence pulzii smiSeného
argonového svafovani nebo provozni doba
bodového svarovani

Pulzni reZim

<
i}
0

i

rezim VRD

&

=
=
=
@
=

Ovladani chlazeni

AC
WAVE

AC reZim

Sviti, kdyz je vybran pamétovy kanal

ReZim ovladani hofaku

Sviti, kdyZz je parametr ulozen nebo ma kanal
uloZeny parametr

P¥i pouziti plynu sviti

v H B

F
a
[
I
~N

Symbol tFifazového stfidavého napajeni

IP21S

Informace

3¢

Nevyhazujte elektricka zafizeni do kontejnerl
spolecné s béznym odpadem.

MizZe byt pouZit v prostiedi s
vysokym rizikem urazu elektrickym
proudem

Nepouzivejte ve venkovnich prostorach

yRBEN =

rucniho obloukového
kovu s krytymi

Symbol
svarovani
elektrodami

|

Symbol svafovani wolframem v inertnim plynu




F Trida izolace

Vystupni zatizeni

Napéti naprazdno
Napéti naprazdno sekundarniho vinuti

U Jmenovité vstupni AC napéti
1

U Napéti naprazdno
0 Napéti naprazdno sekundarniho vinuti

Jmenovity maximalni vstupni proud Maximalni efektivni vstupni proud

X Pracovni cyklus

Pomér dané doby

celého cyklu

trvani/doby

U Napéti zatéze
2 Vystupni nap€ti jmenovité zit€Ze:U2= (20+0,04*12) V (pro funkci MMA)

Vystupni napéti jmenovité zatéze:U2= (10+0,04*12) V (pro funkci TIG)

Pt

Trifazovy staticky frekvencni meénic-transformatorovy
usmérnovac

3. Predstaveni stroje

.

Tato digitalni invertorova svarecka AC/DC obsahuje veskeré funkce,
vysoky vykon a pouzivd pokrocilou technologii. Jednd se o
multifunkéni svare¢ku s moznosti svarfovani AC obloukem s argonem
(volitelné s obdélnikovym, trojuhelnikovym a sinusovym priibéhem),
pulzni svarovani AC s argonem, DC svarovani s argonem, pulzni DC
svafovani s argonem, hybridni AC-DC svafovani s argonem, rucni
svarovani obalovanymi elektrodami (DC, AC) a svafovani s argonem
(DC, AC). Ma siroké wvyuZiti pfi presném svarovani rGznych typl
kovovych materidll. Jedine¢nda konstrukce elektroinstalace a
vzduchovych kandld uvnité stroje dokaze urychlit odvadéni tepla
generovaného vykonovymi prvky, ¢imZ se zvySuje mira nepretrzité
zatéze stroje. Diky jedinecné Ucinnosti odvodu tepla vzduchovym
kanalem lze Ucinné zabranit poskozeni vykonovych prvka a fidicich
obvodd zplsobenému prachem nasidavanym ventilatorem, ¢imz se
vyrazné zvysuje spolehlivost stroje.

Celkovy tvar stroje je obly a pfedni a zadni panely maji velky
prechodovy oblouk, takze panely pfirozené a plynule navazuji. Pfedni
a zadni panely a rukojeti hlavni jednotky jsou nasttikany pruznou
olejovou barvou®, diky niZ je textura stroje mékka, pfijemna a
pratelska.

Diky vynikajicimu svafovacimu vykonu, bohaté nabidce funkci,
vysoké Gcéinnosti, malym rozmérim, nizké hmotnosti, nizkym
nakladim a mnoha dalSim vlastnostem je velmi vhodna pro
profesionalni i neprofesionalni svarece, ktefi ji mohou pouzivat v
pramyslovych aplikacich i v exteriéru za splnéni pozadavk(l na
svarovani ve vSech oblastech Zivota.

DalSi Udaje o zafizeni:




1. Dvoji funkce: MMA, TIG.

2. ZpuUsob chlazeni: ventilatorem.

3. Drzadlo pro presun.

4. Charakteristika svarecky: obvykle ploch3,

nebo charakteristika s poklesem pfi nastaveni sily oblouku.

5. EMC je tfidy A podle CISPRII .

®: Nepouiivaji se viechny produkty a stroje riznych zikazniki se
mohou lisit

4. Prehled funkci

» Vicefunkéni konstrukce

@ Ruzné reZimy svafovani, volitelny reZim ovladani hofdku, obloukové svafovani s argonem, podpora
pedalového dalkového ovladani a dalkového ovladani svatfovacim horakem.

@ Zobrazeni vystupniho proudu v redlném Case: Zobrazuje pfehledné stav vystupu svafecky.

@ Provozni stav se dynamicky zobrazuje pomoci indikdtoru LED a aktudlni provozni stav se zobrazuje
nepretrzité.

@ Horky start oblouku pro ruéni svafovani: Usnadfiuje a zvy3uje spolehlivost nastartovani oblouku pFi ru¢nim
svarovani.

@ Funkce VRD: Zajidtuje osobni bezpeénost obsluhy a zabrafiuje Urazu elektrickym proudem v dasledku
vysokého napéti, kdyzZ stroj nepracuje.

@ Funkce proti pFilepeni: Zabrafiuje pfilepeni svafovaci elektrody k obrobku béhem svafovani.

& Adaptivni a tahovy proud: Vyrazné zlep3uje vykon svarecky pfi svafovani delSich délek a umoZriuje
svarovani velkych Gsekd.

@ Pokrocila funkce startu oblouku: Obloukové svafovani s argonem podporuje kontaktni a bezkontaktni
oblouk. Vestavény bezkontaktni vysokonapétovy zapalovaci obvod oblouku zvySuje UspésSnost startu
vysokofrekvenéniho oblouku.

@ Chytré fizeni teploty ventildtorem: ProdluZuje Zivotnost ventilatoru.

& Pfivypnuti napajeni se parametry automaticky uloZi a po opétovném zapnuti napajeni se obnovi stav pfed
vypnutim.

@ Ukladani parametr(: Funkce vicekandlového uklddani parametr(, kterou lze kdykoli vyvolat. Lze uloZit aZ
50 sad datovych parametr(.

@ Automatické rozpoznani multifunkéniho svafovaciho hofaku.

@ Inteligentni ovlddani zasobniku na vodu pomoci rozhrani pro zasobnik vody.

5. Funkce

‘ »  Pokrocila technologie IGBT invertoru




€ Frekvence invertoru je 20 KHz, co? vyrazné snizuje ztraty v médi a Zeleze, zlep3uje celkovou Géinnost a
ma vyrazny efekt Uspory energie.

€ Hlavni vykonové Ustroji vyuZiva IGBT se silnou odolnosti proti raziim, které jsou mensi a spolehlivéjsi.

Spickové zpisoby Fizeni

€& Pokrotild FeSeni Fizeni vyrazné zlep3uji vykon svarecky a ve vétsi mife splfiuji poZzadavky svafovaciho
procesu.

€ Nova patentovand technologie topologie sekundarniho invertoru.

€ Diky nové technologii fizeni jsou napétové 3picky generované sekundarnim invertorem mensi, zvy3uje

se spolehlivost, spotfeba energie je nizsi a objem mensi.

€ Zikladni funkce svafecky, Fizené predni svétovou inteligentni digitalni procesorovou technologii, jsou
realizovany softwarové. Svarecka ma digitdIni Fizeni. Jeji funkce a vykon jsou ve srovndni s tradi¢ni
svareckou vyrazné lepsi.

€ Novy fidici software Ize podle potfeby aktualizovat, coZ usnadni adrzbu.

Vynikajici svareci vykon

€ LzejiSiroce pouZit pro svafovani s nejriznéjsimi kyselymi a alkalickymi elektrodami.

€ Vyznatuje se snadnym startem oblouku, malym rozstfikem, stabilnim proudem a dobrym tvarovanim.

€ AC argonové svafovéni Ize Siroce vyuZit pfi svafovani neZeleznych kovd, jako jsou razné slitiny hliniku a
hofciku, a to diky riznym moZnostem tvaru viny a Sirsimu pouZiti.

€ DC argonové svafovani lze pouZit pro svafovéni riznych nerezovych a uhlikovych oceli.

Krasny tvar a konstrukce

€ Obly design pfedniho a zadniho panelu pfispivé k estetice celkového tvaru.

€ Na pfednim a zadnim panelu jsou pouZity vysokopevnostni technické plasty, které Géinné zajistuji, Ze
stroj muiZe efektivné pracovat v narocnych podminkach, naptiklad pfi silnych narazech a padech.

€ Vynikajici izolaéni vlastnosti.

€ Dobra ,tiivrstva” konstrukce, dobré antistatické vlastnosti a odolnost proti korozi.

Dokonala automaticka ochrana

@ Zafizeni ma dokonalou ochrannou funkci a pfi zapnuté ochrané je k dispozici odpovidajici ndpovéda s
kédem.

€ Zafizeni ma vestavénou podpétovou a prepé&tovou ochranu. PFi nestabilnim vstupnim sitovém napéti,
které je ptilis vysoké nebo pfilis nizké, ochrana svarecky odpoji vystup a zabrani poskozeni svarecky.

€ Ochrana proti pfehFati: V dasledku vysoké okolni teploty nebo pfetizeni mlZe byt teplota vnit¥nich
soucasti prilis vysoka a ochrana zabranuje poskozeni svarecky v disledku vysoké teploty.

€ Nadproudova ochrana: Pokud vykon svafecky prekroéi konstrukéni jmenovity vykon, svafecka zapne
ochranu, ktera zabrani jejimu poskozeni.

Dobra konzistence vyrobku a stabilni vykon

€ Toto zafizeni vyuZiva inteligentni digitalni Fizeni, které neni citlivé na zmény parametr(i soucastek. Zmény
parametrl soucastek neovlivni vykon svarecky. Neni citlivd na zmény teploty a vlhkosti prostredi. Proto
je konzistence a stabilita svarecek s digitalnim fizenim mnohem lepsi neZ u tradiénich svarecek.

UzZivatelsky privétivé rozhrani

€@ Zakladni rozhrani ¢lovék-stroj, které vyuzivd mezindrodné uzndvané grafické rozhrani, je jednoduché,
intuitivni a snadno pochopitelné.

€ Ovladaci panel je vhodné uspoFadén pro riizné uZivatelské operace.

PFi rucnim svarovani Ize dosahnout vysoké kvality

€ Vynikajici fidici algoritmus vyrazné zlep3uje vykon ruéniho svafovani: snadnéjsi start oblouku, stabilni

svarovaci proud, minimalni rozsttrikovani, nelepivost, dobrd tvorba svaru, automatické prizplsobeni




zménam délky nebo prirezu svarovacich kabell, vynikajici kvalita v rozmérovych specifikacich.
>  PrFisvafovani s argonem lze splnit vysoké pozadavky
€ Vylep3end technologie digitalni regulace konstantniho proudu zaji$tuje nizky 3um a vysokou stabilitu
uzivateli pohodlnou a praktickou metodu volného ovladani pribéhu proudu. Zarizeni nabizi ¢tyri klasické
provozni rezimy oblouku s argonem, véetné dvoukrokového, ¢tyrkrokového, cyklického a bodového
svafovani, které uZivatelim umoZniuji realizovat specialni procesni pozadavky.
» Podpora dalkového ovladani
€ K dispozici jsou moZnosti ovladani hofakem a pedalového spinade, uZivatelé si mohou vybrat podle
potreby.
» Dokonalé automatizované zaznamy
€ Zafizeni mlZe naditat Udaje, jako je kumulativni pocéet spudténi, kumulativni doba spusténi, kumulativni
doba obloukového svarovani s argonem, kumulativni doba ru¢niho svarovani, kumulativni pocet alarma,
kumulativni pocet prehrati, kumulativni pocet podpéti a kumulativni pocet prepéti, dlouhodobé je
ukladat do paméti FLASH a poskytovat podklady pro udrzbu.

6. Krivka voltampérové charakteristiky svarecky

() Zatizeni  poskytuje  konstantni
ocv
vystupni proud. Krivka
voltampérové charakteristiky

odrazi maximalni vystupni napéti

R _ a maximalni vystupni proud.
10A 270A (A)

Proces ruc¢niho svarovani

Ostatni parametry svarovani se
pohybuji v tomto rozsahu kfivky.
|, Na obrazku jsou znazornény kfivky
; voltampérovych charakteristik pro

rdzné rezimy svarovani.

6A 3158 (A)
Proces vysokofrekvenéniho startu oblouku s argonem

(V)

I\

20A 315A (A)

Proces startu oblouku s argonem se zdvihem

7. Technické parametry

Nazev Jednotka Parametry

Napajeci napéti VAC AC400V+15%




Vstupni frekvence Hz 50
Jmenovity vstupni proud A 19.5@TIG 21.0@MMA
Vykonova kapacita KVA 9.0@TIG 10.0@ MMA
Rozsah nastaveni vystupniho proudu A 10 ~ 315
(TIG)
Rozsah nastaveni vystupniho proudu A 10 ~ 270
(MMA)
Rozsah nastaveni tahového proudu A 0~100
Rozsah nastaveni proudu svarovaciho A 0~80
oblouku
Napéti naprazdno Napéti 70
napraz
dno
napéti VRD napéti 12.4
VRD
Jmenovité provozni napéti Jmenov 22.6@TIG 30.8@MMA
ité
provoz
ni
napéti
Vystupni frekvence AC Vystup 50 ~ 200
ni
frekven
ce AC
Cisténi &isténi 20~ 60
Vystupni frekvence AC-DC Vystup 1.0~20
ni
frekven
ce AC-
DC
Pracovni cyklus smésovani AC-DC | Pracov 5~95
(DC) ni
cyklus
smésov
ani AC-
DC (DC)
Zakladni proud Zakladn 6~315
i proud
Pulzni frekvence DC Hz 0.5~200
Pulzni frekvence DC
AC Hz 0.5~20

AC




Pulzni pracovni cyklus

Pulzni
pracov
ni
cyklus

Doba predniho foukani

Doba
predni
ho
foukani

0.5~10

Doba zadniho foukani

Doba
zadnih
o
foukani

0.5~15

Cas vzestupu

Cas
vzestup
u

Doba rozpadu

Doba
rozpad
u

Aktudlni ¢as svarovaciho oblouku

Aktualn
i Cas
horkéh
o)
oblouk
u

0.01~1.5

Dalkové ovladani

Dalkov
é
ovlada
ni

Yes

ReZzim obloukového uderu

ReZim
oblouko
vého
Uderu

High frequency oscillation arc striking, contact arc striking

Uginnost (%)

U¢inno
st (%)

80

Pracovni cyklus (%)

Pracov
ni
cyklus
(%)

TIG: 315@30% - MMA: 270@30%

Faktor sily

Faktor
sily

0.70

Trida izolace

Trida
izolace




Kryt Kryt IP21S
Provozni teplota Provoz -10~40
ni
teplota
Rozmeéry Rozmér 566.0 x 223.5 x 405
y
Hmotnost Hmotn 25.5
ost
Poznamka:

Pracovni cyklus (%):
Pomér dané doby trvani/doby celého cyklu
Tento pomér musi byt v rozmezi 0~1 a mize byt vyjadfen v procentech.
V tomto standardu je doba celého cyklu 10 minut.
Pokud je napfiklad pracovni cyklus 30 %, doba pisobeni zatéze bude 3 minuty a nasledujici.

s
b JASIC SHENZHEN JASIC TECHNOLOGY CO., LTD.
NO.3,QINGLAN 1ST ROAD,PINGSHAN DISTRICT,SHENZHEN,P.R.CHINA
TIG315PACDC (E202) No.:
3~ ——=
=AM F—| EN60974-1;EN 60974-10
?:./ é —— | 10A/10.4V ~ 315A/22.6V(TIG) 10A/20.4V-270A/30.8V(MMA)
- X% 30 60 100
A 315 | 220 | 170
U.=73V| TIG
S U, v 226 | 18.8 | 16.8
A
0.=73v| MMA 2 270 | 185 | 145
VAY 30.8 | 27.4 | 258
D T |u =400y T'C_| lme=18A len=10A ﬁ C€
3-50Hz MMA | 1me=20A | le=12.4A|
\ IP21S F | 25.5Kg




8. Blokové schéma

Prehled vzhledu
produktu

Secondary inverterfoutput rectifier *2PCBA

Filter board  PZ-150 Primary inverter board  PN-108 o
[mm——————— === ——m———————— A ol
1 g
_.:.Sm._u?ﬂm n | zl
Kriob switch e ek Jrectifier bridge n | = |
£ P el Lm - | |
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E-3-1 Main transformer
2 S I ~ ! | HF TR,
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JE _ I _ £] I
4 () | I I |
8 I / i . _ I
| M Current transformer | J
= 1A
I - | A, | @ _
Power frequency
transformer
_Icm_ca
[0 oNt p \Mzw\ \ \m zm\ o
REOEERE—(O2330) JE0ECHEEEEE) z IRE
380 220 0 m w 2 -
o=l I
Power supply board  PS-43 el 16 W
v =1 a Reactor
S Control board ~ PK-328 ——— . Coue phg:
El
O 2
S

Water tank connector

il

Arc-stabilizing high frequency board m
PH-247

Display panel PS-38

[eae] [aea] | £

Torch switch
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TIG315PACDC

ipojte vystup zaporné elektrody k argonovému horaku.
ipojte kladnou vystupni svorku k zemnici svorce.
yberte funkce a parametry na ovladacim panelu

F
‘r’

1.P
2.P
3.V

10. Informace o kontrolnim panelu
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11. Funkce ovladaciho panelu

11.1 Zobrazeni zahlavi

Indikator jednotky napéti

® Zobrazeni hodnoty
napéti Indikator stavu kanalu vybranych

® Zobrazit ,C+ ulozeni parametr( Ulozisté

kanald Indikator stavu kanalu ulozenych

"

® - Zobrazeni ..chvbv parametrd

Indikator ventilace

- Zobrazeni proudu Indikator aktualni jednotky
- Zobrazeni casu

- Frekvence zobrazeni Casovy indikator

- Zobrazieni procent

- Zobrazeni

chybovych kodu . Indikator jednotky frekvence
- Zobrazeni velikosti

wolframové elektrody Procentudlni indikator

Indikdator ,V“ se rozsviti, kdyZ je zobrazeno napéti

Indikator ,,JOB” se rozsviti, kdyz je zvolen kanal parametr( ukladani

Indikator ,,PRG” se rozsviti, kdyz je parametr uloZzen do kandlu nebo kanal uklada posledni ulozend data
Indikator ,,GAS” se rozsviti, kdyzZ je spinac plynu elektromagnetického ventilu zapnuty

Indikator ,,A“ se rozsviti, kdyzZ je proud

Indikator ,,S“ se rozsviti, kdyz je zobrazen cas
Indikator ,Hz“ se rozsviti, kdyzZ je zobrazena frekvence
Indikator ,%“ se rozsviti, kdyz je zobrazena procenta

PN~ WN R

11.2 UloZeni a nastaveni parametru

v
JoB
PRG

Pulse

AC Hz Mix %
B - RO
Hz %
m ﬁ -ruu I
— ls
Tprs

» Taoun

. v/ . ke CH . Ve / v , o
1. Stiskem tlacitka Kanal . vyvolate rezim kanalu pro uloZeni parametrd.

2. Vrezimu kanalu vyberte odpovidajici kanal stiskem tlacitka Kanal a [- i) } prochazenim stranek
nahoru a dold. K dispozici je celkem 50 kanal( pro uloZeni.

[

3. Nastavte parametry podle potreby, ulozte je do vybraného kanalu a stisknutim tlacitka Save parametry
ulozte.

4. Chcete-li ukondit rezim kanalu a vratit se do normalniho rozhrani, stisknéte a podrzte tlacitko Kanal




po dobu 2 sekund, ¢imzZ ukonéite rezim ukladani kanalu; stisknutim jakéhokoli jiného tlacitka nez rezimu
kanalu ukoncite rezim kanalu; rezim kanalu se automaticky ukondi, pokud nebudete v reZimu kanalu pracovat
déle nez 5 sekund.

o ” N+ [ T ‘. ey
Pro vyvolani kanalu parametri stisknéte tlacitko Kanal [._], ¢imz prejdete to reZzimu kanall uloZenych

ol Y . CH [- ) } e . o -
parametr(, stisknéte tlacitko Kanal nebo pro vybér kanalu parametrd pro vyvolani a

stiskem tlacitka Vyvolat vyvolate uloZeny parametr. Pro vymazani aktualniho udaje kanalu stisknéte a

podrzte tladitko Vyvolat

11.3 Rezim MMA a nastaveni parametrt

N

Ignition AMP

Arc Force
Arc AMP

flmﬂl

Ignmon AMP
|nd|ku1e proud oblouku pro horky start pro rucni svarovani.

Ignltlon
I indikuje trvani horkého startu oblouku.
Arc AMP

—(— indikuje svafovaci proud pro rucni svafovani.
'L.‘I indikuje tahovy proud pro rucni svarovani.

®=00
[MA
Stiskem Manual welding (Rucni svarovani) vstoupite do rozhrani pro volbu ru¢niho svarovani, kde
vyberte poZzadovany rezim DC nebo AC. indikator sviti pfi vybéru rezimu DC; O\ AC indikator
sviti pri vybéru rezimu AC.
f.

Ot4genim otogného volice 1A Wve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek vyberte pozadovanou funkci
Qe
-

"'l

o,
a stisknutim otoéného volite & Wnastavte pozadované parametry. Po nastaveni znovu stisknéte otocny

H
voli¢ @ M, ¢imZ se ukondi nastavovani parametrd.
KdyZ je vybrana funkce, rozsviti se odpovidajici indikator; kdyz se funkce upravuje, odpovidajici indikator blika.

p-S
Pfi nastavovani parametr(l zvysite hodnotu parametru otdéenim otoéného voli¢e +*A Wve sméru hodinovych

ru¢icek a snizite hodnotu parametru ota&enim oto¢ného volice 1A ‘proti sméru hodinovych rucicek;

velikost parametru se zobrazi na panelu -




11.4 Bezpecny rezim VRD

R

VRD

1. VRD lze aktivovat pouze v rezZimu MMA. Stiskem zapnete funkci

VRD a indikator se rozsviti.
2. Pfijmenovitém vstupnim napéti je vystupni napéti naprazdno 12,5V, kdyz
je VRD zapnutd, a 75 V, kdyz zapnutd neni. Vystupni napéti se zobrazuje na

panelu
3. Pokud je vstupni napéti jiné, bude napéti zobrazené na panelu jiné, ale
pfiblizné stejné jako jmenovité vystupni napéti.

11.5 Volba rezimu TIG

E=00) .‘
1. Stiskem tlacitka TIG vstoupite do rozhrani pro vybér svarovani TIG,
Hf (AC) prepinate mezi rezimy DC, AC a MIX a podle potreby zvolite rezim.

AR (Mix) 2. Kdyz? je zvolen DC reZim, rozsviti se indikator ® :(DC), DC-TIG se
pouZziva pro svarovani uhlikové oceli, médi a nerezové oceli.

3. Kdyz je zvolen rezim AC, rozsviti se indikator ® HH:(AC). ACTIG se
pouziva pro svarovani hliniku, hor¢iku a jejich slitin.

4. KdyzZ je zvolen rezim Mix, rozsviti se indikator ® ﬂP(MiX), v rezimu Mix
TIG se stfidavy a stejnosmérny vystup stfidaji, coz zvysuje tepelny piikon
pro taveni zakladniho kovu, prohlubuje taveninu a snizuje jiskrové
opotrebeni wolframu. Lepsiho svarfovaciho vykonu dosahnete, pokud
zavadite drat pfi AC vystupu. (Pfi frekvenci 1 Hz aZ 2 Hz je snazsi
kontrolovat Cas pro zavadéni dratu.)

11.6 Volba AC pribéhu

-
1. Stiskem tlacitka pro volbu tvaru signalu s prepinate mezi obdélnikovym,

A trojuhelnikovym a sinusovym priibéhem, vyberte pozadovany pribéh.
2. P¥i vybéru obdélnikového priibéhu se rozsviti indikator @ T,

o standardni ¢tvercova vina se vyznacuje rychlym pfepindnim polarity, vysokou
stabilitou oblouku, dobrou dynamickou odezvou a silnou schopnosti Cistit

C oxidacni film. Je vhodny pro svarovani hliniku a jeho slitin.

WAVE

>

3. Pti vybéru trojuhelnikového pribéhu se rozsviti indikator [ M,
trojuhelnikovy pribéh muze urychlit tvarovani svarového spoje a snizit
tepelnou deformaci snizenim tepelného ptikonu. Je vhodny pro svafovani
tenkych plechd.

4. Pfi vybéru sinusového pribéhu se rozsviti indikator ® 'QU', sinusovka
ma mékci oblouk a je méné hluéna.




11.7 Volba rezimu ovladani horaku

It
H
1{(m)

1. Stisknutim tlacditka ovladani rezimu m prepinejte mezi 2T, 4T, cyklickym a bodovym svafovanim a zvolte
rezim podle potieby.

2.  Pfivolbé 2T se rozsviti indikator ® | ; pri volbé 4T se rozsviti indikator ® j l ; pri volbé cyklu se rozsviti

indikator ® | 1(D),' pti volbé bodového svafovani se rozsviti indikator @ oo

3. Vrezimu 2T se pfi stisknuti spinace horaku predem privede plyn a startovaci proud oblouku stoupa po
nastavenou dobu na prednastaveny proud; kdyz se spina¢ hofaku uvolni, pfednastaveny proud klesne na
zastavovaci proud oblouku a poté zhasne.

4. Vrezimu 4T se pfi stisknuti spinace hordku predem pfivede plyn a zastavi se pfi startovacim proudu oblouku;
po uvolnéni spinace horaku se startovaci proud oblouku zvysi na nastaveny proud; po stisknuti spinace
hordku se nastaveny proud snizi na zastavovaci proud oblouku; po uvolnéni spinace hotaku se zastavovaci
proud oblouku sniZuje, dokud oblouk nezhasne.

5. Vcyklickém rezimu se pfi prvnim stisknuti spinace hofdaku predem pfivede plyn a zastavi se pfi startovacim
proudu oblouku. Po uvolnéni spinace horaku se startovaci proud oblouku zvysi na nastaveny proud. Pfi
stisknuti spinace hofaku klesne pfednastaveny proud na hodnotu proudu zastaveni oblouku; po uvolnéni
spinace horaku se proud zastaveni oblouku zvysi na prfednastaveny proud. Potom se reZzim prepind mezi
prednastavenym proudem - proudem zastaveni oblouku = dobou ndbéhu - prednastavenym proudem,
kdyzZ je spinac horaku stisknut a uvolnén. Pokud dojde k opakovanému stisknuti spinac¢e horaku béhem 500
milisekund, svarecka vypne vystup a ukonci cyklicky rezim.

6. Vrezimu bodového svafovani se pfi stisknuti spinae horaku pfedem privede plyn a dosahne se nastaveného

proudu. V refimu startu argonového oblouku se zdvihem ® t se pfi bodovém svarovani vystup uzavie po
nastavené dobé. V reZimu startu vysokofrekvenéniho oblouku o l’f—d se pfi bodovém svarovani vrati do
nastavené doby chodu po ukonceni nastavené doby uzavieni vystupu. Cyklus pokracduje, dokud neni uvolnén
spina¢ horaku.

11.8 Rezim startu oblouku

1. Kdispozici jsou dva rezimy startu oblouku: vysokofrekvenéni
start oblouku a kontaktni start oblouku.

by

2. Stiskem tladitka ovladani startu oblouku- prepinate mezi
vysokofrekvenénim startem oblouku a kontaktnim startem
oblouku.

3. Rozsviceny indikator @ l”(—d‘ indikuje rezim vysokofrekvencniho

I

startu oblouku. Rozsviceny indikator @ i-.indikuje rezim
kontaktniho startu oblouku.

4. Vrezimu vysokofrekvencniho startu oblouku udrZujte
vzdalenost mezi wolframovou elektrodou a svafencem do 1 cm
a stisknéte spinac horaku, aby oblouk naskocil.

5. VreZimu kontaktniho startu oblouku jsou k dispozici dva
zpUsoby: jeden spociva v tom, Ze se nejprve stiskne spinac
horaku, poté se wolframova elektroda 1-2 sekundy dotyka
obrobku a po zvednuti wolframové elektrody naskoci oblouk.
Druhy zpUlsob spociva v kontaktu wolframové elektrody a
svarence, poté stisknéte spinac hotfdku na 1-2 sekundy, a




zvednéte wolframovou elektrodu, aby vznikl oblouk.

1-2 6. ,1“naobrazku oznacuje wolframovou elektrodu a ,2“ svarenec.

“Touch” Seconds

Kontaktni start oblouku

11.9 Volba pulsu

JUL
Pul
1. Stisknutim tladitka volby pulsu prepnete mezi pulsem a bez pulsu.

JUL
KdyZ sviti indikator ® ===, puls se negeneruje. Kdyz se rozsviti indikétor. JUL ,
JP'LIFL generuji se pulsy. Obecné plati, Ze nizkofrekvenéni puls 0,5 az 10 Hz diky stfidavému
ulse

ohrevu a ochlazeni snizuje tepelnou deformaci snizenim prdmérného proudu. Kombinaci
nizkofrekvenéniho pulsu a spravné rychlosti svarovani ziskate svar tvaru rybi Supiny.
Nizkofrekvencni puls je vhodny pro zafizeni pro podavani dratu a optimalizuje tvarovani
svaru. Pulz zlepsuje mikrostrukturu svaru diky vibrovani a michani taveniny.
Vysokofrekvenéni pulz zvysuje stabilitu, stfedovost a tuhost oblouku, coZz mizZe prohloubit
taveninu a urychlit svafovani.

11.10 Rezim dalkového ovladani

1. Kdyz sviti indikator , znamena to, Ze zatizeni je v rezimu ovladani horakem.
U analogového horaku lze pouze nastavit vystupni proud. U digitdlniho horaku lze
nastavit fadu parametrd a vystupni proud. Zafizeni dokaze automaticky detekovat,
zda pouZivate analogovy nebo digitalni horak.

2. Kdyz sviti indikator pedalu O , znamena to, Ze zafizeni je v reZimu ovladani
pedalem. Pedalem Ize ovladat start oblouku a nastavovat vystupni proud.

POZN.:

[
. A, Nastavte rezim ddlkového ovladani hofakem , pokud pouZivate horak.
A rezim ovladani pedalem @RS pii pousiti pedalu.

v

Remote N SN

11.11 Ovladani zasobniku vody

¥
1. Stiskem ovladaciho tlacitka zadsobniku vody zapnete nebo vypnete
rezim chlazeni.

2. Jakmile sviti indikator . ON , je aktivovan rezim vodniho chlazeni. Voda
zacne cirkulovat, jakmile je béhem svarovani na vystupu proud. Bez proudu na
vystupu se cirkulace vody zastavi po uplynuti 5 minut.

3. ReZim vodniho chlazeni a vodni chlazeni hordku doporucujeme pouZivat,
pokud je vystupni proud vyssi nez 200 A. Jinak mizZe snadno dojit k poskozeni
hotaku.




11.12 Volba velikosti wolframové elektrody

w

F

Otacejte otoénym volicem 1% .ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek a rozsviti se indikator

rf-“
- ‘o,
_"‘_ . Stisknéte otocny voli¢ & Wa indikdtor zacne blikat. Nastavte skute¢nou velikost wolframové

5 A\
T.—
’ o . v v ’ v ': m v ’
elektrody a po nastaveni parametr( znovu stisknéte otocny voli¢ & Y pro ukondeni.
PFi nastavovani parametr(l zvysite hodnotu parametru otaéenim otocného voli¢e ve sméru hodinovych
rucicek ®a .

a snizite hodnotu parametru ota&enim otoéného volice *A Wproti sméru hodinovych rugicek;
velikost parametru se zobrazi na panelu -

Pokud velikost wolframové elektrody neodpovidd vystupnimu proudu, rozsviti se indikator .
Velikost wolframové elektrody odpovida vystupnimu proudu. (Pozn.: DC argonové svarovani tuto funkci
nema)

Velikost wolframové Doporuceny Velikost wolframové Doporuceny
elektrody (mm) proudovy rozsah (A) elektrody (mm) proudovy rozsah (A)
0,5 6—-15 2,4 141-190
1,0 16-55 3,2 191-240
1,6 56-90 4,0 241-15
2,0 91-140

11.13 Detekce nasavaného vzduchu

€
1. Stisknéte panel Ea indikator PLYN -se rozsviti.

2. Rozsviceny indikator indikuje privod plynu. Pokud plyn neproudi, zkontrolujte
zatizeni pro ptivod plynu.

I

DE

3. Znovu stisknéte pro navrat z detekce pfivodu plynu.

4. Pokud nestisknete tlacitko Konec - (f , plyn se automaticky vypne, pokud
po dobu 30 sekund neni spinac horaku v ¢innosti nebo neni zatéz.




11.14 Nastaveni parametra TIG

Pulse

H :
- Mix

SPOT Tofi

1. Vyznam symboll
]
Doba predbézného privodu udava dobu predbézného privodu ochranného plynu.

'.1
Startovaci proud oblouku .! udava proud pfi startu oblouku.

()

Doba nabéhu d udava dobu od startovaciho proudu oblouku do Spi¢kového proudu.
|

Spickovy proud n udava svarovaci proud béhem cinnosti.

Zakladni proud @ udava zakladni proud pulsu.

@

Doba dobéhu &i udava dobu od Spi¢kového proudu do startovaciho proudu oblouku.
—(O~

Proud zastavenl' oblouku “ udava proud pfi zastaveni oblouku.

Zpozdéni plynu Tpost udava dobu zpoZzdéni zastaveni plynu.

Frekvence AC ﬁ udava frekvenci pracovniho AC proudu.

@,
J:h-
fka mezery udava pomeér casu, kdy je wolframova elektroda zdporna, k cyklu stfidavého proudu.

Frekvence puls( udava frekvenci pulsti nebo dobu chodu pfi bodovém svarovani.

o}

Stfida pulsu udava pomér doby Spickového proudu a periody pulsu nebo dobu, kdy bodovy svar zhasne.
-~
2. Otacenim otoéného volice »*A Wpo nebo proti sméru hodinovych ruci¢ek vyberte parametr, ktery chcete
O\

,T
= o, v 7 v . v 7 v
nastavit. Poté stisknutim oto¢ného volice®® W nastavte poZadované parametry. DalSim stiskem oto¢ného volice

o &

M se ukondi nastavovani parametrd. Pokud neni voli¢ po dobu 5 sekund pouzivan, automaticky se vrati do
polohy parametru ,,Spi¢kovy proud” a do stavu volby parametru.

3. KdyZ je vybran parametr, rozsviti se odpovidajici indikator; kdyZ se parametr upravuje, odpovidajici indikator

blika.
e

4. Pfi nastavovani parametr( zvysite hodnotu parametru otaéenim otoéného volice 1*A Wve sméru hodinovych

ru¢iek a snizite hodnotu parametru otad€enim oto¢ného volice 1*A .proti sméru hodinovych rucicek; velikost

parametru se zobrazi na panelu




e

S
5. Pokud jsou parametry nastaveny v reZimu bodového svarovani, otdCenim otocného volice:®A . zvolte dobu
VII2

oA\
, P 1o, — sPoT— 141 e g T O . , « . o
bodového svarovani a rozsviti se indikator . Stisknutim otocného volice & wnastavte
@, O

on nastavte dobu zapnuti a vybérem off nastavte dobu vypnuti.

parametr, vybérem

Pozn.:

Pokud je Spickovy sttidavy proud Ip pfi nastavovani frekvence stfidavého proudu nastaven na 6~200 A, je rozsah
frekvence stfidavého proudu 50~200 Hz; pokud Spi¢kovy proud presahne 200 A, frekvence sttidavého proudu se
zméni na 50~100 Hz. Frekvence je nastavena na 100 Hz~200 Hz, kdyZ je Ip do 200 A, a zméni se na 100 Hz, kdyz Ip
prekroci 200 A. Frekvence vSak zlistane nezménéna, pokud je 50~100 Hz, kdyzZ Ip pfekroci 200 A.

12. Funkce svarovani

Pozor! Vyberte funkci svafovani, ktera odpovida pozadavkim. Vyberte metodu podle
technologickych poZadavki na zpracovavany dil pfi svafovani, pfi nespravné zvolené metodé
muzZe vznikat nestabilni elektricky oblouk, velké rozstriky a lepeni svarovaci elektrody.

12.1 Tabulka parametrt funkci

=
Otacenim otocného volice:®A W zvolte rlizné parametry svarovani a upravte je podle aktualnich potfeb svafovani.
Parametry lIze vybirat a upravovat bez vlivu na svafovani bez ohledu na stav bez zatéZze a svarovani. Rezim se prepina
v rolovacim reZzimu, jak je zobrazeno dale:
Ruéni
. P Rezim prepinani obloukového Proud zapaleni , , Doba zapaleni
Svafovaci rezim " . Naporovy proud
hotdaku svarovaciho oblouku oblouku
proudu
MMA DC NO ° ° ° °
MMA AC (0] ° ° X °
Pro Vol
Y Do | Fre
Pfe | ud Pro Pl ba | kve Pul | ba
. dbé | zap Spi | Zak ud y Pul | zni | wol
Rezim | , | » N nov | bod | nce .
. , Y Zné | alo | Cas | cko | lad | Ods | zast , , v, | %, | Sni | pra | fra
Svarovaci prepin . 2 . a a ové | stri | Cist
.. . pln | van | nah | vy ni | tav | avu ., | fre | cov | mo
rezim ani . . , .. | hys | ho | dav | éni , ,
s éni i oru | pro | pro | ka | jici X kve | ni vé
horaku ter | sva | ého
ply | obl ud | ud obl N nce | cykl | ele
eze | fov | pro
nu | ouk ouk . us | ktr
ani | udu
u ody
2T ° ° ° ° X ° ° ° X X X X X X
4T ° ° ° ° X ° ° ° X X X X X X
DCTIG okruh ° ° ° ° X ° ° ° X X X X X X
Bodové
svarova ° X x ° X X X ° ° X X X x x
ni




2T ° ° ° ° ° ° ° ° X X X ° ° X

4T ° ° ° ° ° ° ° ° X X X ° ° b%
DC Pulse TI | Okruh ° ° ) ° ° ° ° ° x x x ° ° x
Bodové
svarova X X x X X X X X X X X X X X
ni
2T ° ° ° ° X ° ° ° x ° ° X X °
4T ° ° ° ° X ° ° ° X ° ° X b% °
ACTIG Okruh ° ° ° ° x ° ° ° x ° ° x x °
Bodové
svarova ° X X ° X X X ° ° ° ° X X °
ni
2T ° ° ° ° ° ° ° ° X ° ° ° ° °
4T ) ) ° ) ° ° ) ° X ) ) ) ) )
AC Pulse okruh ° ° ° ° ° ° ° ° X ° ° ° ° °
TIG
Bodové
svarova X X X X X X X X X X X X X X
ni
2T ° ° ° ° X ° ° ° X ° ° ° ° °
T ° ° ° ° X ° ° ° X ° ° ° ° °
Mix TIG Okruh ° ° ° ° x ° ° ° X ° ° ° ° °
Bodové
svarova X X X X X b X X X X X X X X
ni
Pozn.:

1. ,e“ udava, Zze parametr je platny a ,X“ udava, Ze parametr je neplatny

2. Stisknutim a podrzenim knofliku na 2 sekundy prejdete do rezimu propojeni. Pokud indikdtor neni v poloze
Spickového proudu a otdceni knoflikem se zastavi, po 10 sekundach se automaticky vrati do polohy Spi¢kového
proudu.

3. Funkce vybéru wolframové elektrody ma za cil poskytnout svafecdm vhodné svarovaci parametry, jako je
startovaci proud oblouku a rozsah svafovaciho proudu béhem svarfovani. Pokud wolframova elektroda pouZivana

svareckou neodpovidd parametru wolframové elektrody na panelu, barva indikdtoru na panelu se zméni na
Zlutou a mUze to ovlivnit svarovaci vykon. Svarovaci vykon je nejlepsi pouze v pfipadé, Ze je zvolen spravny
[]

parametr wolframové elektrody a svafovaci proud a B48l je zhasnuty.

4. Pokud jsou v procesu prepinani reZimu svafovani nékteré parametry ladéni stejné, pfi prepinani reZimu se
parametry nezméni a nékteré parametry se zméni v dlisledku podminénych omezujicich parametr( riiznych
rezimd.

5. Funkce bodového svafovani neni v pulznim a hybridnim reZzimu k dispozici.




12.2 MMA

Pozn.: t0 — pohotovostni Usek, Zzadny svarovaci proud, vystupni napéti bez zatéze.

4

T

| t3 i 2 t0o
- e g — -l -

Arc ignition Arc hurning | Transfer Arc burhing Standby

= Welding current

-

o~
!

=wWelding voltage

=

Zména proudu a napéti béhem MMA
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Arc str\:king Ar(:-\‘ng Standby
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Zmény proudu a napéti béhem procesu AC ru¢niho svarovani

t1 — Usek startu oblouku, doba nastavena podle ¢asu horkého startu oblouku.

t2 — Usek oblouku

t3 — Pfechodovy usek zkratu

I1 — Proud startu oblouku

12 — Pracovni proud

I3 — Proud tahu

U1l — Pracovni napéti

UO — Napéti bez zatéze

V reZimu MMA AC neni proud tahu.

V reZimu MMA AC je na vystupu sinusovka 50 Hz.

Proud 12: Proud v sekci oblouku béhem svarovani nastavuje uZivatel podle poZadavk( procesu.
Tah: Tah oznacuje sklon narGstu proudu pfi zkratu a u tohoto zafizeni je nastaven na narUst proudu kazdou
milisekundu. Po zkratu proud stoupa od nastaveného proudu s timto sklonem. Pokud je naptiklad proud
nastaven na 100 A a tah je 10, hodnota proudu po zkratu trvajicim 5 ms je: 100+5*10=150 A. Pokud stav zkratu




stale trva i po narlstu na povolenou maximalni hodnotu 270 A, proud nebude dale narlstat. Pokud stav zkratu
trva déle nez 0,8 sekundy, svarecka prejde do procesu adhezivniho stripovani: ¢eka, az se elektroda pfi malém
proudu odpoji. Hodnota tahu se urcuje podle priméru elektrody, nastaveného proudu a procesnich pozadavk.
Vétsi tah vede k rychlejsimu prechodu kapek a mensi lepivosti, ale pfilis velky tah zvySuje rozstfik; maly tah vede
k malému rozstfiku a dobré tvorbé svaru, ale nékdy zplisobuje méknuti oblouku nebo lepeni. Tah je tfeba zvysit
zejména pfi svarovani silnymi elektrodami pfi malém proudu. Tah je obecné v rozsahu 0~40.

® Proud startu oblouku: Napomah3 startu oblouku a sniZuje tendenci k lepeni svafovaci elektrody ke svatenci.
Velikost proudu pro horky start oblouku se obecné uréuje podle typu elektrody, specifikaci a svarovaciho
proudu. Elektrody s lepSim startem oblouku a malym primérem obecné potiebuji mensi proud pro horky start
oblouku; pti velkém svafovacim proudu nejsou vysoké pozadavky na proud horkého startu oblouku. Doba
horkého startu oblouku zavisi na startovacim proudu. Pfi velkém proudu horkého startu oblouku muze byt doba
startu kratsi.

® Pri DC svatovani se teplo svafovaciho oblouku na kladné a zaporné elektrodé lisi. Proto je tfeba u DC napajeni
rozliSovat mezi kladnym a reverznim pfipojenim. Tzv. kladné prfipojeni znamena, Ze svarovaci elektroda je
pfipojena k zaporné elektrodé zdroje a svarenec je pfipojen ke kladné elektrodé. V tomto okamziku svafenec
ziskava vice tepla, vyznacuje se vysokou teplotou, hlubokou lazni taveniny a snadnym prdvarem a je vhodny pro
svarovani silnych kus(; tzv. reverzni pripojeni znamena, Ze svafovaci ty€ je pfipojena ke kladné elektrodé zdroje
a svarenec je pfipojen k zdporné elektrodé. V tomto okamziku svarenec ziskdvd méné tepla, ma nizkou teplotu,
mélkou lazen taveniny a obtizny privar a je vhodny pro svarovani tenkych kusu.

® Pokud se ke svarovani pouziva AC svarovaci zafizeni, méni se polarita obloukd stfidavé a okamZzité. Proto maji
obé elektrody stejny ohrev a v podstaté stejnou teplotu a neni problém s kladnym a reverznim zapojenim.

®  Volba svarovacich elektrod

Cislo | Tloustka svafence | Priimér tyée (mm) Pramér tyce (mm) | Svarovaci proud
(mm) (A)
1 1.6 25~40
2.0 40~65
2 <4 2.0~3.2 2.5 50~80
3.2 100~130
3.2 100~130
3 4~12 3.2~4.0 20 160210
5.0 200~270
>
3 > 12 24 6.0 220~300

12.3 DC Argon obloukové svafovani

I
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Vilding current

]

Imitial Upzlope Preset Downslope  §  pilgt arc
- e el — — - " -
Up=lope time | Dowynslope timA‘
- -

11 ’ tcl

DC TIG Current Change Waveform
Pozn.: I1 - Proud startu oblouku
12 — Proud odpovidajici dobé nabéhu
I3 — Nastaveny proud

14 — Proud odpovidajici dobé dobéhu




I5 — Proud pro zastaveni oblouku
Tr — Doba nabéhu
Td — Doba dobéhu

e Proud startu oblouku 11: Pocatecni proud je proud po vzniku oblouku po stisknuti spinace horaku. Je tfeba jej urdit
podle pozadavk( procesu. Oblouk vznikd snadno, pokud je pocatecni proud velky, ale pfi svarovani tenkych
plechi by nemél byt prilis velky, jinak snadno dojde k propaleni svarence. Po vzniku oblouku v urcitém
provoznim reZzimu proud nejprve z(istava na pocatecnim proudu a nestoupa, aby se dosahlo predehrati svarence
nebo jeho vylehéeni.

e Nastaveny proud 13: Tento parametr nastavuje uzivatel podle poZadavkd procesu.

e Proud pro zastaveni oblouku I5: V nékterych provoznich reZimech se proud oblouku po poklesu udrZuje
nepretrzité, misto aby doslo ke zhasnuti. Provozni proud v tomto stavu se nazyva zastavovaci proud oblouku,
ktery zabranuje vzniku vad pfi svarfovani nebo velkych krater( zplsobenych okamZitym prerusenim vystupu.
Proud je tfeba urcit podle pozadavk( procesu.

e Doba predbéZného privodu: Dobou predbéZného pfivodu se rozumi doba od stisknuti spinace hofaku pro dodani
argonu do bezkontaktniho startu oblouku. Obecné by méla byt delsi nez 0,5 s, aby se zajistilo, Ze argon bude
do svarovaciho hofaku pfi normalni rychlosti pfiveden pfi startu oblouku. Dobu predbéZzného pfivodu plynu je
tfeba prodlouzit zejména v pfipadé, Ze je plynova hadice dlouha.

® Doba zpozdéni vypnuti: Doba hystereze plynu znamend dobu od vypnuti svafovaciho proudu do uzavieni
plynového ventilu ve svarecce. PFilis dlouha doba zpUsobi plytvani argonem a pfilis kratka doba zplsobi oxidaci
svaru v disledku predc¢asného zastaveni plynu. U AC svafovani s argonem a pti svarovani specialnich materiald
by méla byt tato doba delsi.

® Doba ndbéhu tr: Doba ndbéhu se vztahuje k dobé, kdy proud vzroste ze startovaciho proudu oblouku na nastaveny
proud. Je mozné jej urcit podle pouziti a poZzadavkl procesu.

e Doba dobéhu td: Dobou dobéhu se rozumi doba, kdy proud klesne z nastaveného proudu na zastavovaci proud
oblouku. Je mozné jej urcit podle pouziti a pozadavkd procesu.

12.4 DC pulsni svafovani argonovym obloukem
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Prabéh proudu DC pulsu TIG
Pozn.: 11 — Proud startu oblouku
Ip — Nastaveny Spickovy proud
Ib — Nastaveny zékladni proud

I5 — Proud pro zastaveni oblouku




Tp — Sitka $picky
Tb -Sitka béze

T — Perioda pulsu
Pulzni svarfovani obloukem s argonem obsahuje vSechny parametry DC svafovani obloukem s argonem a lisi se pouze
parametry nastavovaciho segmentu. Kromé toho existuji ¢tyfi jedinec¢né nastavitelné parametry, které jsou popsany
nize v kombinaci s obrazkem.
o Spickovy proud (Ip): Nastaveny podle pozadavkd procesu.
e Zakladni proud (Ib): Nastaveny podle pozadavk( procesu.
® Frekvence pulst (1/T): T=Tp+Tb, nastavena podle pozadavkd procesu.
o Stfida (100%*tp/T): Stfida je procento trvani Spi¢kového proudu v periodé impulsu a nastavuje se podle poZadavk
procesu.

12.5 AC svaFovani argonovym obloukem
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Pribéh zmén proudu obdélnikového AC priibéhu pfi obloukovém svafovani s argonem

Pozn.: 10 — Poc¢atecni proud.

11 — Svarovaci proud.

12 — Proud zastaveni oblouku.

tu — Doba ndbéhu.

td — Doba dobéhu.

tp — AC cyklus.

tc — Doba vypnuti proudu.
Svarovani AC obloukem s argonem pouZiva obloukovy, trojuhelnikovy a sinusovy prabéh. Lisi se pouze tvarem
vystupniho signalu. Svafovani AC obloukem s argonem je stejné jako svarfovani DC obloukem s argonem, pokud se
jednd o dobu predbéiného pfivodu plynu a hystereze odpojeni plynu. Ostatni parametry jsou zndzornény
samostatné na tomto obrazku:
® Pocatecni proud 10, svafovaci proud |1 a proud zastaveni oblouku 12: Nastaveni téchto tfi parametri se priblizné
rovna absolutnimu priiméru skute¢ného svarovaciho proudu a Ize je upravit podle pozadavkl procesu.
® Frekvence AC (1/tp): Nastaveny podle pozadavkd procesu.
® Doba vypnuti (100%*tc/tp): Obecné se proud kladné wolframové elektrody pfi AC svafovani nazyva Cistici proud.
Jeho hlavni funkci je rozdrtit hustou vrstvu oxidu na svarenci. Sila ¢isténi udava podil Cistictho proudu. Tento
parametr je obvykle 10~40%. Pokud je hodnota mala, oblouk je koncentrovany, prinik je velky a Sifka taveni je mala.
KdyZ je hodnota velk3, je tomu naopak.

tcl

tp




12.6 AC svarovani argonovym obloukem
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Pribéh zmény proudu pfi AC pulznim svafovani obloukem s argonem

Pozn.: tc — Doba vypnuti proudu.

tp — AC cyklus

Tp — Doba Spic¢kového pulsu

T — Cyklus pulsu

tu — Doba nabéhu

td — Doba dobéhu

Ip — Spickovy proud

Ib — Zakladni proud
® Frekvence AC (1/tp): Nastaveny podle pozadavk( procesu.
e Frekvence pulsti (1/T): Nastaveny podle pozadavki procesu.
e Stfida (100%*tp/T): Nastaveny podle pozadavk( procesu.
e Doba vypnuti (100%*tc/tp): Nastaveny podle pozadavk(l procesu.
e Svarovani AC obloukem s argonem pouziva obloukovy, trojuhelnikovy a sinusovy priibéh. Lisi se pouze tvarem
vystupniho signdlu. Svafovani pulsnim AC obloukem s argonem je prakticky stejné jako svarovani AC obloukem s
obdélnikovym pribéhem s argonem. Rozdil spociva v tom, Ze svafovaci proud je fizen nizkofrekvenénim impulsem,
takZe svafovaci proud se méni s impulsy a tvofi Spickovy a zakladni proud a nastavené Spickové a zakladni proudy
jsou zaroven Spickou (priimérem) a zakladnou (primérem) nizkofrekvencéniho impulsu.
e V rezimu AC pulsl je rozsah frekvence pulst ovlivnén frekvenci AC a koeficientem déleni frekvence. Minimalni
koeficient déleni frekvence je 10 a maximalni je 2x AC frekvence. Rozsah frekvence pulst je 0,5 Hz az AC
frekvence/10 Hz. Muzete zvolit libovolnou frekvenci v tomto rozsahu. Pfi zméné AC frekvence se AC
frekvence/skutec¢na frekvence proudového pulsu rovna koeficientu déleni frekvence a aktualizuje se. Jakmile je
stanoven koeficient déleni frekvence, aktualni AC frekvence/koeficient déleni frekvence se rovna skute¢né frekvenci
proudového impulsu a uloZi se tak, aby se frekvence impulsi nezménila. Po nastaveni AC frekvence a frekvence
impuls se urci koeficient déleni frekvence, tj. AC frekvence délend frekvenci impulst. Naptiklad: Kdyz je AC
frekvence nastavena na 100 Hz, je rozsah frekvence impulst 0,5~10 Hz. Kdyz je AC frekvence nastavena na 100 Hz a
frekvence impulst je 5 Hz, je aktudlni koeficient déleni frekvence 100/5 = 20. When the AC frequency changes to
70Hz, the frequency division factor is 70/5 = 14, that is, the frequency division factor is variable, and the pulse
frequency is unchanged. In other words, the AC frequency affects the pulse frequency range. When the pulse
frequency is determined, the change of the AC frequency no longer affects the pulse frequency.




12.7 Hybridni argonové obloukové svafovani
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Pribéh zmény proudu pfi hybridnim svarovani obloukem s argonem

Pozn.: tc — Doba vypnuti proudu.

tp — AC cyklus.

Tp — Pracovni ¢as DC.

T — Hybridni cyklus.

tu — Doba ndbéhu.

td — Doba dobéhu.

Ip — Spickovy proud ustaleni.
® Frekvence AC (1/tp): Nastaveny podle pozadavk( procesu.
® Frekvence hybridniho cyklu (1/T): Nastaveny podle poZzadavk( procesu.
e Stfida (100%*tp/T): Nastaveny podle poZadavk( procesu.
e Doba vypnuti (100%*tc/tp): Nastaveny podle poZzadavkl procesu.
e Hybridni svatfovani obloukem s argonem obsahuje kombinace obdélnik a DC, trojuhelnik a DC a sinusovka a DC.
Lisi se pouze tvarem vystupniho signalu.
e V rezimu hybridniho svafovani obloukem s argonem je rozsah svarovacich frekvenci ovliviiovan AC frekvenci a
délicim koeficientem frekvence. Minimalni koeficient déleni frekvence je 10 a maximalni je AC frekvence.
Frekvencni rozsah hybridniho svafovani obloukem s argonem je pak 1 Hz az AC frekvence/10 Hz. M(zZete zvolit
libovolnou frekvenci v tomto rozsahu. Pfi zméné AC frekvence se AC frekvence/skutecna frekvence aktualniho
hybridniho svafovani obloukem s argonem rovna koeficientu déleni frekvence a aktualizuje se. Jakmile je stanoven
koeficient déleni frekvence, aktualni AC frekvence/koeficient déleni frekvence se rovna skutec¢né frekvenci proudu
hybridniho svafovani obloukem s argonem a uloZi se tak, aby se frekvence hybridniho svafovani obloukem s
argonem nezmeénila. Po nastaveni AC frekvence a frekvence hybridniho svarfovani obloukem s argonem se urci
koeficient déleni frekvence, tj. AC frekvence délena frekvenci hybridniho svafovani obloukem s argonem.
Naptiklad: kdyZ je AC frekvence nastavena na 100 Hz je frekvencni rozsah hybridniho svafovani obloukem s
argonem 1~10 Hz. Kdyz je frekvence stfidavého proudu nastavena na 100 Hz a frekvence hybridniho svafovani
obloukem s argonem je 5 Hz, aktudlni koeficient déleni frekvence je 100/5 = 20; kdyz se frekvence stfidavého
proudu zméni na 70 Hz, faktor déleni frekvence je 70/5 = 14, to znamena, Ze koeficient déleni frekvence je
proménny a frekvence hybridniho svarovani obloukem s argonem se neméni. Jinymi slovy, frekvence stfidavého
proudu ovliviiuje frekvenéni rozsah hybridniho svafovani obloukem s argonem. Pfi stanoveni frekvence
hybridniho svarovani obloukem s argonem nema zména frekvence stridavého proudu vliv na frekvenci
hybridniho svafovani obloukem s argonem.

12.8 Popis rezimu svarovani obloukem s argonem

Provozni rezim svarovani obloukem s argonem je specialni typ konvence, kterd urcuje zpUsoby fizeni zmény
svarovaciho proudu pomoci riznych operaci spinace horaku v procesu obloukového svarovani (DC, pulzni proud, AC
svarovani obloukem s argonem, hybridni svafovani obloukem s argonem). Zavedeni provozniho rezimu svafovani
obloukem s argonem posililo pouziti funkce dalkového ovladani spinacem horaku, takZe uZivatelé mohou ziskat
velmi prakticky dalkovy ovladac svarecky bez zvyseni investic.

ReZim svarovani obloukem s argonem je tfeba stanovit podle procesnich pozadavkl a provoznich zvyklosti




uzivatele. Nasleduje popis ikon v tabulce:

Schéma béZné pouzivanych operaci spinace horaku

Stisknéte spinac hofaku

f

Uvolnéte spinac hofaku

Rezim ¢.

Konvencni operace

Ovladani spinatem hotaku a typicka proudova
krivka DC svarovani obloukem s argonem

Prerusované bodové svarovani:

1. PferusSovany reZim pfi startu
oblouku se zdvihem

2. Stisknéte spinac hofaku pro start
oblouku pti nastavené hodnoté

3. Oblouk zhasne po nastavené dobé
bodového svaru

Kontinualni bodové svafovani

1. Kontinualni rezim pfi

vysokofrekvencénim startu oblouku

2. Stisknéte a drzte spinac horaku,

nastartuje oblouk na nastavenou

hodnotu a oblouk zhasne po nastavené

pracovni dobé. Po uplynuti nastavené

doby zhasnuti se oblouk automaticky

nastartuje na nastavenou hodnotu a

cyklus pokracuje, dokud neni uvolnén

spinac¢ horaku.

Prerusované bodové svarovani

In

S,

Kontinudlni bodové svarovani

Standardni dvoustupriova metoda

1. Po stisknuti spinaCe hofdku se oblouk
nastartuje na nastavenou Spickovou
hodnotu.

2. Po uvolnéni spinace hofaku oblouk
zhasne

3. Pokud je spinac hofaku znovu stisknut
pred zhasnutim oblouku, proud se zvysuje
az do Spickové hodnoty.

Standardni Ctyfstupriovd metoda

1. Po stisknuti spinace horaku se oblouk
nastartuje na pocatecni hodnotu

2. Po uvolnéni spinace hordku proud
oblouk stoupd na Spickovou hodnotu

3. Proud oblouku klesa az do zastaveni pfi
stisknuti spinace horaku

4. Po uvolnéni spinace hofdku oblouk
zhasne

Cyklicky rezim:

1. Po stisknuti spinace horaku se oblouk
nastartuje na pocatecni hodnotu

2. Po uvolnéni spina¢e hotdku proud
oblouk stoupa na Spickovou hodnotu

3. Proud oblouku klesa aZ do zastaveni pfi
stisknuti spinace horaku

4. Po uvolnéni spinafe hofdku proud
oblouk stoupd na Spickovou hodnotu

5. Cykly 3—4 se opakuiji.




6. Pri uvolnéni nebo stisknuti spinace
hofdku pfi zveddni nebo klesani se
provedou odpovidajici akce.

7. Chcete-li ukondit rezim cyklu, stisknéte,

uvolnéte, stisknéte a uvolnéte spinac

horaku béhem 500 milisekund.

® Bez ohledu na to, zda se jedna o vysokofrekvenéni nebo kontaktni start oblouku, a bez ohledu na zplsob provozu
vidy po Uspésném startu oblouk nejprve dosahne pocatecniho proudu a poté prejde do reZzimu fizeni provozu.

o Nékteré provozni rezimy se ukondi stiskem spinaée hotaku. Po ukonéeni svaru obsluha uvolni spina¢ hofaku a poté
znovu stiskne spinac horaku pro zahajeni dalsiho svaru.

e Pfedpoklada se, Ze proudové krivky pro vSechny provozni reZzimy jsou vykresleny v rezimu DC svafovani obloukem
s argonem. Pfi praci v pulznim reZimu svafovani obloukem s argonem ma proudova kfivka tvar impulzQ. P¥i
praci v pulznim rezimu AC svafovani obloukem s argonem ma proudova kfivka tvar impulzd s proménnou
polaritou.

e Tradi¢né nejpouZivanéjsimi provoznimi rezimy svarovani obloukem s argonem jsou dvou- a Ctyrstupnové, které
odpovidaji provoznim rezimlm 2 a 3 tohoto zafizeni. Vychozi reZim tohoto zatizeni je dvoustupriovy.

13. Instalace

Varovani! Toto zafizeni ma kryti IP21S a mélo by byt chranéno pred destém!
P¥i instalaci a uvadéni do provozu presné dodrzujte nize uvedené pokyny!
1 Ip instalace
2ozornost! VSechna pfipojeni musi byt provedena poté, co se ujistite, Ze je vypnuto napajeni.
Spravny postup je pfipojit spojovaci a zemnici vodic ke svarecce a ujistit se

Ze spojeni je spolehlivé a neni uvolnéné a nakonec pfipojte napdajeni.

1) Pripojte odpovidajici hodnotu napéti podle vstupniho napéti svarecky. Dbejte na spravnou hodnotu napéti.
2)  Vstupni napdjeci kabel by mél byt v dobrém kontaktu s pfislusnou napdjeci svorkou nebo zasuvkou, aby se
zabrdnilo Spatnému kontaktu.
3) Pomoci multimetru zmérte, zda je kolisani vstupniho napéti v pripustném rozmezi.
4) Zasunte zastrcku kabelu se svarecimi klestémi do kladné zasuvky pod prednim panelem svarecky a utdhnéte
ji ve sméru hodinovych rucicek.
5) Zasunte zastr¢ku kabelu se zemnici svorkou do kladné zasuvky pod prednim panelem svarecky a utdhnéte ji
ve sméru hodinovych rucicek.
6) Radné uzemnéte napajeci zdroj.
Obsluha mUze také zvolit pfipojeni stejnosmérného proudu podle stavu zakladniho kovu a svarovacich elektrod.
Obecné se pro zakladni svafovaci elektrody doporucuje reverzni DC zplsob pfipojeni (to znamena, Ze svafovaci
elektroda je pripojena ke kladné elektrodé); pro kyselé svarovaci elektrody neni stanoveno zadné zvlastni opatreni.

13.2 Elektricka pripojeni

& Pozor! Zasah elektrickym proudem muiZe mit za nasledek smrt; na zafizeni je i po vypnuti stile

stejnosmérny proud o vysokém napéti, nedotykejte se Casti zafizeni, které jsou pod proudem.




/_\ Pozor! Elektrické pFipojeni zaFizeni musi provadét kvalifikovany elektrikaf s osvédcenim o kvalifikaci.
Pozor!

& Nepfipojujte napajeci kabel (modry/hnédy/¢erny) k zemnici svorce.

Nepfipojujte zemnici vodi¢ (Zluty/zeleny) k napdajecimu kabelu.

Pozor!
& Nespravné napajeci napéti mlze zarizeni poskodit.

1) Tatosvarecka je vybavena systémem kompenzace napéti zdroje, takZze mize normalné pracovat, i kdyz se napéti
zdroje méni v rozmezi £15 % jmenovitého napéti.

2) Pripojte napajeci kabel k odpovidajici tfidé napéti rozvodné skfiné podle tfidy vstupniho napéti svarecky,
nepripojujte chybné napéti. Zaroven se ujistéte, Ze tolerance napajeciho napéti je v pfipustném rozsahu. Napéti
vyrobku je tfifazové, 400 V~, 50 Hz.

3) Pokud je nutné pouzit dlouhy kabel, doporucujeme pouzit kabel s vétsim prlifezem, aby se sniZil Ubytek
napéti; Pokud je pFipojovaci kabel pfilis dlouhy, miZe to mit velky vliv na vykon

pfi spousténi oblouku svarecky a dalsi vykon systému, proto doporucujeme pouzit doporucenou délku kabelu.

4) Doporutuje se napajeci kabel HO7RN-F 4X2,5 mm2, svafovaci kabel (schvaleny podle EN 60245-6) HO1N2-D

1X35 mmz2 a externi pojistka 30 A. Doporuceny svarovaci hofak TIG je 30 % 315 A (schvaleny podle normy EN 60974-
7). Doporuceny drzak elektrod je 30 % 270 A (schvaleny podle normy EN 60974-11).

13.3 Zpusoby provozu

Pozor!

& 1. Pfi pouZivani zafizeni nainstalujte zatizeni na ochranu proti svodim!
2. Osoby, které nejsou obsluhou (kolemjdouci), musi byt vzdaleny od mista prace 5 m, misto prace je tieba
chrénit ohrazenim.

3. nelze pouzit jako kardiostimulaci, svafovani vzduchovych trubek atd.

1) KdyzZ je instalace spravné provedena, zapnéte napajeni do polohy ,,ON“. Indikator panelu se rozsviti,
zacne se otacet ventilator uvnitf zarizeni (ventilator je fizen teplotou a mliZe se zastavit), a
svarecka zacne normalné pracovat.

2) Pred ruc¢nim svafovanim vénujte pozornost polarité zapojeni. Obecné existuji dva zplsoby zapojeni
DC svarecky: kladné zapojeni a reverzni zapojeni.

Metoda kladného ptipojeni: pripojte svarovaci klesté k zaporné elektrodé a svarenec ke
kladné elektrodé;

Metoda reverzniho pfipojeni: pfipojte svarenec k zaporné elektrodé a svafovaci klesté ke




kladné elektrodé.
Volba pfi svafovani zavisi na poZadavcich procesu. Nespravna volba mizZe mit za nasledek nestabilni oblouk,

rozstfikovani a lepeni. V takovém pfipadé prohodte rychlospojku a zmérite polaritu.
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Schéma rucniho svarovani

3) Pred svarfovanim obloukem s argonem ptipevnéte zemnici drat ke kladné elektrodé svarecky, spoj svarovaciho
horaku pfipevnéte k zaporné elektrodé svarecky. Jinak nebude mozné svarovat. Pfipojte ovladaci kabel svarecky
k ovlddacimu rozhrani. Zvolte vhodny rezim svarovani podle materidlu svarence a zkontrolujte, zda zvolena
wolframova elektroda odpovida parametrim wolframové elektrody na panelu a zda odpovidaji parametry
proudu; v reZimu svarovani stfidavym proudem mohou nespravné parametry doby vypnuti vést k chybnému

svarovani.
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Schéma startu vysokofrekvenéniho oblouku nebo startu oblouku se zdvihem pro TIG svarovani

4) Pokud je obrobek daleko od svarecky a pouzity sekundarni vodi¢ (vodi¢ drzaku svarovaci ty¢e a zemnici vodic)
je pomérné dlouhy, musi mit vodic¢ vétsi prQrez, aby se snizil Ubytek napéti na kabelu.

PFi ruénim svafovani zvolte vhodnou svarovaci elektrodu podle proudu, upnéte elektrodu, vytvorte oblouk

5)
zkratovanim a zac¢néte svarovat. Pfi svarovani obloukem s argonem zvolte vhodnou wolframovou elektrodu

podle proudu, nastartujte oblouk se zdvihem nebo vysokofrekvencné a poté zacnéte svarovat.




13.4 Argonovy svarovaci horak

Standardni  parametry  svarovaciho

> hofaku
Dlouha rukojet
Typ hofaku: Vodni chlazeni WP-18 (5M)
=g
/ Maximalni proud: 350A

Jmenovity proud: 315A

Zpusob chlazeni: Vodni chlazeni

f Plynova armatura: M10x1,0

Spojovaci jehla f

Jmenovita doba zatizeni: 40 %

Spona na

wolframovou
elektrodu

Sestavte horak podle obrazku

| .

Prislusenstvi

14. Bezpecnostni pokyny
14.1 Pracovni misto a prostredi
Pozor!
Pad muzZe poskodit zafizeni nebo zplisobit zranéni osob. Dodriujte zplisoby prepravy a uloZeni

vevs

vyznacené na vnéjSim obalu zafizeni, manipulujte se zafizenim pomoci voziku nebo podobného

manipulaéniho zafizeni, které ma dostate¢nou nosnost.

Svarecka musi byt pouzivana v doporuceném prostiedi. Predem je nutné instalovat izolaci, pokud existuji nasledujici
nebo podobné ptipady:
1) Pokud je ¢innost pracovnika omezena prostfedim (napr.: miZe pracovat pouze v pokleku, na nohou
nebo vleZe), musi se vyhnout pfimému kontaktu Casti zafizeni, kterd vede proud, s télem.
2) NepoutZivejte zafizeni v pfipadé, Ze je prostor pracovniho prostiedi velmi tizky a maly, coz
obsluze znemoZnuje odstup od vodice, kterym protéka proud.
3) NepoufZivejte stroj ve vihkém prostredi, kde se obsluha snadno poti, cozZ ji vystavuje velkému riziku
urazu elektrickym proudem.
4) Svarovani neprovadéjte na slunci, v desti nebo na snéhu; nedovolte, aby do svarecky vnikla voda nebo

destova voda.




5) Svarovani neprovadéjte v prasném prostiedi nebo v prostiedi korozivnich plyna.

6) Svarovaniv ochranném plynu neprovadéjte v prostredi se silnéjsim proudénim vzduchu.

Zkontrolujte, zda je svarecka umisténa podle nasledujicich pokyn(:

® rozsah teplot okolniho vzduchu: pfi provozu: =10 °C az +40 °C; pfi dopravé a skladovani pfi: =25 °C az +50 °C.

® relativni vlhkost vzduchu: do 50 % pfi 40 °C; do 90 % pfi 20 °C.

® okolni vzduch bez nadmérného mnoistvi prachu, kyselin, korozivnich plynd nebo latek atd., kromé téch, které
vznikaji pri svarovani.

® Sklon mezi umisténim svarecky a vodorovnou rovinou je < 10°, zabrante prevraceni, zdroj svarovaciho proudu

nesmi byt umistén na naklonéné roviné.

Bez olejovych kald, vodnich par a korozivnich plyn(.

Bez vibraci a uderd.

Na misté chranéném pred destém a sluncem.

Vice nez 300 mm od stény pro zajisténi plynulého proudéni chladiciho vzduchu a dokonalé ventilace.

14.2 Bezpecnostni doporuceni

Pozor!

V tomto stroji jsou instalovany ochranné obvody proti nadproudu/prepéti/prehfati. Pokud
sitové napéti, vystupni proud nebo vnitini teplota pfekroéi nastavenou normu, stroj
automaticky prestane pracovat. Nadmérny provoz (prepéti) vSak vede k poskozeni svarecky.

Proto upozoriiujeme:

1) Vétrani
Jedna se o primyslovy svarovaci stroj, ktery mize vytvaret velky proud, ktery vyZaduje striktni chlazeni namisto
pfirozené ventilace. Proto jsou dva vestavéné ventilatory velmi dlleZité pro zajisténi uc¢inného chlazeni a stabilniho
pracovniho vykonu. Obsluha musi zajistit, aby Zaluzie nebyly zakryté a zablokované. Minimalni vzdalenost mezi
strojem a blizkymi objekty by méla byt 30 cm. Dobré vétrani ma zasadni vyznam pro normalni vykon a Zivotnost
stroje.
2) PretéZovani je zakazano
Svarecka je provozovana v souladu s ptipustnou stfidou (viz pfislusnou stfidu). Dbejte na to, aby svatrovaci proud
neprekroCil maximalni zatéZzovaci proud. Pretizeni mliZze samoziejmé zkratit Zivotnost stroje nebo jej dokonce

poskodit.
3) Prepéti je zakdazano
Rozsah napajeciho napéti naleznete v Casti ,Technické idaje”. Tento stroj ma automatickou kompenzaci napéti,

ktera zajistuje, ze svarovaci proud je v daném rozsahu. Pokud vstupni napéti prekroci stanovenou hodnotu, muize

dojit k poSkozeni soucasti stroje. Provozovatel musi v tomto ptipadé pfijmout vhodna opatreni.

4) Spolehlivé uzemnéni. V zadni ¢asti kazdého stroje je uzemnovaci Sroub (s oznacenim uzemnéni). Pripojte jej
zemnicim kabelem (prifez > 6 mm?), abyste zabranili statické elektfiné a Urazu elektrickym proudem.
Pfi pretizeni stroje mlZe dojit k ndhlému zastaveni a rozsviceni ¢erveného indikatoru na prednim panelu. Za téchto
okolnosti je zbytecné stroj znovu spoustét, protoze doslo k prehrati a aktivaci spinacCe regulace teploty. Nechte
béZet vestavéné ventildtory, aby se sniZila teplota stroje. Jakmile teplota klesne do standardniho rozsahu a ¢erveny

indikdtor zhasne, Ize ve svafovani pokracovat.




15. Zakladni informace o MMA

Pozor! Béhem svafovani je zakdzdno vytahovat jakoukoli pouZivanou zastréku nebo kabel,
protoZe to mtizZe vést k ohroZeni Zivota a vaznému poskozeni stroje.

VIMA

Rucni obloukové svarovani kovi (MMA) je obloukové svarovani pomoci ru¢né ovladané elektrody. MMA
vyZaduje jednoduché vybaveni a je pohodlnym, flexibilnim a pfizplsobivym typem svafovani. MMA se pouZiva pro
razné kovové materidly o tloustce vétsi nez 2 mm. Je vhodny pro rlizné struktury material(i, zejména pro predméty
se sloZitou strukturou a tvarem, kratky svarovy spoj nebo ohybovy tvar, jakoZ i pro svarové spoje v rdznych
prostorovych polohach.

15.2 Proces svafovani MMA

Pfipojte obé vystupni svorky svarecky ke svafovanému materidlu a drzaku elektrody a poté upnéte elektrodu
do drzaku elektrody. Pfi svafovani se mezi elektrodou a obrobkem zapali oblouk a konec elektrody a ¢ast obrobku
se pod vysokoteplotnim obloukem roztavi a vytvofri se krater svaru. Svarovy krater se rychle ochladi a zkondenzuje
a vytvori svar, ktery mizZe pevné spojit dva oddélené kusy obrobku. Povlak elektrody se roztavi a vytvofi strusku,
kterd pokryje krater svaru. Vychladla struska muZe vytvorit struskovou krustu, kterd chrani svar. Nakonec se

struskova krusta odstrani a svafovani je dokonéeno.

15.3 Nastroje pro MMA

a) drzak elektrody b) svarecska kukla c) kladivko na strusku d) dratény kartac
Mezi béZné ndstroje pro MMA patfi drzak elektrody, svare¢skd kukla, kladivo na strusku, dratény kartac,

svatrovaci kabel a ochranné pracovni pomdcky.
a) Drzak elektrody: nastroj pro upinani elektrody a vedeni proudu, zejména typu 300 A a 500 A.

b) Svarecska kukla: ochranny nastroj na ochranu oci a obliceje pfed poranénim elektrickym obloukem a rozstrikem,
vcetné typu s rukojeti a prilby. Na prizoru kukly je nainstalovano barevné chemické sklo, které filtruje ultrafialové a
infracervené zareni. Priizorem lze béhem svarovani sledovat stav hoteni oblouku a stav krater( ve svaru. Obsluha

tak mGze pohodIné svarovat.
c) Kladivo na strusku (housenkové kladivo): pro poufZiti pfi odstrariovani struskové krusty na povrchu svaru.

d) Dratény kartac: pro pouZiti pfi odstrafiovani necistot a rzi ve spojich obrobku pfed svafovanim a pfi Cisténi

povrchu svarového spoje a rozstfiku po svarovani.

e) Svarovaci kabel: obvykle kabely tvorené mnoha jemnymi médénymi draty. Lze pouZit jak kabel pro obloukové
svarovani s gumovou chranic¢kou typu YHH, tak extra ohebny pro obloukové svarovani s gumovou chranickou typu
THHR. Drzak elektrody a svarecka jsou propojeny kabelem, ktery se nazyva svarovaci kabel (Zivy vodic¢). Svarovaci
stroj a svarovany dil jsou propojeny dalsim kabelem (zemnici vodic). Drzak elektrody je pokryt izolaénim materidlem,

ktery zajistuje elektrickou a tepelnou izolaci.




15.4 Zakladni provadéni MMA

1) Cisténi svaru

Rez a mastné necistoty ve spoji je nutno pred svafovdnim zcela odstranit aby bylo moiné vhodné zapalit a
stabilizovat oblouk a zajistit kvalitu svarového spoje. Pro podminky s nizkymi naroky na odstrafiovani prachu lze
pouzit dratény kartac; pro podminky s vysokymi naroky na odstranovani prachu lze pouzit brusny kotouc.

2) Postoj pfi praci

Jako priklad uvedeme ploché svarovani natupo a spoj ve tvaru T zleva doprava. (Viz Obr. 13.2) Pracovnik by mél

stat na pravé strané sméru prace na svarovém spoji s maskou v levé ruce a drzakem elektrody v pravé ruce. Levy

loket pracovnika by mél byt poloZen na jeho levém koleni, aby horni ¢ast téla nesmérovala dol(, a paze by méla byt
oddélena od hrudi tak, aby se mohla volné natdhnout.

R
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b) svislé svarovani

a) svarovani na plocho

3) Zapaleni oblouku

Zapalovani oblouku je proces vytvareni stabilniho oblouku mezi elektrodou a svafovanym materidlem za
ucelem jejich zahrati pro svarovani. Mezi bézné rezimy zapaleni oblouku patfi skrabani a tder. (Viz Obr.13.3) Béhem
svarovani se dotknéte povrchu svafovaného materidlu koncem elektrody skrdbnutim nebo lehkym Gderem, aby se
vytvofril zkrat, a poté rychle zvednéte elektrodu o 2 ~ 4 mm, aby se zapalil oblouk. Pokud se zapaleni oblouku
nepodafi, je to pravdépodobné proto, Ze na konci elektrody je povlak, ktery ovliviiuje vodivost elektrického proudu.
V tomto pfipadé muzZe obsluha silné klepnout na elektrodu, aby se odstranil izolaéni material, dokud neni vidét
kovovy povrch jadrového dratu.

/
£t g
77 %
o
a) rezim uder b) rezim skrabani

4) Stehovy svar

K zafixovani vzajemné polohy dvou kusl svafovaného materidlu a pohodinému svarovani se v urcité vzdalenosti
svaruji kratké svarové spoje o délce 30 ~ 40 mm, aby se zafixovala vzdjemna poloha dili béhem svarovani. Tento

proces se oznacuje jako stehovy svar.




5) Prace s elektrodou

Manipulace s elektrodou je ve skutec¢nosti vysledny pohyb, pfi kterém se elektroda pohybuje soucasné ve trech
zadkladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje podél sméru svafovani, elektroda se postupné pohybuje
smérem ke krateru svaru a elektroda se pti¢né kyve. (Viz Obr.13.4) Po zapaleni oblouku je tfeba s elektrodou spravné
manipulovat ve tfech smérech pohybu. Pri svafovani natupo a na plocho je nejdulezitéjsi kontrolovat nasledujici tri

aspekty: uhel svarovani, délku oblouku a rychlost svarovani.
(1)dhel svarovani: elektroda musi byt naklonéna v hlu 70~80¢ vpred. (Viz Obr. 13.5)
(2)Délka oblouku: spravna délka oblouku se obecné rovna prliméru elektrody.

(3)Rychlost svarovani: spravna rychlost svarovani musi zajistit, aby Sitka krateru svarové housenky byla priblizné
dvojnasobkem priméru elektrody a aby povrch svarové housenky byl rovny s jemnymi vinkami. Pokud je rychlost
svarovani pfrilis vysoka a svarova housenka je Uzka a vysoka, jsou vinky hrubé a taveni neni dobie provedeno. Pokud
je rychlost svarovani pfrilis nizka, sirka krateru je nadmérna a material se snadno propali. Kromé toho by mél byt
proud priméreny, elektroda vyrovnana, oblouk nizky a rychlost svarfovani by neméla byt pfilis vysokd a méla by byt
rovnomérna po celou dobu svafovani.

‘electrode

welding direction electrode
o —

1. Naklon vpFed Uhly elektrody pfi svafovani naplocho
2. Pohyb ve sméru svarovani
3. PFicné kyvani

Ti zakladni sméry pohybu elektrody

6.Zhasnuti oblouku

Zhasnuti oblouku se pfi svafovani nelze vyhnout. Spatné zhaseni oblouku miiZze zpdsobit vznik mélkého kréteru
ve svaru a nizkou hustotu a pevnost svarového kovu, coz mlze vést ke vzniku trhlin, vzduchovych bublin, strusky a
podobné. Pfi zhaseni oblouku postupné pfitahujte konec elektrody k drazce a zvedejte oblouk, abyste zuzZili svarovy
krater a snizili mnozstvi kovu a tepla. Tim Ize predejit vadam, jako jsou praskliny a vzduchové bubliny. Nahromadte
svarovy kov krateru tak, aby se krater svaru dostatecné presouval. Po svafeni prebytek odstranite. Provozni rezimy
zhaseni oblouku jsou znazornény na obrazku.
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a) zhaseni oblouku na vnéjsi strané svarové a) zhaseni oblouku na svarové housence

housenky

7. Cisténi svaru




Po svarovani oCistéte svarovaci strusku a rozstfik draténym kartacem a podobnymi nastroji.

16. Zaklady svarovani obloukem s argonem

Pozor! Béhem svafovani je zakazano vytahovat jakoukoli pouZivanou zastréku nebo kabel,
protoZe to muze vést k ohroZeni Zivota a vaznému poskozeni stroje.

1 icny popis svarovani obloukem s argonem

Svarovani obloukem s argonem je druh svarovani v ochranném plynu s pouZzitim argonu jako ochranného plynu a
proces svarovani obloukem s argonem je znazornén na Obr. 13.7. V zéné oblouku se vytvofi tésna ochranna vrstva
diky proudu argonu vychazejicimu z trysky horaku. Timto zplsobem Ize kovovou taveninu chranit a oddélit od
vzduchu. Mezitim se plnici drat a zakladni kov roztavi teplem vytvarenym obloukem. Po ochlazeni kapalné taveniny
se vytvofi svarova housenka.

Molten Nozzle
pool

Tungsten

Filler wire electrode

‘\ Shield gas

~ \\\\/ Weld bead
i L SETTTTR

I/ oo 1

Vzhledem k tomu, Ze argon je inertni plyn a nereaguje s kovy, nedochazi k vyhoteni legujicich prvki ve svarovém

kovu a tavenina kovu je pIné chrdnéna pred oxidaci. Kromé toho se, protoZe argon je pfi vysoké teploté v kapalném
kovu nerozpustny, Ize vyhnout vzniku vzduchovych bublin ve svarové housence. Proto je ochranny ucinek argonu

v

ucinny a spolehlivy a umoznuje dosahnout lepsi kvality svarovani.

16.2 Charakteristiky svafovani obloukem s argonem

Ve srovnani s jinymi metodami obloukového svafovani ma argonové svarfovani nasledujici vlastnosti.

1) Argon ma vynikajici ochranné vlastnosti, takZe pfi svarfovani neni potfeba pouzivat odpovidajici tavidlo. Jedna
se v podstaté o jednoduchy proces taveni a krystalizace kovu, pfi kterém lze ziskat Cisty svar vysoké kvality.

2) Diky kompresnimu a chladicimu ucinku proudu argonu se teplo oblouku koncentruje do vysoké teploty. Proto
je teplem ovlivnéna zéna velmi Uzkd a dochazi k malému deformacnimu napéti pfi svafovani a malé tendenci k
tvorbé trhlin. Obloukové svafovani s argonem je tedy vhodné zejména pro svafovani tenkych plechd.

3) Obloukové svafovani s argonem je druh svafovani otevienym plamenem a je snadno pouZitelné a
pozorovatelné, takze Ize snadno dosahnout mechanizace a automatizace svarovaciho procesu. Kromé toho Ize
za urcitych podminek provadét svarovani v rliznych prostorovych umisténich.

4) Obloukové svarovani s argonem lze pouZit u Siroké skaly svafovanych material(. Obloukovym svafovanim s
argonem lze svarovat témér vsechny kovové materialy a je vhodné zejména pro svarovani chemicky aktivnich
kovl a slitin. Obecné se pouziva ke svafovani hliniku, titanu, médi, nizkolegované oceli, nerezové oceli a
zaruvzdorné oceli atd.

S rostoucim poctem vyrobku z neZzeleznych kovl, vysoce legovanych oceli a vzacnych kov( je obtizné dosahnout
pozZadované kvality svarovani béznymi metodami svarovani plynem a metodami obloukového svarovani. Obloukové
svarovani s argonem se vsak stale vice pouzivd diky svym vySe uvedenym pozoruhodnym vlastnostem.




16.3 Obloukové svarovani wolframovou elektrodou s plynem (GTAW)

Funkci svarovaciho horaku pro GTAW je upnuti elektrody, vedeni proudu a prdtok argonu. Pro rucni svarovani je
na rukojeti svafovaciho hotfaku umisténo tlacitko ON/OFF. Obecné Ize svafovaci hofaky rozdélit do tfi kategorii:
velké, stfedni a malé. U malych svarovacich horakl je maximalni svarovaci proud 100 A. A u velkych svafovacich
hofak( s vodnim chlazenim mUZe svafovaci proud dosahovat az 400~600 A. Télo hofaku je vylisovano z nylonu, takze
je lehké, malé, izolované a zZaruvzdorné.

DaleZitou roli pfi ochranném pusobeni argonu hraje tryska hotfaku. Bézné tvary trysek jsou znazornény na Obr.
13.1. Valcova tryska s kuZelovitym nebo kulovym zakonéenim ma nejlepsi ochranny ucinek, protoZe rychlost
proudéni argonu je rovnhomérna a je snadné udrzet laminarni proudéni. Ochranny Ucinek kuzelové trysky je horsi,
protoZe dochdzi ke zrychleni proudéni argonu. Tento druh trysky se vSak snadno ovlada a viditelnost roztavené lazné

je dobra, takZe se rovnéz bézné pouziva pri svarovani.

(a)Cylindrical nozzle (b)Cylindrical nozzle (c)Coniform
with cone-shaped end  with spherical end nozzle

16.4 Proces GTAW

1. Cisténi pred svafovanim

Pfed svafovanim argonovym obloukem ocistéte elektrodu a oblast v blizkosti svarového spoje dilu a odstrarite
necistoty, jako je znecisténi olejem a zoxidovany film na povrchu kovu, abyste zajistili dobrou kvalitu svarové
housenky. Metody Cisténi pred svafovanim jsou: mechanické cisténi, chemické cisténi a chemicko-mechanické
Cisténi.
A. Mechanické cisténi: Tato metoda je jednoduchd a ma dobry Ucinek a je vhodna pro vétsi dily. Obecné odstrarte
zoxidovany film brousenim draténym kartacem z nerezové oceli o malém priméru nebo Skrabkou do kovového lesku
svafovaciho mista, a poté vycCistéte zénu svarového spoje organickym rozpoustédlem, abyste odstranili znecisténi
olejem.
B. Chemické cisténi: Chemické cisténi se bézné pouziva k cisténi plnici elektrody a malych dilG. Ve srovnani s
mechanickym cisténim ma tato metoda takové vlastnosti, jako je vysoka ucinnost Cisténi, rovhomérnd a stabilni
kvalita a dlouhd doba udrZeni Cistého stavu. Chemické roztoky a postupy pouzivané pti chemickém Cisténi je treba
volit podle svafovacich material( a pozadavk( na svarovani.

C. Chemicko-mechanické cisténi: Pfi Cisténi nejprve pouZijte chemicky zpUsob Cisténi a pred svafovanim vycistéte

svarovaci misto mechanickym zptsobem. Tato kombinovana metoda Cisténi je vhodna pro vysoce kvalitni svafovani.
2. Ochranny ucinek plynu

Argon je idedlni ochranny plyn. Bod varu argonu je -186 C, mezi héliem a kyslikem. Argon je vedlejsim




produktem pfi ziskavani kysliku v zafizeni na vyrobu kysliku frakcionaci kapalného vzduchu. U nds se ke svafovani
pouziva argon v lahvich. Plnici tlak je 15 MPa pfi pokojové teploté a lahev je natfena Sedou barvou a oznacena ,Ar”.
PoZadavky na chemické sloZeni Cistého argonu jsou: Ar>99,99 %; He <0,01 %; 0,<0,0015 %; H,<0,0005 %,;
C <0,001 %; H,0 < 30 mg/m3.

Pti svarovani naplocho lze |épe chranit svarovaci oblouk a sniZit spotfebu ochranného plynu. Jako inertni plyn
argon chemicky nereaguje s kovem ani pfi vysokych teplotach. Legujici prvky tedy nezoxiduji ani se nevypdli a
predejde se tak problémdm, které s tim souviseji. Argon je v kapalném kovu nerozpustny, takZe se lze vyhnout
vzduchovym bublinam. Argon je jednoatomovy plyn, ktery existuje v atomarnim stavu, bez molekularniho rozkladu
a atomdrni endotermie pfi vysoké teploté. Kromé toho je jeho mérna tepelnd kapacita a tepelna vodivost nizka,
takZe teplo z oblouku se snadno neztraci. Svarovaci oblouk tak miZe stabilné horet a teplo miZze byt koncentrované,
cozZ je pro svarovani vyhodné.

Nevyhodou argonu je jeho vysoky ioniza¢ni potencidl. Pokud je prostor oblouku zcela zaplnén argonem, oblouk se
obtizné zapaluje. Po UspéSném zapaleni se vSak oblouk ustali.

Ochranny ucinek argonu muze byt béhem svarovani ovlivnén rlznymi procesnimi faktory. Proto je tfeba vénovat
zvlastni pozornost ucinné ochrané argonem pii GTAW, aby nedoslo k ruseni a poskozeni. V opaéném pripadé je
obtizné dosahnout uspokojivé kvality svaru.

Faktory svafovaciho procesu, jako je pratok plynu, tvar a primeér trysky, vzdalenost mezi tryskou a obrobkem,
rychlost svarovani a tvar svarového spoje, mohou ovlivnit ochranny ucinek plynu, proto je tfeba vSechny tyto faktory
pIné zvazit a spravné zvolit.

Ochranny ucinek plynu lze posoudit metodou bodovych zkousek svafovani pomoci méreni velikosti U¢inné
ochranné oblasti plynu. Napfiklad pfi bodovém svarovdni hlinikového plechu ru¢nim AC TIG svafovanim zafixujte
vsechny faktory svarovaciho procesu, po zapaleni oblouku udrzujte hotradk v pevné poloze a po 5 ~ 10 s vypnéte
napajeni, na hlinikovém plechu zlstane roztavena svarova skvrna. Diky Cisticimu Ucinku katody na oblast kolem
mista svaru se odstrani zoxidovany film na povrchu hlinikového plechu a objevi se Seda oblast s kovovym leskem.
Jak ukazuje Obr. 13.9, tato oblast se nazyva Ucinna ochranna oblast argonu. Cim vétsi je priimér G¢inné ochranné
plochy plynu, tim lepsi je ochranny Gcinek plynu.

Effective gas protective area

Molten area

Oxidized area

(a)Good protective effect (b) Poor protective
effect

Kromé toho lIze ochranny ucinek plynu posoudit pfimym pozorovanim barvy povrchu svarové housenky. Jako




priklad pouZzijeme svafovani nerezové oceli. Pokud je povrch svarové housenky stfibfité bily nebo zlaty, znamena to,
Ze ochranny ucinek plynu je dobry. Pokud je vsak povrch svarové housenky Sedy nebo cerny, znamena to, Ze

ochranny G¢inek plynu je slaby.

16.5 Parametry procesu svarovani

Ochranny ucinek plynu, stabilita svafovani a kvalita svarové housenky pfi svafovdni metodou GTAW piimo souvisi s
parametry svarovaciho procesu. Volbou vhodnych parametr( svafovaciho procesu tedy zajistite vysokou kvalitu
svarového spoje.

Parametry svafovaciho procesu pro GTAW zahrnuji typ a polaritu proudu, priimér wolframové elektrody, svarovaci
proud, pritok argonu, rychlost svafovani a procesni faktory atd.
A. Typ a polaritu proudu pro GTAW je tfeba volit podle materialu dilu a také podle pracovniho rezimu.
B. Wolframovou elektrodu o spravném priméru vybirejte pfedevsim podle tloustky dilu. Kromé toho je tfeba pfi
stejné tloustce dilu volit wolframové elektrody o rdznych primérech z davodu riznych typ proudu a polarit a
rtznych rozsah( pfipustného proudu pro wolframovou elektrodu. Nespravny primér wolframové elektrody povede
k nestabilnimu oblouku, vdZnému popaleni a pfitomnosti wolframu ve svarové housence.
C. Po urceni priiméru wolframové elektrody zvolte spravny svarovaci proud. PFilis vysoky nebo pfilis nizky svafovaci
proud ma za nasledek Spatnou svarovou housenku nebo defekty pfi svafovani. Pfipustné rozsahy proudu pro
wolframové/ceriové elektrody s riznymi priméry jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Pfipustné rozsahy proudu pro wolframové elektrody rtznych primért

Pramér wolframu (mm) DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1,0 15~80 — 20~60
1,6 70~150 10~20 60~120
2,4 150~250 15~30 100~180
3,2 250~400 25~40 160~250
4,0 400~500 40~55 200~320

D. Prutok argonu se voli predevsim podle priméru wolframové elektrody a prdmeéru trysky. Priitok argonu by
mél odpovidat otvoru v trysce. Pfi pfilis vysokém pritoku plynu se zvysi rychlost proudéni plynu. Pak je obtizné
udrZet stabilni lamindarni proudéni a svafovaci zdna nemUZe byt dobte chranéna. Zarovern se odvede vice tepla
z oblouku, coz ovlivni stabilitu oblouku. Pokud je pratok plynu pfilis nizky, bude ochranny Ucinek plynu ovlivnén
rusivymi vlivy okolniho proudéni vzduchu. Pratok argonu by se mél obecné pohybovat v rozmezi 3 ~ 20 |/min.
E. Za podminek pevného priméru wolframové elektrody, svafovaciho proudu a pritoku argonu se pfi pfilis
vysoké rychlosti svarovani proud ochranného plynu odchyli od wolframové elektrody a roztavené lazné, coz
ovlivni ochranny ucinek plynu. Kromé toho rychlost svafovani vyznamné ovliviiuje tvar svarové housenky. Proto
je velmi dulezité zvolit vhodnou rychlost svarovani.
F. Procesni faktory se tykaji predevsim tvaru a prliméru trysky, vzdalenosti mezi tryskou a obrobkem, vy¢nivani a
prameéru plniciho dratu atd. PfestoZe zména téchto faktor(l neni velka, ma vétsi ¢i mensi vliv na proces svafovani a
ochranny ucinek plynu. VSechny faktory by proto mély byt voleny podle konkrétnich pozadavk( na svarovani.
Obecné plati, Ze primér trysky by mél byt v rozmezi 5 ~ 20 mm, vzdalenost mezi tryskou a dilem by neméla byt
vétsi nez 15 mm, vy¢nivani by mélo byt 3 ~ 4 mm a prlmér plniciho dratu by mél byt zvolen podle tloustky dilu.




16.6 Obecné pozadavky na obloukové svafovani s argonem

1)

2)

3)

4)

Rizeni plynu: P¥i obloukovém svafovani s argonem je nutné privadét plyn predem a nasledné. Argon je inertni
plyn, ktery se snadno uvolfiuje. Nejprve vypliite argonem prostor mezi dilem a wolframovou elektrodou, pak se
oblouk snaze zapali. Nechte plyn proudit i po skonceni svarovani a obrobek nebude pfilis rychle chladnout. Tim
Ize zabranit oxidaci svafovaného materialu a zajistit dobry svafovaci Gcinek.

Rucni spinac proudu: KdyzZ je rucni spina¢ zapnuty, mél by byt ptivod proudu zpoZzdén na dobu predbéiného
pritoku. Po vypnuti ruéniho spinace a ukonceni svafovani je tfeba nejprve prerusit pfivod proudu a udrZovat
pratok plynu podle doby nasledného pritoku.

Generovani a fizeni vysokého napéti: Obloukova svarecka s argonem pouziva rezim vysokonapétového
zapalovani oblouku. Pfi zapalovani oblouku musi byt pfitomno vysoké napéti a po Uspésném zapdleni oblouku
nesmi byt pfitomno Zadné vysoké napéti.

Ochrana pred rusenim: Vysoké napéti pro zapaleni oblouku pfi obloukovém svarovani s argonem je
doprovazeno vysokou frekvenci, ktera zplsobuje vainé ruseni obvodl stroje. Proto je u téchto obvodi
vyZadovana dobra odolnost proti ruseni.

17. Pokyny k prislusenstvi

17.1 Letecka zasuvka spinace hofaku

1. Pinl, Pin2 a Pin3 simuluji regulaci proudu horaku.

2. Pin4, Pin5 a Pin6 jsou pro digitalni hotak, Pin4 -, Pin5 +, Pin6 2T/4T.
3. Pin7 identifikace strany digitalniho/analogového hofaku, vysoka
uroven znamena digitalni hofak, nizkd analogovy.

4. Pin8 a Pin9 jsou spinace horaku.

5. Leteckou zasuvku spinace horaku Ize pfipojit k digitdlnimu horaku,
analogovému hordaku a pedalovému spinaci.

6. Pin2 je spolec¢na svorka potenciometru. Jeho pocatecni poloha je
pozice 0 ovladaciho kolecka horaku. Pfi minimalnim proudu je odpor
mezi Pinl a Pin2 10 KQ a odpor mezi Pin2 a Pin3 je 0Q. Pfi maximalnim
otoceni kolecka a maximdlnim proudu je odpor mezi Pinl a Pin2 0Q a
odpor mezi Pin2 a Pin3 je 10 KQ.

17.2 Pouziti pedalového spinace

1. Dalkové ovladani pedalu se sklada z krokového prepinace a
posuvného potenciometru, jak je zndzornéno na obrazku.

2. Pedal dalkového ovladani se pfipoji specidlnim kabelem ke
kolikm Pin1, Pin2, Pin3, Pin8 a Pin9 letecké zasuvky spinace hotaku
na prednim panelu svarecky.

3. Bez zatéze stisknéte LI=Jpro zapnuti indikatoru

. Pedal prejde do rezimu dalkového ovladani.

4. Pfed svarovanim nastavte na panelu maximdlni svatovaci
proud.
5. Pro startovdni oblouku Slapnéte na peddl. Obvykle se
pouziva bezkontaktni start oblouku. KdyZ je oblouk Uspésné
nastartovan, je svafovaci proud fizen peddlem. Maximalni
vystup je nastaveny proud.
6. Pin2 je spole¢na svorka potenciometru. Jako vychozi polohu
pouziva minimalni fidici proud pedalu. Pti odporu mezi Pinl a Pin2
10 KQ je odpor mezi Pin2 a Pin3 0Q. Pfi maximalnim stisku pedalu a
maximalnim proudu je odpor mezi Pinl a Pin2 0Q a odpor mezi
Pin2 a Pin3 je 10 KQ.

Pozn.: Pedal je volitelné prislusenstvi. Pfed zaslanim
objednavky si ujasnéte své potieby.

Torch switch aviation socket
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17.3 Poutiti svarfovaciho hotaku s dratovym ovladanim

Current regulating
potentiometer

rch switch

Analog adjustable welding torch

Parameter

Para+ selection

Digital adjustable welding torch

10K
—

Schéma zapojeni analogového horaku

Digital torch control

Parameter \
selection

Sl Pingis GND

~

Switch
Schéma zapojeni digitalniho horaku

1. Svarovaci horak s dratovym ovladanim se déli na digitalné
nastavitelny typ a analogové nastavitelny typ, jak je zndzornéno na
obrazku nize.

2. Analogové nastavitelny svareci horak se ptipoji specidlnim
kabelem ke kolikim Pin1, Pin2, Pin3, Pin8 a Pin9 letecké zasuvky
spinace horaku na prednim panelu svarecky. Pin7 a Pin9 je nutno
zkratovat.

Pin2 je spolecna svorka potenciometru. Jeho pocatecni poloha je
pozice 0 ovladaciho kolecka horaku. Pfi minimalnim proudu je
odpor mezi Pinl a Pin2 10 KQ a odpor mezi Pin2 a Pin3 je 0Q. Pfi
maximalnim otoceni kolecka a maximalnim proudu je odpor mezi
Pinl a Pin2 0Q a odpor mezi Pin2 a Pin3 je 10 KQ.

3. Digitalné nastavitelny svareci hotak se pFipoji specialnim
kabelem ke kolikim Pin4, Pin5, Pin6, Pin7, Pin8 a Pin9
letecké zasuvky spinace hofdku na prfednim panelu svarecky.

Pin4 -, Pin5 +, Pin6 2T/4T.Pin7 neni pfipojen.

4. Bez zatéze stisknéte pro zapnuti indikatoru

A

O . Svatovaci hotak prejde do rezimu ovladéani
hordkem.

5. Pfed svarovanim nastavte na panelu svatovaci proud.
Nastavte proud pfi svafovdni pomoci potenciometru
svarovaciho hordku. Nastavitelny rozsah je od minimdalni
hodnoty po nastavenou hodnotu.

6. Pri poutziti digitdlniho nastavitelného svafovaciho hofdku
|ze parametr nastaveni prepinat pomoci tlacitka ,Volba
parametri” na svafovacim horaku, parametry Ize nastavovat
pomoci tlacitek ,Para+“ a ,Para-“, ,Pfepinac
horadku” svarovaciho hofaku ovlada rezim vystupu.
6.1 Zplsob zapojeni:
pinac horaku: Pin8-Pin9
Volba parametr(: Pin6-Pin9
+: Pin5-Pin9
-: Pin4-Pin9




Pozn.: Analogové i digitdlné nastavitelné horaky jsou volitelné
prislusenstvi. Pfed zaslanim objednavky si ujasnéte své potieby.

/
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17.4 Konektor zasobniku vody

1. Pinl a Pin2 jsou vystupni svorky 220VAC zasobniku vody. Pin3 a
Pin4 jsou vstupni svorky zasobniku vody pro abnormaini signal.
¥

faxy . v Water N\ wr v L s
2. Bez zatéze stisknéte N Eimi se zapne indikator

@ ON a prejde se do rezimu vodniho chlazeni pfi svarovani.
3. Po zastaveni svarovani bude zdsobnik vody jesté pracovat po
dobu 5 minut. Pokud nedojde ke svarovani do 5 minut, cirkulace

vody se automaticky vypne.

18. UDRZBA

Pozor! Veskera udrzba se musi provadét po tiplném odpojeni zdroje napajeni.
Pred otevienim krytu zkontrolujte, zda je zastrcka napajeciho kabelu skutecné odpojena.

1) Pravidelné kontrolujte, zda jsou spoje vnitfnich obvodl v dobrém stavu (zejména konektory). Volné spoje
dotahnéte. Zoxidované spoje olistéte brusnym papirem a znovu zapojte.
2) Nepfiblizujte ruce, vlasy a naradi k pohyblivym c¢astem, jako je ventilator, aby nedoslo ke zranéni osob nebo
poskozeni zafizeni.
3) Pravidelné odstranujte prach suchym a Cistym stlacenym vzduchem. Pfi svafovani v prostredi se silnym kourem
a znecdisténim je treba zatizeni denné Cistit. Tlak stlaceného vzduchu by mél byt na spravné urovni, aby nedoslo
k poskozeni malych ¢asti uvnitt zafizeni.
4) Dbejte na to, aby do zafizeni nevnikl dést, voda nebo péra. Pokud ano, vysuste jej a zkontrolujte izolaci
zafizeni (v€etné izolace mezi pfipojkami a izolace mezi pfipojkou a krytem).
Zafizeni Ize pouzivat pouze tehdy, kdyz se jiz nevyskytuji Zadné abnormalini projevy.
6) Pravidelné kontrolujte, zda je izolace vsech kabel( v dobrém stavu. V pfipadé poskozeni
jej prelepte nebo vymérite.
7) Pokud zafizeni nebudete delsi dobu pouZivat, uloZte je na suché misto v plvodnim obalu.
8) Pravidelné provadéjte béznou udrzbu spinace ovladani napajeni, uzemnovaciho zafizeni,
pripojeni svafovaciho hofaku a stavécich Sroub(l. Pokud zjistite vili, rez nebo $patné spojeni Sroubd,
thnéte Srouby a odstrante rezava mista.

ipadé poruchy nebo pfi vyméné opotrebitelnych dill pozadejte o opravu nebo vyménu dilG odborniky.




19. Odstranovani problému

Pozor! nasledujici operace vyzaduji, aby obsluha méla dostatecné odborné znalosti v

oblasti elektrotechniky a vSeobecné bezpecnosti a aby byla drzitelem platného osvédceni o kvalifikaci,

které potvrzuje jeji zpUsobilost a znalosti. Pfed otevienim krytu zkontrolujte a zkontrolujte, zda je
zastrcka napajeciho kabelu skutecné odpojena.

19.1 Obecné odstrafnovani problému

sv v

sv v

Pozor! Svarecka se mlze béhem pouzivani poskodit a je tfeba ji v€as opravit. Svarecku

v rv

mtuZe opravovat pouze odborné vyskoleny personal, jinak muze dojit k dalSimu rozsifeni rozsahu

vvs

poruchy nebo poskozeni drazsich soucasti.

Zde uvedené efekty mohou souviset s pouzivanim pfislusenstvi, plynu, okolnimi faktory a napajenim. Snazte se
prostiedi zlepSovat a takovym situacim se vyhybat.

Odstranovani problémi pfi ru¢nim svarovani

Jevy

PFiciny

Zasah uzivatele

Ventilator se po zapnuti netoci

nebo jsou jeho otacky

Teplota je pfilis nizka

nebo je ventilator

Pokud je teplota pfilis nizka, nechte zatizeni néjakou
dobu pracovat, dokud se teplota nezvysi a zafizeni

nepracuje normalné. Pokud ani poté nefunguje,

Rucni
svarovani

kratka

abnormalni poskozeny
vymeénite ventilator.
Proud startu oblouku je
Obtizny start pfilis nizky
Zvyste vhodnym zplsobem proud nebo dobu startu
oblouku Nebo doba startu je pfilis

PFi startovani
oblouku vznika
velké mnoZstvi
jisker, nebo je

tavenina po startu

Proud startu oblouku je
prilis vysoky

Nebo doba startu je pfilis

Snizte vhodnym zplsobem proud nebo dobu startu

dlouhd
oblouku pfilis
velka.
Nelze vytvofit Elektricky kabel neni

normalni oblouk

spravné pfipojen

Pfipojte elektricky kabel spravné

Lepeni

Proud tahu je pfilis nizky

Zvyste prfimérené proud tahu

Svarovaci kleste

jsou horké

Jmenovity proud
svarovacich klesti je pfilis

nizky

PouZijte svarovaci klesté pro vyssi proud

Oblouk se snadno

prerusi

Nizké sitové napéti

Pockejte na obnovu sitového napéti

Jiné poruchy

Kontaktujte servisni pracovniky spolecnosti JASIC




Odstranovani probléma pfi svafovani obloukem s argonem

Jevy

Priciny

Zasah uzivatele

Ventilator se po zapnuti
netoci nebo jsou jeho
otacky abnormalni

Teplota je pfilis nizka nebo
je ventilator poskozeny

Pokud je teplota pfili§ nizkd, nechte zafizeni néjakou
dobu pracovat, dokud se teplota nezvysi a zafizeni
nepracuje normalné. Pokud ani poté nefunguje,
vymeérite ventilator.

Pti stisknuti
spinace horaku
neni na vystupu

proud

Nékteré metody TIG
umozniuji ukondit svarfovani
po stisknuti spinace horaku

Uvolnéte spinac hotdku a zkuste to znovu

Svarovaci obvod je
blokovan

Zkontrolujte svafovaci obvod a znovu jej zapojte

Zadny vyboj pfi
vysokofrekvencn
im reZimu startu
oblouku, kdyz je

Spinac hofaku neni spravné
zapojen

Zapojte spinac horaku spravné

vypalila pfilis
rychle

Prilis velké jiskristé na oy . .

spina¢ hofaku vybijeci desce : Nastavte jiskFisté na vybijeci desce (asi na 0,8 mm)
stisknuty
i Pfehozené vodice

Wolframova Y , s -

svarovaciho  horfdku  a | Vyménte tyto dva konektory
elektroda se Y

zemneéni

Doba vypnuti v AC rezimu
je prilis dlouha

Zkratte dobu vypnuti

(1) Ujistéte se, Ze je ventil lahve s argonem otevieny a
ma dostatecny tlak. Pokud je tlak v lahvi nizsi nez 0,5
MPa, je nutné lahev doplnit.

(2) Zkontrolujte, zda je pratok argonu v normé. Podle

:;Txxae:: aktualnich podminek svarovani muazete zvolit rGzné
s argonem , .| Mmista svafovani nebyla pratoky. PEI|I.IS malyvpru,tok viak miZe mit za nasleq(fk
Misto svafovani | ... . oy Y nedostate¢né mnoZstvi ochranného plynu a nemuze
e, ucinné chranéna pred . , L ., .
je cerné oxidaci zcela pokryt mista svafovani. Doporuceny pritok
argonu je nejméné 5 I/min, bez ohledu na velikost
proudu.
(3) Zkontrolujte, zda je plynova cesta utésnéna a zda
je Cistota plynu dostatecna.
(4) Zkontrolujte, zda je v prostiedi silné proudéni
vzduchu.
(1) Nahradte wolframovou elektrodu kvalitnim
Obtizny start Spatna wolframova | kusem.
oblouku elektroda (2) Z wolframové elektrody obruste vrstvu oxidu.
Oblouk se nebo zoxidovand | (3) Zvolte nastaveni s hysterezi s delSi dobou vypnuti,

snadno prerusi

wolframova elektroda

abyste zabranili oxidaci wolframové elektrody.
(4) Nastavte jiskristé (asi 0,8 mm) na vybijeci desce.

Nestabilita
proudu v
prabéhu
svarovani

Velka sitového
napéti

nebo Spatny kontakt

v sitové zasuvce.

Silné ruseni z

zména

jiného elektrického zafizeni

(1) Zkontrolujte, zda je napdjeci sit v poradku, a
pfipojte sitovou zastréku.

(2) Napdjeci kabel pripojte oddélené od rusiciho
zatizeni.

Jiné poruchy

Kontaktujte servisni pracovniky spolecnosti JASIC

19.2 Alarmy/ vystrahy a postupy feseni

Kategorie Typ alarmu

Koéd Postup se

Zasah uzivatele




chyby svareckou

Zobrazeni Nevypinejte, chvili pockejte a pokracujte
kédu chyby, ve svarovani, kdyz indikator prehrati
doprovazené . ) zhasne.

, Docasné Hlavni
zvukovym vypnuti obvod je
Piehtati signalem | Err1 ven ooved
hlavniho prilis dlouho
alarmu,

L, obvodu VvV provozu

svitl indikator
JAON

Zobrazeni Znovu pripojte elektrické napajeni.
kddu chyby, Trvalé
doprovazené vypnuti

’ Elektrickéh

zvukovym hlavniho ia é(':eil'o
Ztrata faze signalem Err2 obvodu; je pajent
alarmu, nutné nerJ] sp_ravne

. fipojeno

rg provést Pripo)
indikato restart
sviti

Zobrazeni Vypnéte zafizeni a provedte restart. Pokud
kodu chyby, problém nelze odstranit a napéti v siti je
doprovazené L stidle pfilis nizké, pozadejte elektrikare,

zvukovym Docasne Podpéti sité | aby zkontroloval napéti v siti, a ped

Podpéti signalem Err 3 vyanJtl (nizéi nez svarfovanim pockejte, az bude napéti v siti
alarmu, hlavniho 323 VAC) normalni. Pokud je napéti v siti normalni,
obvodu ale presto se objevuje alarm podpéti,
indikato obratte se na kvalifikovany servisni
sviti personal.

Zobrazeni Vypnéte zafizeni a provedte restart. Pokud
kédu chyby, problém nelze odstranit a napéti v siti je
doprovazené Dotasné stale pfilis vysoké, pozadejte elektrikare,

zvukovym wonut( Prepéti v siti | aby zkontroloval napéti v siti, a pred

Prepéti signalem Err4 P , (vyssi nez svafovanim pockejte, az bude napéti v siti
hlavniho o . v oy
alarmu, 437 VAC) normalni. Pokud je napéti v siti normalni,

N obvodu Y Lo Yy

indikator ale presto se objevuje alarm prepéti,

obratte se na kvalifikovany servisni

AN sviti personal.

Zobrazeni Napaien Pokud konektor neni spravné zasunut,
kédu chyby, Trvalé +15§ ;idici zasunte jej spravné. Pokud se problém
doprovazené vypnuti A nepodafi odstranit, obratte se na

, , desky je - , . .
zvukovym hlavniho T, kvalifikovaného servisniho technika.
Porucha L . nespravné
s, signadlem Err 5 obvodu; je
Fidici desky . nebo
alarmu, nutné
s , konektor
indikator provést ,
desky neni

restart )

AR sviti zapojen

Zobrazeni Dopliite vodu do zasobniku a zkontrolujte
kédu chyb . : i j avné pripojeni.

’y V,’ Dotasné Vzas’obnlku jeho spravné pripojeni
Chyba doprovazené , neni voda,
‘ . , vypnuti ;
zasobniku zvukovym Err6 , nebo neni
vod signalem hlavniho spravné
4 8 obvodu E) .
alarmu, pfipojen

indikator




AN sviti

Zobrazeni Upevnéte termistor co nejsymetrictéji.
kédu chyby, Trvalé Termistor | Zasurite kabel spravné, pokud tomu tak
Porucha doprovazené vypnuti ma velky neni
desky zvukovym hlavniho teplotni
sekundarni signalem Err7 obvodu; je rozdil nebo
ho alarmu, nutné kabel neni
invertoru o provést spravné
indikato restart zasunut.
sviti
Zobrazeni Zkontrolujte, zda vystupni vedeni neni
kédu chyby, Trvalé Vystupni del$i nez 10 m. Pokud ano, zkratte a
doprovazené vypnuti vedeni je narovnejte vystupni vedeni, aby nedoslo k
L zvukovym hlavniho p¥ilis dlouhé | jeho zalomeni. Pokud se svafovaci vedeni
Prepeti na signalem Err8 | obvodu; je avinutije | kFiZi, uspofadejte je paralelné.
vystupu . .
ystup alarmu, nutné zalomené
o ﬂ provést nebo se
indikato restart vodice kFizi
sviti
Zobrazeni Zkontrolujte, zda jsou fidici deska a deska
kodu chyby, Trvalé Chvb displeje propojeny, Pokud neni problém s
doprovazené vypnuti y'a propojenim, Restart zafizeni doprovazi
, ; komunikace P . ,
zvukovym hlavniho . zvukova signalizace, Obratte se na
Chyba L . mezi deskou -
) signadlem Err9 obvodu; je Y opravare.
komunikace . fizeni a
alarmu, nutné
L, rovést deskou
svitl indikator p displeje
restart

JAIN

Pozn.: Pokud svarecka pfi praci prekroci standardni stfidu, miZe prejit do ochranného rezimu a pozastavit se, coz
znamena, ze svarecka prekrodila standardni stfidu a nadmérna tepelna energie aktivuje detektor teploty, ktery
svarecku zastavi, a zaroven se na prednim panelu rozsviti Zluty indikator. Za téchto okolnosti neni nutno odpojovat
napajeci kabel, aby mohl nadéle bézet chladici ventildtor a svarecka se ochladila. Zhasnuti Zlutého indikatoru
znamena, Ze teplota se snizila a je ve standardnim rozsahu a Ize pokradovat ve svarovani.

Pozor!

Experimentovani naslepo a nedbalé opravy mohou vést k dals$im problémdm se zafizenim, které ztizi

jeho formalni kontrolu a opravu. Kdyz je stroj pod napétim, na obnazenych ¢astech

je Zivotu nebezpecné napéti. Jakykoli pfimy a nepfimy dotyk zptisobi uraz elektrickym proudem a tézky

uraz elektrickym proudem miuze zpulsobit smrt.




19.3 List nahradnich dilt
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Cislo Kod N&zev I Cislo Kod N&zev
1 10041712 | Trademark cover I 33 10066434 | Cover bracket




2 10066345 | Aviation outlet 34 10068082 | EMC board

3 10042337 | Gas fitting (front panel) 35 10066937 | Switch power board

4 10066398 | Front support 36 10058227 | Handle bar

5 10066723 | Reactor 37 10064706 | Power frequency transformer

6 10050722 | @30 coil 38 10066731 | Main control board

7 10066582 | Secondary inverter board 39 10064369 | PCB bracket

8 | 10066439 |Secondary inverter side o | 10066446 | PCB insulation board
insulation paper

9 10066393 | Machine bottom 41 10066623 | Arc strike stabilization plate

10 10066501 | Primary inverter board 42 10066444 | Cover

11 10000815 | Current sampling board 43 10065002 | Front panel

12 | 10066440 .F’nrﬁ:i.yomiﬁg side 44 | 10066433 | Display panel

13 | 10066442 E:';:Ifg inverter side 45 | 10066375 | Control panel indicator module

14 10066441 | Insulation baffle 46 10066426 | Front panel sticker

15 | 10064404 E;':;aezor inverterside & 47 | 10040930 | Knob

16 10066430 | Filter plate 48 10045432 | Quick outlet

17 10066603 | PCB cotton pad 49 10066438 | Output connector

18 10066510 | Silicon bridge radiator 50 10066722 | Arc starter

19 10066347 | Gas pipe 51 10068137 | Main transformer

20 10058230 | Shutters 52 10066436 | Arc starter connector

21 10027490 | Gas fitting 53 10064729 | Resistor

22 10063644 | Electromagnetic valve 54 10066647 | Port board

23 10068600 | Rectangular aviation outlet 55 10064093 | Ceramic wafer

24 10064426 | Insulation mat 56 10066443 | Secondary side bracket

25 10045291 | Fuse holder 57 10066445 | Middle partition

26 10050672 | Power cable 58 | 10046803 | (20 protective coil

27 10021913 | Line buckle 59 10046802 | @14 protective coil

28 10064104 | Rotary switch 60 10067624 Fan

29 10065285 | Rear fixing plate 61 10066511 | Secondary side radiator

30 10060838 | Plastic rear panel 62 10066512 | Primary side radiator

31 10060835 | Plastic handle seat 63 10065284 | Rear support plate

32 10058239 | Handle seat bracket 64 10066395 | Secondary side connector




A.2 Doprava

Pfi pfepravé zachazejte se zafizenim opatrné, vyhnéte se silnym naraziim a zabrarite vlihkosti a desti.
A.3 Skladovani

Skladovaci teplota: -25°C~+50°C

Skladovaci vihkost: RH<<90 %

Doba skladovani: 12 mésict

Misto skladovani: Zadny korozivni plyn, vétrany vnitini prostor



ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK svafrovaci 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 Sb.

‘

yp:
TIG 315P ACDC E202
Svarovaci 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 dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

Misto vydani: Trebic

Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spolecnost



20. Osvédcéeni 0 JKV a zaruéni list

Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Dovozce AEK Svarovaci technika s.r.o.

Nazev a typ vyrobku TIG 315P ACDC E 202

Vyrobni Cislo stroje:

Datum vystupni kontroly:

Kontroloval

Razitko OTK

Zarucni list

Podminky zaruky jsou uvedeny v ndvodu k pouziti a udrzbé v kapitole 16

Datum prodeje

Razitko a podpis prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

Datum prevzeti Datum provedeni opravy Cislo reklamaéniho Podpis pracovnika
servisem protokolu




X

Tyto stroje jsou postaveny z materiali, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uzivatele. Pro likvidaci
vyFazeného zafizeni vyuzijte shérnych mist uréenych k odbéru pouzitého elektrozarizeni. Pouzité zafizeni
nevhazujte do bézného odpadu. Spoleénost je zapsana do kolektivniho systému ASEKOL (pod evidenénim ¢islem
vyrobce AK-051706) a sama zajist’uje financovani nakladani s elektroodpady.

LIKVIDACE ELEKTROODPADU




