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2. UVOD

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

3. POPIS

TIG 200 je profesionalni svafeci invertor urCeny ke svareni metodami MMA (obalenou elektrodou) a TIG s
bezdotykovym HF startem (svareni v ochranné atmosféfe netavici se wolframovou elektrodou). Tedy je to zdroj
svareciho proudu se strmou charakteristikou. Invertor je feSen jako pfenosny zdroj svafeciho proudu. Svareci
invertor TIG 200 je zkonstruovan s vyuzitim vysokofrekvencniho transformatoru s feritovym jadrem, transistory a
digitalnim fizenim. Pro metodu jsou MMA vybaveny elektronickymi funkcemi ARC-Force (stabilizace ele.
oblouku). Pro metodu TIG je vybaven HF bezkontaktnim zapalenim oblouku.

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

Pouziti svarecky je typicky prerusované, kdy se vyuziva nejefektivnéjsi pracovni doby pro svareni a doby klidu
pro umisténi svafovanych ¢asti, pfipravnych operaci apod. Tyto svafeci invertory jsou konstruovany zcela
bezpecné k zatézovani max. MMA 200A, TIG 200A nominalniho proudu po dobu prace 25%MMA / 60%TIG
z celkové doby uziti. Smérnice uvadi dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu. Za 60% pracovni cyklus zatéZovani se
povazuji 6 minut z deseti minutového casového useku a 4 min chlazeni. Jestlize je povoleny pracovni cyklus
piekroc¢en, bude v disledku nebezpeéného prehrati prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponentl svarecky.
Toto je indikovano rozsvicenim diody na pfednim panelu. Po nckolika minutach, kdy dojde k opétovnému
ochlazeni dioda zhasne - stroj je pfipraven pro opétovné pouziti. Stroj TIG 200 je konstruovan v souladu
s ochrannou urovni IP 238S.

5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data TIG 200
Vstupni napéti 50-60 Hz (+20% -15%) 1 x 230V
MMA: 10 - 200A
Rozsah svareciho proudu TIG: 10 — 200A
Napéti na prazdno o6V
ZatéZovatel 25% MMA: 200A / 28V
MMA: 160A / 26,4V
Zatézovatel 60% TIG: 200A / 18V
MMA: 124A | 25V
Zatézovatel 100% TIG: 154A /1 16V
MMA: 20,7A
Sitovy proud / 60% TIG: 23,1A
MMA: 4,8KVA
Piikon /60% TIG: 5,3KVA
Jisténi 32A
Kryti IP23S
Ttida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Hmotnost 8,5kg




A 6. BEZPECNOSTNI POKYNY

Svareci stroj TIG 200 musi byt pouzivan vyhradné pro svafeni. Jiné neodpovidajici pouziti je zakazéano. Jejich
obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat normy CEI 26.9 HD
407 , CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a bezpecnostni ustanoveni, aby byla zaji§téna jeho

bezpecnost a bezpeénost tieti strany.

A Prevence pred urazem elektrickym proudem

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

Pted jakoukoli drzbou nebo opravou odpojte stroj ze sité.

Svareci stroj TIG 200 musi byt obsluhovan a provozovan kvalifikovanym personalem.

Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi ptredpisy (CEI 26-10 HD 427), ¢eskymi a evropskymi

normami a zakony zabraiujici Graztim.

Nesvafujte ve vlhkém prosttedi nebo za deste.

e Nepouzivejte opotiebované nebo poskozené svareci kabely.

e Kontrolujte svareci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich izolace neni poskozena, nebo nejsou vodice
volné ve spojich.

e Nesvaiujte se svafecimi a napajecimi kabely, které maji nedostatecny priiez. Nepokracujte ve svareni,
jestlize jsou kabely ptehtaté, zabranite rychlému opotiebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte Casti el. obvodu
Po skonceni svafeni opatrn¢€ odpojte svafeci kabely a hotak od stroje a zabrante kontaktu
s uzemnénymi ¢astmi.

Zplodiny a plyny pFi svareni — bezpecnostni pokyny

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

e Umistéte svateci soupravu do dobie vétranych prostor.

e Odstrante veskery lak, necCistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti urené ke svafeni, aby se zabranilo
uvolinovani toxickych plynt.

e Pracovni prostory vzdy dobfie vétrejte.

e Nesvaiujte v mistech, kde je podezieni z tuniku zemniho ¢i jinych vybusnych plynii, nebo blizko u
spalovacich motord.
Nepftiblizujte svateci zafizeni k vanam ur¢enym pro odstrafiovani mastnoty, a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji vypary trichlorethylenu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako
rozpoustédla, nebot’ svareci oblouk a produkované ultrafialové zafeni s témito parami reaguji a vytvareji
vysoce toxické plyny.

Ochrana pred zarenim, popaleninami a hlukem

¢ Nikdy nepouzivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné pomucky.

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

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

e Thned odstraiite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umist'ujte prithledné €iré sklo pted ochranné tmavé sklo za
ucelem jeho ochrany.

e Nesvaiujte pied tim, nez se ujistite, Ze vSechny osoby ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

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




Zabranéni poZaru a exploze

e Odstrante z pracovniho prostiedi vSechny hoflaviny. Nesvarejte v blizkosti hoflavych materiali a tekutin nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.

e Nemc¢jte na sob¢ odeév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit k jejich vzniceni.

¢ Nesvarujte materialy, které obsahovaly hotlavé latky, nebo ty které vytvari pti zahfati toxické ¢i hotlavé pary.
I malé mnozstvi téchto latek mtize zpisobit explozi.

¢ Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejnert a nadob.

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

e Mg¢jte blizko vaseho pracoviste hasici pfistroj.

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

@ Nebezpedi spojené s elektromagnetickym polem

e Magnetické pole vytvarené pristrojem ur¢ené ke svareni mtize byt nebezpecné lidem s kardiostimulatory,
pomickami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému piistroji konzultovat
se svym lékarem.

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

e Svafeci stroj je ve shod¢ s ochrannymi pozadavky stanovenymi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Shoduji se s technickymi pfedpisy normy EN 50199 pti ptedpokladaném pouziti ve vSech
pramyslovych oblastech. V ptipadé pouziti v jinych prostorach nez priimyslovych mohou existovat nutna
zvlastni opatfeni (viz EN 50199, 1995 ¢1.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosti
uzivatele nastalou situaci vyfesit. V nékterych ptipadech je naprava v zavedeni vhodnych filtrii do pfivodni $itry.

S

¢ Stroj je opatien popruhem pro snadn€js$i manipulaci

o
‘) Suroviny a odpad

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

Manipulace

@ Manipulace a uskladnéni stla¢enych plyni

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

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

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

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

e Nepokousejte se plnit lahve stlaCenym plynem, vzdy pouzivejte ptislusné regulatory tlakové redukce a vhodné
baze s prislusnymi konektory.
V ptipadé€ Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se pouzivani stlacenych
plynt dle norem CSN 07 83 05 a CSN 07 85 09.



7. INSTALACE

Misto instalace pro systém by meélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajistén bezpecny a po vSech strankach
vyhovujici provoz. Uzivatel je zodpovédny za instalaci a pouZzivani systému v souladu s instrukcemi vyrobce
uvedenymi v tomto navodu. Vyrobce neruci za $kody vzniklé neodbornym pouzitim a obsluhou. Stroj TIG 200 je
nutné chranit pred vlhkem a dest€ém, mechanickym poskozenim a piipadnou ventilaci sousednich stroji,
nadmérnym piet¢Zovanim a hrubym zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uzivatel zvazit mozné
elektromagnetické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyhnuli instalaci svareci
soupravy blizko: signalnich, kontrolnich a telefonnich kabelu, radiovych a televiznich prenaSeci a
prijimacta, pocita¢i, kontrolnich a méfFicich zaFizeni, bezpecnostnich a ochrannych zafizeni. Osoby
s kardiostimulatory, pomtickami pro neslysici a podobné musi konzultovat pfistup k zafizeni v provozu se svym
lékatem. Pii instalaci zafizeni musi byt okolni prostedi v souladu s ochrannou urovni tj.IP 23 S (IEC 529). Tento
systém je chlazen prostiednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto umistén na takovém misté, kde
vzduch mtize snadno proudit strojem.

8. PRIPOJENI DO NAPAJECI SITE

Pred pripojenim svareCky do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence napajeni v siti odpovida napéti
na vyrobnim S§titku p¥istroje a Ze je hlavni vypinac svarecky je v pozici ,,0%.

UPOZORNENI!

e Pouzivejte pouze originalni pripojovaci vidlici svarecky pro pripojeni do sité. Svareci stroj
TIG 200 je konstruovan pro pripojeni k siti 1x230V.

e Jakékoli prodlouZeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prifez kabelu a zisadné ne
s men§im prifezem neZ je originalni kabel doddvany s pristrojem.

Pokud potiebujete napajet svareci stroj ve veétsi vzdalenosti od sit€ je mozno pouzit adaptér ADAP25.

Adaptér je napajen 3x400V a prevede napéti na 230V .Je vybaven dvéma zasuvkami na toto napéti.

Na prodluzovacim kabelu 3x400V jsou polovi¢ni ztraty nez na prodlouzeni 230V. Vystup 230V

z adaptéru je jiStén na proud 25A.



9. OVLADACI PRVKY

Obr. 1

Kontrolka ptehtati Zluta
Kontrolka zapnuti zelena
Potenciometr pro nastaveni proudu
Rychlospojka plus pol
Konektor pro pfipojeni ovladani tlacitka hotdku
Plynova rychlospojka
Rychlospojka minus po6l
Metoda MMA
Ptepina¢ metod MMA / TIG

. Metoda TIG

. Vstup ochranného plynu

. Zemnici svorka stroje

. Nap4jeci kabel

. Hlavni vypinac
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10. REZIM MMA

Svaii se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovym a kyselym obalem. Vyjimku tvoii elektrody s celulézovym
obalem. Dle druhu elektrod se uréuje polarita zapojeni svarecich kabeld. Zapojeni polarity doporucuje vyrobce
elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvku pro metodu MMA
Piepina¢ metod obr.1,p0z.9 pfepnéte do polohy MMA obr.1, poz.8 (symbol drzaku elektrod s elektrodou).
Nastaveni proudu se provadi potenciometrem obr.1, poz.3. Hodnoty jsou znazornény na stupnici oznacené AMP

Svareci kabely

Ptipojte do rychlospojek a pooto¢enim dotahnéte. (Polarita dle druhu elektrod). Pfed zapnutim hlavniho vypinace
se presvedcte, ze kabely ani drzak elektrod nemaji poskozenou izolaci.

S poskozenou izolaci kabelit nebo driakem elektrod zasadné nesvaiujte.




Zemnici kle§td piipojte na svafovany material na o¢i§téné misto. Spatny kontakt zpUsobuje zahiivani klesti a
kabelu, jejich pfedCasné opotiebeni, nestabilni a Spatné hotici oblouk. Vidlici zastréte do zasuvky, kterou piedtim
zkontrolujte, zda odpovida napéti uvedenému na vyrobnim Stitku svaiecky. Nazorné zobrazeni zapojeni viz. obr.2

Obr.2

(.

MMA INSTALACE (POUZE ORIENTACNI)

SPINACI SKRIN

I

N

Zapnuti hlavniho vypinace

* Potenciometrem obr.1, poz.3. Nastavte velikost proudu dle druhu a priiméru elektrod.

* Oblouk se zapaluje kratkym Skrtnutim o svafovany material.
* Pfed opakovanym zapalenim je nutno elektrodu odklepnout od strusky o nevodivou podlozku.

* Elektrody skladujte v suchu, poptipadé je pted svarenim vysuste. Pouzivani svafecich
kabelti na rizné délky a proudy tabulka 2. Hodnoty jsou orientacni.

Tabulka 2.

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

UPOZORNENI:

Pfi zapnutém hlavnim vypinaci jsou svareci kabely i drzak s elektrodou stale pod napétim. Drzak s elektrodou
odkladejte na nevodivou a nehoilavou podlozku. Béhem svareni nesahejte holou rukou na svarenec je pod napétim!
Pti odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené pozornosti na Zhavy konec elektrody.




Tabulka 3.

Prumér elektrody E-B 121 E-K E-R 117
mm EN 499-E 383 B EN499-E35A A EN 499-E 38
Proud A Proud B Proud A
2,0 60 — 80 65 -80 40-70
2,5 80100 80 - 100 60— 100
3,2 110 -140 100 — 130 80120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 -270
Proud stejnosmérny stejnosmerny Stejnosmérny-stiidavy
Polarita drzéku elektrod Plus pol Minus po6l Minus po6l

Pouzita intenzita proudu pro riizné praméry elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pro rizné

typy svéareni jsou hodnoty:

* Vysoké pro svareni vodorovné

» Stfedni pro svareni nad urovni hlavy

* Nizké pro svareni vertikalnim smérem dolil a pro spojovani malych predehiatych

materiala

* Priblizna indikace primémého proudu uzivaného pfi svareni elektrodami pro béznou

ocel je dana nasledujicim vzorcem:

1=50x(e—1)

I = intenzita svareciho proudu

e = prumér elektrody

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

11. DRZENI ELEKTRODY PRI SVARENI

(Obrazek. 3

="

-

45°70°

PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU

Obrazek 4 a_
- |
_Jld a |
Tabulka 4.
s(mm) a(mm) d(mm) a(o)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60




12. REZIM TIG

Metoda TIG je svafeni stejnosmérnym proudem netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosfére argonu.
Oblouk hoti mezi wolftr. elektrodou a svafovanym materialem. Do tavné 1azné se ptidava material.

Do tavné lazné se ptidava material stejného sloZzeni jako material svafovany. Tato metoda se pouziva na jemné

svareni drobnych dilcii plechtl, dratd a profilii z béznych oceli, nerezovych oceli, niklu, médi, titanu a slitin téchto
kovti.(mimo hliniku a jeho slitin).

NASTAVENI OVLADACICH PRVKU PRO METODU TIG

Ptepinac obr.1, poz.9. piepnéte do polohy TIG obr.1, poz.10 (symbol TIG hotaku). Nastaveni proudu se provadi
potenciometrem obr. 1, poz.3. Hodnoty jsou znazornény na vnitini stupnici ozna¢ené AMP.

SVARECI HORAK TIG

Zapojte do pneuumaticko-elektrického konektoru obr.1 poz.6, a dotdhnéte. Plyn pustte pies ventil na rukojeti
obr.11, poz.1, oto¢enim nebo stiskem dle typu hofdku. Priitok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 /min, dle
svafeného materialu a nastavenych parametru.

Zemnici kabel

Ptipojte do rychlospojky obr.1 poz. 4, oznacené jako + pol a pootocenim dotahnéte. Zemnici klesté pfipevnéte na
svafovany material na o¢i§téné misto bez koroze a barvy. Spatny kontakt zptisobuje zahtivani kabelii i klesti a
jejich predéasné opotiebeni. Spatné se zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

Oblouk
Zapaluje se zmacknutim tlacitka na horaku. Pfidavny material zacnéte pridavat az po nataveni materidlu a
vytvoreni lazn€. Po skoncCeni svareni zastavte ventil na redukénim ventilu i na lahvi.

UPOZORNENI:

Pti zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypinaci je zemnici kabel i elektroda hofaku pod napétim. Hotak
odkladejte na nevodivou a nehotlavou podlozku.

Svareci kabely a svareci horak TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.

Pouzivejte wolframové elektrody s 2% thoria oznacené Cervenym prouzkem. Hrot elektrody se brousi do kuzele
uhel dle tabulky 5. Brouseni elektrody provadéjte na jemnozrnném kotouci ur¢eném pro brouseni wolframovych
elektrod obr.6. Délka hrotu by méla odpovidat 1.5 az 2 nasobku priméru elektrody.

13. BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou ovlivnite vlastnosti svareciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brousit v podélném sméru dle obrazku 6.

Obrazek 5 zndzornuje vliv brouseni elektrody na jeji zivotnost. Jemné a rovnomérné brouseni elektrody v
podélném sméru — trvanlivost az 17 hodin

10



BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obr.5 Obr.5A

—————
lfl

Obrazek 6.

Tabulka 5. Pouze orienta¢ni hodiny

Proud a Ghel| Stupng (1) |} pammslnims
20 A 30° 3. Wolframova elektroda

. . Opérka brusk
20A-100A 60°-90° °°° Y
100 A- 200A 90° -120°

200 A a vice 120°

OCHRANNY PLYN

Obrazek 7.

REGULACNI VETIL

PLYNOVA LAHEV

-

Pro svareni metodou TIG je nutné pouZit Argon
O cistoté 99,99%.
MnoZstvi priutoku urcete dle tabulky ¢.6.

Tabulka ¢.6
Stridavy Priamér Svareci Pritok
proud (A) | elektrody hubice plynu I/m
6-70 1,0 mm 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 mm 6/7 9,5/11,0 7-8
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14. DRZENI ELEKTRODY PRI SVARENI

Obrazek 8.
(o] ] ot
é{) @OO g
| 7|
A - 30°
15 - 40° Z 20-3
Z
- z
N é
_ 0 . %
10 - 30% Z AN Z
PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 9. Tabulka 7.
e g s(mm) a(mm) d(mm) a()
< N | 03 0 0 0
—t T 3 0 0,5(max) 0
F ) |'4‘— _ = 4-6 1-1,5 1-2 60

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro ptipravu materidlu. Rozméry urcéete dle obrazku 9.

15. SVARECI KABELY

Obrazek 10.
1 2
1. Rychlospojky
2. Kabely prib. 25/3m pro GAMA TIG 200
3. Drzak elektrod
4. Klesté zemnici
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16. SVARECI HORAK TIG

Obrazek 11.
1. Plynovy ventil
2. Wolframova elektroda
3. Hubice
4. Hadice pro pfipojeni na plyn. ventil
5. Rychlospojka
6. Vidlice pro pfipojeni ovladani

A 17. NEZ ZACNETE SVARET

DULEZITE: pied zapnutim svafecky zkontrolujte jestd jednou, Ze napéti a frekvence elektrické sité odpovida
vykonnostnimu Stitku. Nastavte svareci proud s pouzitim potenciometru pro proud (obr. 1 poz. 3). Nikdy
neprepinejte polohy piepinace pri svareni! Zapnéte svarecku hlavnim vypinacem zdroje (obr. 1 poz. 14).

Stroj TIG 200 je piipraven k pouziti.

A 18. UDRZBA

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

Nahradni dily

Originalni nahradni dily byly specialné navrzeny pro nase zafizeni. Pouziti neoriginalnich nahradnich dili mtze
zpusobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovat predpokladanou troven bezpeénosti.

Odmitame prevzit odpovédnost za pouziti neoriginalnich nahradnich dila.

Zdroj svareciho proudu

Jelikoz jsou tyto systémy zcela staticke, dodrzujte nasledujici pokyny:

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

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

19. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY A JEJICH ODSTRANENI

vvvvvvvv

nasledovng:

Zkontrolujte hodnotu dodavaného napéti v siti

Zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale piipojen k vidlici a hlavnimu vypinaci
Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku

Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

hlavni vypina¢ v rozvodné siti

napajeci vidlice

hlavni vypinac stroje

R S
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5. Zkontrolujte Svareci horak a jeho ¢asti
Poznamka: I pfes Vase technické dovednosti je nezbytné pro opravu stroje Vam doporucit kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisni technické oddéleni.

20. PRODLUZOVACI KABEL, ELEKTROCENTRALA

Dlouhy prodluzovaci kabel zapfiCinuje ztraty napéti, které snizuji maximalni napéti dosazené strojem pfi svafeni
MMA/TIG. Tento efekt nastava predevsSim pii svafenim vysSim proudem a projevuje se preruSovanim proudu.
Pouzivejte prodluzovaci kabely dle uvedené tabulky tim omezite piehfivani a napétové ztraty kabelu. Kvuli
velkému pfehfivani nenechavejte kabel namotany na civce pfi svafeni vétSimi proudy. Prifez vodict
prodluzovaciho kabelu musi odpovidat velikosti proudu I1.

ELEKTROCENTRALA
TYP TIG 200
Jmenovita napéti 230V
Rozsah napéjeciho -15% (195,5V)
napéti +20% (276V)
Pojistky 32A pomalé
Napéjeci kabel 3x2,5mm’” max.3m
Elektrocentrala min 8,5kW
PRODLUZOVACI KABEL
0-5m 3x1,5mm?

5-25m 3x2,5mm?®
25-50m 3 x 4 mm?

Napajeci napéti uvedené na Stitku svarecky, zapojeni a typ sitové zastrCky musi odpovidat napéti v siti! Sitove
pojistky musi mit vypinaci hodnotu vétsi, nez je hodnota vstupniho proudu I1.

Délku prodluzovaciho kabelu volte podle potieby. Nepouzijete-li delsi nez je tieba, nenechavejte jej navinuty na
civce, ale rozvinte jej cely. Pfi ponechaném kabelu v klubu se chova jako civka a dochazi zde ke ztratam napéti.

21. GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STIiTKU

1. Jméno a adresa vyrobce 10. Vstupni proud
2. Typ stroje 11. Instalovany vykon
3. Klesajici (strmd) charakteristika 12. Rozsah svareciho napéti TIG
4. Stroj pro svareni metodou MMA/TIG 13. Jmenovité napajeci napéti a frekvence
5. Stejnosmérny proud 14. Druh kryti
6. Rozsah svafeciho napéti 15. Chlazeni nucené vzduchem
7. Rozsah proudu a napéti MMA 16. Odkaz na pouzité normy
8. Zatézovatel v procentech 17. Jednofazovy usmérnovaci zdroj
9. Jmenovity svar. proud/napéti 18. Vyrobni ¢islo
Obr.12
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23. POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarucni doba stroje TIG 200 je vyrobcem stanovena na 24 mésicll od prodeje stroje kupujicimu.
Lhita zaruky zacind bézet dnem piredani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do
zaruéni doby se nepocitd doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.
Obsahem zaruky je odpovédnost za to, ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

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

Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svéfeci stroj pouzivan zptisobem a k uelim, pro které je
urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a mimotradna opotiebeni, kterd vznikla nedostate¢nou péci
¢i zanedbdnim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napriklad uznat:

6.

7.

Mechanické poskozeni svateciho kabelu vlivem hrubého zachdzeni atd.

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

vy$8§i moci jako ptirodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim piedpist
uvedenych vnévodu pro obsluhu a udrzbu, uzivanim stroje k Gceliim, pro které neni urcen,
pretézovanim stroje, byt i prechodnym.

Pfi opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zaruéni dob¢é nejsou dovoleny jakékoli Gpravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkcnost jednotlivych soucasti stroje. V opacném piipadé€ nebude zaruka uznéna.

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

Jestlize se pii zarucni opravé vymeni vadny dil, prechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZAarucni servis

1.

2.

5.

Zarucni servis muze provadét jen servisni technik proskoleny a povéfeny spole¢nosti OMICRON-
svareci stroje s.r.o.

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

Nedilnou soucasti podkladi pro uznini ziruky je Fadné vyplnény zarucni list a
reklamacni protokol.

V ptipad¢ opakovani stejné¢ zavady na jednom stroji a stejném dilu je nutna konzultace se servisnim
technikem spole¢nosti OMICRON-svareci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na tel. ¢isle: 568 821 563
604 278 545
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 OMICRON
ES PROHLASENI O SHODE

MY: vyrobce

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Zahradnickova 1375/2
674 01 Trebié
ICO: 26291363

Prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize
uvedené spliuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni =
a nafizeni vlady 17/2003 a 18/2003

s ]

Popis elektrického zafizeni:

Svareci stroje pro svafeni metodami: MMA/TIG

Odkaz na harmonizované normy:

CSN EN 60974-1 CSN EN 60974-10

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

Petr Kuhtreiber
jednatel

V Trebici dne:

1.11.2011 |
L0 0:0:0:0:20:0:20:0:0:0:0:0:0:0:0:0:9:9:¢

bﬁM@ﬂ@@@@Mﬂﬂ@@@ (
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Nézev a typ vyrobku TIG 200

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobni ¢islo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zaruéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis
prodejce

Zaznam o provedeném servisnim zakroku

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

Ujisténi distributora o vydani prohlaSeni o shodé

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

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

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

Zahradnié¢kova 1375/2
V Ttebi¢i 1.11.2011 674 01 Trebic
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