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BEZPECNOSTNIi POKYNY

Tyto pokyny peclivé dodrzujte. V duisledku nespravného pouzivani svarecky muze
dojit ke zranéni nebo k umrti.
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SVARECKU PRIPOJUJTE POUZE KE ZDROJI ENERGIE, KTERY JE K TOMU
URCEN.

Tuto informaci naleznete na Stitku svarecCky. Pfi svafovani venku pouzivejte k tomu
urCeny svarovaci kabel.

SVARECKU POUZIVEJTE POUZE V SUCHEM PROSTREDI a na cementové nebo
zdéné podlaze. Svarovaci pracovisté udrzujte v Cistoté a poradku.

DO SVAROVACIHO PROSTORU NEUMiISTUJTE HORLAVE LATKY.

NIKDY NENOSTE OBLECENIi ZNECISTENE TUKY A OLEJI.

KABELY UDRZUJTE V SUCHU A NEZNECISTENE OD TUKU A MAZIV

a nikdy si je neomotavejte kolem ramen.

UPNETE S| SVAROVANY MATERIAL SVORKAMI na misté neptili§ vzdaleném
od mista svaru.

NIKDY NEZAPALUJTE OBLOUK NA LAHVI SE STLACENYM PLYNEM.

NIKDY NEDOVOLTE, ABY SE IZOLOVANA CAST DRZAKU ELEKTRODY
DOTYKALA UZEMNENI, JE-LI SVARECKA POD PROUDEM.

PRI SERIZOVANiI A OPRAVOVANI VZDY VYPNETE VYPINAC PROUDU

A ODPOJTE SVARECKU ZE ZASUVKY. Zkontrolujte stroj PRED kazdym
uvedenim do provozu. PouZzivejte pouze originalni nahradni dily.

DODRZUJTE VSECHNA DOPORUCENI VYROBCE ohledné ovladacich tlagitek a
sefizovani svarecky.

P¥i svareni VZDY NOSTE OCHRANNY PRACOVNI ODEV. To znamena kosili

s dlouhym rukavem (kozené rukavy), svareci zastéru bez kapes, dlouhé ochranné
kalhoty a pevnou obuv. Pfi manipulaci s horkym materialem noste azbestové
rukavice.

P¥i svareni VZDY NOSTE SVAROVACI KUKLU S OCHRANOU PRO OCI.
Svareci oblouk mize zpusobit slepotu. Pod kuklou noste ochrannou &epici.

P¥i SVARENi NAD HLAVOU SE CHRANTE PRED ROZSTRIKUJiCi SE KAPKAMI
HORKEHO KOVU. Vzdy si chrarite hlavu, ruce, nohy a télo.

HASICi PRISTROJ MEJTE VZDY V BLIiZKOSTI.

NIKDY NEPREKRACUJTE ZATEZOVATEL SVARECKY. Jmenovity zatéZovatel
svarecCky je procento z deseti minut, kdy svarfeCka pracuje v bezpeCném rezimu pfi
daném nastaveni svafovaciho vykonu.

NA SVARECI PRACOVISTE NESMEJi MIiT PRiISTUP DETI. Pfi ukladani

zarizeni dbejte, aby k nému déti nemély pfistup.

CHRANTE SE PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM. NEPRACUJTE,
jste-li unaveni. Vyhnéte se kontaktu Vaseho téla s uzemnénym povrchem.



1. HLAVNI POUZITi A ROZSAH DALSIHO VYUZITI SVARECKY
(UPOTREBENI):

Svaéreci invertory na argon TIG 160P a TIG 200 P s mezinarodné uznavanou pokrokovou
technologii jsou novym typem svareCek, které vyuzivaji technologie MOSFET (metal-
oxide semicondutor field-effect transistor, tj. transistory MOSFET) Tato technologie
zaruc€uje vysoky vykon a vysokou ucinnost, kterym se tradicni svareCky nemohou rovnat.
Svarecky TIG 160P TIG 200P jsou stroje se tfemi rGznymi funkcemi, a to jako MMA/DC
svareci zdroj, jako TIG - tigové svarovani a jako PULSE TIG — pulzni tigové svarovani.
Svarovaci proud a pulzni frekvence jsou plynule nastavitelné nezavisle na sobé. VSechny
Zelezné kovy, méd a nerezavéjici ocel mohou byt svafovany vSemi sméry v jakékoliv
poloze. Pribéh svarovaciho proudu je stabilni. Svar je pékny s minimalnim rozstfikem a
svafeCka pracuje velmi tiSe. SvareCka ma vysokofrekvencni zapalovani oblouku.
Vynikajici vlastnosti svarecky je minimalni spotfeba proudu. Minimalni spotfeba proudu
muze dosahovat az do 5 A. Méfeni kryti svareCky je perfektni. SvareCka je spolehliva,
lehka a snadno se ovlada. Je obzvlasté vhodna pro podniky, tovarny, doly, pro svarovani
stavebnich dekora&nich prvku a pro opravarensky sektor.

2. PROVOZNi PODMIKY A OKOLiI PRACOVISTE

1. Provozni podminky:

Napéti v siti: jedna faze, stfidavy proud AC 220/230/240V-"10%
Frekvence: 50/60Hz

Spolehlivé zemnéni.

2. Okoli pracovisté

(1) relativni vihkost: 90% (prdmeérna mésicni teplota 20 )

(2) okolni teplota: -10

(3) Pracovisté svarecCe by mélo byt bez Skodlivych plynt, chemikalii, s vybetonovanou
podlahou, nemély by tam byt Zadné hoflavé latky, vybusniny a korozivni latky.
Svarecka by méla byt umisténa tam, kde nejsou vétSich vibrace a razy.

(4) Vyhnéte se deStové vodé. Neni dovoleno svarovat v desti.



3. HLAVNIi TECHNICKE PARAMETRY

TYP TIG 160P TIG 200P
Napéti v siti AC 220/230/240V(jedna faze)50Hz
Napéti pfi chodu naprazdno 60-80V 60-80V
Jmenovity vystupni proud 160A 200A
Jmenovita ucinnost 35% 35%
Rozsah svafovaciho proudu 5-160A 5-200A
Pocatecni proud 15A 15A
Zavérny proud 15 A 15A
Frekvence pulzu 0,5-25Hz 0,5-25Hz
Pomér pulzni Sifky 0,5

Zapalovani oblouku

vysokofrekvencni zapalovani oblouku

Nabéh a svahovani proudu 0-5 Sec
Dofuk 1-10 Sec
Hmotnost 9,8 kg. 16 kg
Trida kryti

P21

Vn&jsi rozméry (mm) 305x165x290 / 425x195x310

4. POPIS MONTAZE

a. Pred zapocCetim svareni by si obsluha méla preCist pokyny k provozu a spravné

pouzivat svareCku v souladu s technologickymi poZadavky.

b. Kontrola svarecky z dlivodu pfipadné deformace &i poSkozeni.

c. K zajisténi bezpecnosti provozu stroje a osob musi obsluha provést spravné uzemnéni
a zabezpecit ochranu v zavislosti na zdroji energie: pro uzemnéni svarecky pouzijte
kabel o priifezu 4mm? . Svarovaci prace by mély byt provadény v suchém a dobfe
odvétravaném prostredi. Jakékoliv jiné pfedméty by nemély byt umistény ve
vzdalenosti méné nez 0, 5 m od svarecky.

. Provedte kontrolu t&snosti vystupnich konektor(.

Pfi vlastnim svareni se se svareckou nesmi pohybovat a nesmi byt pfikryta.
. Pouze specialné vyskolena osoba by se méla starat o svafecku a obsluhovat ji.
. Pfesvédcte se, Zze zdrojem proudu je jednofazovy proud 220/230/240V.

JQ ™0

V zadném pripadé se nesmi zapojit ke zdroji na 380V.



5. NACRTEK FUNCIi NA PANELU

TIG 160P, TIG 200P

PREDNI PANEL ZADNi PANEL

"

2

(19)

1. hlavni vypinac 11. pfivod plynu

2. pfepinacC 2takt/ 4takt” 12. kontrolka hofaku

3. regulator proudu 13. vykon "+”

4. kontrolka zapojeni do sité. 14. vykon -

5. vystrazna kontrolka 15. odvod plynu

6. dofuk plynu 16. Stitek s udaji

7. bezpec€nostni uzemnéni 17. ventilator

8. regulator frekvence pulzu 18. kfivka vstupniho vykonu

9. regulator nabéhu proudu 19. vypinac pulzniho svareni ON/OFF
10. regulator svahovani proudu 20. prepina¢ MMA/TIG



6. Princip €innosti

6.1. Svarovani elektrickym obloukem pomoci argonu (TIG)

6.1.1 OCISTENI MATERIALU PRED SVAROVANIM. Obloukové svafovani mezi
wolframovymi elektrodami je velmi citlivé na povrchové znecisténi tmeleného a
brouseného materialu. Proto pfed zapocCetim svarfeni musi byt odstranéna mastnota,
barva a povrchova Uprava, zbytky emulzinu po strojnim opracovani a okysli¢ena vrstva.

.6.1.2 Svarfovani stejnosmérnym proudem pomoci argonu (DC TIG)
Prepnéte prepinac "20” (MMA/TIG pfepinac) na polohu “TIG”

(1) Pripojte plynovou hadicku k pfivodu plynu “11” svafecky

(2) Pripojte plynovou hadi¢ku svarovaciho hofaku k argonu “15”.Pfipojte konektor
(DKJ-16) svafovaciho hofaku na zaporné znaménko (-) “14” svarecky.

(3) Pripnéte svafovany material k vystupu s plusovym znaménkem (+) “13” na
svarecce.

(4) Pripojte venkovni zastrCku svarovaciho hofaku do regulaéni zasuvky argonového
oblouku. “12”.

(5) Test plynu: pfipravte el. zdroj svareCky a zapnéte vypinac proudu "1", otevrete
kohout na lahvi s argonem a kohout na pratokoméru, stisknéte spinac horaku,
zvolte vhodny pratok plynu, uvolnéte spina¢ hofaku a plyn se automaticky vypne
asi za 1-5 sekund.

(6) Prepnéte prepinac pulzu “19” na polohu “OFF”- vypnuto. Regulace proudu pomoci
oto¢ného knofliku. Volba spravného ¢asu svahovani proudu, nabéhu proudu a
dofuku v zavislosti na proudu., :

(7) Pouzivate-li vysokofrekvencni zapalovani oblouku, je wolframova elektroda ve
vzdalenosti asi 2-3 mm od svafovaného materialu. Stisknéte spinac¢ na horaku a
oblouk se zapali.

Poznamka: Je-li pfi svareni prepinac€ 2.2 dvoutaktu v poloze “on” na dvoutaktu, musi se
drzet spinac hofaku a nesmi se pustit, jinak se oblouk pferusi.

(8) Uvolnénim spinace hofaku se svarfovaci proud postupné snizuje (¢as se necha
nastavit regulovanim smérem dolt “10”. Volbou vhodného svahového proudu oblouk
zhasne. Svafovaci hofak se nesmi odtahnout dokud oblouk nezhasne. Nechte ochranny
plyn ochlazovat svar, aby nezoxidoval.

(9) Po ukonceni svafovani zaviete kohout lahve s argonem a preruste pfivod proudu

v o

ke svareCce. Nevypinejte pfivod proudu, mate-li pfepinac “1” na poloze “on” (ij. zapnuto).
6.1.3 Pulzni svarovani elektrickym obloukem pomoci argonu (pulzni TIG)

Otocte prepinacem "20” (pfepinaé MMA/TIG) do polohy “TIG”

(1) Zapnéte pulzni pfepinac “19” do polohy “ON” zapnuto. Regulaci provedte pomoci
regulacniho knofliku “3”, vyberte spravny svarovaci proud v zavislosti na tloustce
materialu, ktery se bude svarovat.

(2) Regulace frekvence pulzu: Otacime-li knoflikem “8” ve sméru hodinovych rucicek, je
frekvence a rychlost pulzu vysoka, opaéné je rychlost nizka. Frekvence se méni v
rozmezi 0,5 - 25 Hz.

(3) Proud baze je 5A (pfednastaveno), Sifka pulzu je 0,5 (pfednastaveno). Proudoveé
napéti oblouku je 15A (pfednastaveno).

(4) Pripojeni plynu a zkouSka zazehu a zhaseni oblouku, atd., jsou totozné jako u
svareCky pomoci metody DC TIG.



6.2. Manualni svarovani elektrodou
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smési :1=40d, pficemz d znaci primeér elektrody.
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“1 4”.

. Nastavte prepinac¢ "20”(pfepinac rezimti MMA/TIG) na polohu “MMA”.
. Ovladacim knoflikem ”"3” zvolte spravny svarovaci proud. Zvolte praktické sloZzeni

PFi svafeni dejte pozor na kladny a zaporny p6l konektord.
Pripojte svareCku ke zdroji proudu, zapnéte hlavni vypinac a rozsviti se kontrolka

5. Dejte pozor na jmenovity svareci proud a jmenovitou ucinnost (Cinitel vyuziti)
svareCky. PretéZovani neni dovoleno.
6. Po skoncCeni svareni nechte svareCku nékolik minut odvétrat a teprve potom vypnéte
hlavni vypinac.

7. Svarovani elektrickym obloukem wolframovou elektrodou pomoci argonu
(referenéni udaje - pouze jako priklad)

TIG HORAK

7.1 Proudova zatizitelnost wolframové elektrody (A)

Pramér Stejnosmérny proud Stejnosmérny
wolframoveé kladny pd6l konektoru proud
elektrody(mm) zaporny pol
konektoru
Cisty Thorium Cer Cisty
wolfram wolfram wolfram wolfram
1.0 20-60 15-80 20-80
1.6 40-100  70-150 50-160 10-30
2.0 60-150 100-200 10-30




7.2 Vztah mezi tvarem zakonéeni wolframové elektrody a stabilitou oblouku

tvar varianta proud rozsah elektricky

pouziti oblouk
Cer nebo stejnosmérny | Svarovani stabilni
thorium proud uzkych stérbin

kladny pél a plechti

Wolframova stejnosmérny | Primér:1mm
cerova nebo proud wolframova dobry
thoriova kladny pol elektroda
elektroda prubézné

svarovani

7.3 Manualni svarovani wolframovou elektrodou pomoci argonu — specifikace pro
nerezaveéjici ocel

Polarita TlouStka | Pfesazny Svar natupo a Pramér
proudu plechu (pFeplatovany) posuv svarovaciho svarovaciho
(mm) svar dratu dratu
Svarovaci | Tok Svarovaci | Tok (mm)
proud argonu proud argonu
(A) (L/min) (A) (L/min)
Stejnosmérny | 0,5 10-30 4 15-35 4 1.0
proud 0.8 15-40 4 35-40 4 1.0
Kladny 1.0 35-60 4 40-70 4 1.0
pol pripojeni | 1.5 45-80 4-5 50-85 4-5 1.6
2.0 75-120 5-6 80-130 5-6 2.0
3,0 110-140 6-7 120-150 6-7 2.0

8. PULZNi SVAROVANI WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU ZA POMOCi ARGONU
(referenéni udaje — pouze jako priklad)

1. Charakteristika a rozsah pouziti
Pulzni obloukové svafovani wolframovou elektrodou za pomoci argonu je odliSné od
prubézného obloukového svarovani (DC). Svarfovaci proud pulzuje. Tvar pulzni viny je
znazornén na nasledujicim diagramu.

Ip—pulzni proud
Ib—proud baze

|BC TIG BEZ PULZU TOUC L
Tp- Cas Sitky pulzu

I (A

proud
Tb- ¢as Sifky baze

proud

> Tp+b=T
\wPC TIG S PULZEM  Tpth=D pulzni $itka




Ip a Ib a jejich prubézné Casy tp a tb Ize regulovat podle potfeb dané svareci operace.
Amplitudova hodnota elektrického proudu se periodicky méni dle dané frekvence - v
pfipadé pulzniho proudu tavici lazen se vytvofi na svafovaném materialu a v pfipade
bazového proudu ztuhne. Svar je tvofen oboustrannym pfeplatovanim. Vstupni svafovaci
teplota muze byt regulovana pulzni frekvenci, amplitudou pulzniho proudu, velikosti
proudu baze, ¢asovou délkou pulzniho proudu a proudu baze, a proto je mozné
ovliviiovat velikost svaru a kvalitu okoli zasazeného vysokou teplotou.

2. Vyhody a rozsah pouziti obloukového svafovani wolframovou elektrodou pfi pouziti
argonu.

( a). Pfesna kontrola velikosti vstupni teploty svarovaci lazné na materialu za ucelem
zvyseni penetracniho odporu rozZzhaveného svaru a ochrany lazné. Je snadné
dosahnout dokonce i hloubky taveni. Tento postup najde své uplatnéni predevsim pfi
svarovani plechll vSemi sméry. a provareni celé tloustky materialu se dosahne pfi
svarovani z jedné strany.

(b) Rozzhaveni a nasledné ochlazeni kazdého bodu svaru je velmi rychlé. Proto je tento
postup obzvlasté vhodny pro material s velkymi rozdily v tepelné vodivosti a tloustce.

(c) Pulzni svafovaci oblouk dokaze proniknout do vétsi tavici hloubky pfi niZ8i vstupni
teploté. Ze stejného dlvodu je zéna zasazena svarem mensi a rozsah deformaci
zpusobenych svarenim je také mensi. To je velmi dllezité u plechd a u svarovani velmi
tenkych plech.

(d) Rychlé ochlazovani kovové lazné a svareci proces, pfi némz se vysoké svareci teploty
pouziva jen po kratkou dobu, mudze zmenSit trhliny zpasobené svarfenim u materiald,
které jsou citlivé na teplotu.

(3) Volba svarovacich parametru

S vyjimkou pulzniho proudu a pulzni Sitky (pomér pulzni Sifky) a pulzni frekvence, jsou
parametry obloukového wolframovou elektrodou za pomoci argonu stejné, jako pfi
obloukovém svarovani wolframovou elektrodou stejnosmérnym proudem za pomaoci
argonu. Zvysenim pulzniho proudu se dosahuje vétSi schopnosti praniku. Ale pfilis nizka
hodnota pulzniho proudu mize zplsobit mistni odtavovani wolframové elektrody.

V8eobecné Ize konstatovat, Ze se pouziva tentyz svarovaci proud, ktery je potiebny pro
obloukové svarovani wolframovou elektrodou na stejnosmérny proud, nebo proud vétsi.
Pfidrzovaci proud oblouku (tj. proud baze) ovliviiuje ochlazovani a krystalizaci kovu v
lazni. Rozsah je ur€ovan chovanim svafovaného materialu. Svafujeme-li plechy,
pouzivame obvykle menSi pfidrzovaci proud oblouku (proud baze), abychom zmensSili
moznost provafeni a deformace. Pfi volbé poméru pulzni Sifky (pfidrzovaci ¢as pulzniho
proudu a proudu baze) se musi brat v ivahu nastaveni vstupni teploty i hodnoty pulzniho
svarovani. Obvykle volime mezi 30-60 %. Volba pulzni frekvence (periodicka zména ¢asu
a pulzniho proudu) zalezi hlavné na tloustce plechu a zvyklostech svarece, které by se
téz mély brat v uvahu.



9. Tabulka odstranovani problému

Porucha

Mozné priciny

Reseni problému

Proudova kontrolka
nesviti

1. Porucha privodu el.
proudu

2. Porucha hlavniho
vypinace

1. Zkontrolujte pfrivod
elektriny
2. Vymérnte vypinac¢

Ventilator se neotaci

1. Vypnut privod proudu k
ventilatoru

2. Vméstky blokuji
ventilator a zpusobuji
deformaci

3. Ventilator nefunguje

1. Zapojte privod proudu
2. Odstrante vmeéstky
3. Vyméinte za novy

Vystrazna kontrol
Svarecka nepracuje

1. Ochrana proti
pretizeni

2. Kratky interval mezi
zapnutim a vypnutim
svarecky

3. Svarec¢ka ma poruchu

1. Svarujte po ochlazeni
stroje
2. Prodluzte dobu vypnuti

3. Oprava v autorizované

opravné
Pokles hodnoty 1. Vstupni proud prilis 1. stabilizator napéti
vystupniho proudu nizky (5KVA)

2. Vstupni vedeni prilis
tenké

2. Zesileni vstupniho
vedeni

Nefunguje regulace
proudu

1. Potenciometr je
odpojen

2. Vadny potenciometr

regulace proudu

1. Obnovte pripojeni

2. Vyménte potenciometr
za novy

Nelze dosahnout
vysokofrekvenéniho
oblouku

1. Vypinaé nebo privodni
kabel horaku nefunguje

2. Interval
vysokofrekvenéniho
obloukového vyboje je
priliS dlouhy

3. Vzdalenost mezi
horakem a materialem
je prilis velka

4. Generator
vysokofrekvenéniho
oblouku nefunguje

1. Vyméinite spinaé horaku
nebo prekontrolujte
privodni vedeni

2. Regulace obloukového
vyboje na interval 0.8-
1.0mm

3. Priblizte wolframovou
elektrodu blize k
materialu

4. Vyménte generator
vysokofrekvenéniho
oblouku




Oblouk pfi svarovani 1. Spatna regulace toku

obloukem pomoci argonu argonu
je prerusen nebo 2. Vadna wolframova
wolframova elektroda elektroda
shofi
3. Hodnota zvoleného

proudu neodpovida
praméru wolframové
elektrody

1.

2.

Zregulujte spravné tok
argonu

Vymeénte nebo obruste
wolframovou elektrodu
do Spicky

. Zvolte optimalni pramér

wolframové elektrony v
poméru k svarecimu
proudu

10. PRISLUSENSTVI: VIZ BALICI LIST

BALICI LIST
svarecka TIG 160P, TIG 200P 1
horak TIG 1
Privodni plynova hadicka 1
Navod k obsluze 1
Certifikat kvality 1




Vyrobni €islo:

Nazev vyrobku: PULZNIi TIGOVA SVARECKA
Typové oznaceni: TIG 160P, TIG 200P
Baleni ¢.:

Vysledky zkusSebniho testu této svareCky splnuji technické pozadavky a jejich
dosazeni v pribéhu svarovani je zaru€eno.

Inspektor: Datum:



