Uzivatelska prirucka
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SVAROVACI IGBT INVERTOR
SERIE DC TIG
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1. BEZPECNOST

Svafovani mlze zranit vas nebo jiné osoby. Vice informaci naleznete v pfiruéce Safety Protection Guide

for Operator, ktera splfiuje pozadavky vyrobcl na prevenci nehod.

Zarizeni smi provozovat, pouze proskolené osoby!

® Pfi svarovani pouzivejte ochranné pomdacky, schvalené

organem dozoru bezpec€nosti.

® Provozovatelé by méli byt pracovnici s platnymi pracovnimi

povolenim k provozovani ,Svafovani kovu (Fezani plynem)®.

® Neudrzujte ani neopravujte svarovaci stroj pod proudem.

Pozor na uraz elektrickym proudem!
® Nainstalujte uzemnovaci zafizeni podle aplika¢niho standardu.
{ @ ® Nedotykejte se Zivych €asti holou kdzi, mokrymi rukavicemi

nebo mokrymi odévy.
® Ujistéte se, Ze jste izolovani od zemé a obrobku.
® Pfed zapnutim zakryjte kryci desku stroje, aby nedoslo k urazu

elektrickym proudem.
® Potvrdte bezpecnost své pracovni polohy.
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Kouf miize byt Skodlivy pro vase zdravi!
® DrZte hlavu mimo dym, abyste zabranili vdechnuti odpadniho

plynu pfi svafovani.

® Pfi svarfovani udrzujte pracovni prostfedi dobfe vétrané s

odsavanim nebo s ventilaénim zafizenim.
Arc zareni mlize poskodit oci a spalit kazi!

Q'
pt 0
® PouZivejte svafovaci masku a noste pfislusny ochranny odév,
abyste ochranili o¢i a télo.
® Ostatni divaci, by méli pouzivat spravnou masku nebo zaclonu,

aby se chranili pfed zranénim.

Nespravné pouziti nebo provoz muize vést k pozaru nebo
vybuchu
® Svarovaci jiskra mize zpUsobit pozar, a proto se ujistéte, ze v
misté svafovani nejsou zadné hoflaviny a vénujte pozornost
pozarni bezpecnosti.
® Ujistéte se, ze v okoli je hasici pfistroj a take se ujistéte, Ze
nékdo z pfitomnych byl vyskolen k ovladani hasiciho pfistroje.

® Nepouzivejte toto zafizeni k rozmrazovani potrubi.

Horky vyrobek muze zplsobit tézké opareni.
® Nedotykejte se horkého obrobku holyma rukama.

® Po ukonceni provozu ochladte svafovaci hofak

y Nadmeérny hluk mize zpUsobit poskozeni sluchu.
\(’\ y P P
® Noste kryty usi nebo jiné chranice sluchu.

\\ ® Upozornéte pfihlizejici, ze hluk mulize byt potencialné

nebezpecny pro sluch.

Magnetické pole mlize poskodit kardiostimulator

® Lidé se srdeCnim kardiostimulatorem, by se méli zdrzovat dal

od mista svarovani, bez pfedchozi konzultace s lékafem.
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Pohybujici ¢asti mohou poskodit vase télo.
® Drzte se dal od pohyblivych ¢asti (napf. Ventilator)

® Kazda dvitka, panel, kryt pfepazka a ochranna zafizeni by mély

byt uzavifeny a spravné umistény.

P¥i potizich vyhledejte profesionalni pomoc.
® Pfi potizich pfi instalaci a provozu provedte kontrolu podle
prislusného obsahu této pfirucky.

® Pokud stale potize pretrvavaji, nebo nemlzete problem stale
& i o vyfesSit, obratte se na svého prodejce, nebo servisni strfedisko

spole¢nosti AEK, abyste ziskali odbornou podporu..

2. VYSVETLENI SYMBOLU

WARNING

A Zalezitosti, které jsou v provozu

Objekty, které maji byt specialné popsany a zd(iraznény

DalSi podrobnosti naleznete na CD

ﬁ Je zakazano likvidovat elektroodpad spolu s jinymi béznymi odpady. Chranite
I

zivotni prostredi.

3. PREHLED PRODUKTU
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JedineCna  elektrickd  konstrukce a  konstrukce
vzduchovych kanall v této fadé stroji mohou urychlit tnik
tepla z vykonového zafizeni a zlepSit pracovni cykly
stroji. Jedine¢na ucinnost odvadeéni tepla vzduchového
kanalu mulze Cinné zabranit poskozeni napajecich e

zafizeni a Fidicich obvodl prachem absorbovanym ‘
ventilatorem a spolehlivost stroje se tak vyrazné zlepsi.
Cely stroj je ve formé koherentniho zjednoduseni, pfedni U

a zadni panely jsou pfirozené integrovany velkym
radianovym pfechodem. Pfedni a zadni panel stroje a
rukojet jsou potazeny gumovym olejem®, takZe stroj ma
mékkou texturu, dobry pocit z rukou a je pfijemny a
hfejivy.

@®: Ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se mohou Obr. 3-1
liSit na zakladé pozadavku zakaznika...

Tento digitalni invertor DC je pulsni TIG svafovaci stroj s dokonalou funkci, vynikajicim vykonem a
pokrocilou technologii. Ma razné svarovaci funkce, jako napfiklad SMAW, DC TIG, pulzni TIG a TIG
bodové svarfovani (DC nebo pulsnil), atd., coZz mize byt Siroce pouzito pfi jemném svarovani raznych
kov(l. Pfedvidany design a pokrocilé a vyspélé technologie tohoto stroje mohou v maximalni mife chranit
investice uZivateld.

€ Pokrocilé digitalni ovladani
Tento stroj pouziva moderni MUC inteligentni digitalni fidici technologii a vSechny jeho hlavni ¢asti jsou

provadény prostfednictvim softwaru. Jedna se o digitalni Fidici svafovaci stroj, ktery ma ve srovnani s
tradi¢nim svafovacim strojem mnoho funkci a nastaveni.

€ Pokrocila technologie IGBT

Tento stroj vyuziva pokrocilé IGBT invertorové technologie. Inverzni frekvence je 36 ~ 43KHz, coz
vyrazné snizuje objem a hmotnost svafecky. Velké snizeni magnetické a odporové ztraty samoziejmé
zvySuje efektivitu svafovani a Usporu energie. Kromé toho je téméf vylou€eno hlukové znecisténi,
protozZe pracovni frekvence je mimo tabulky.

€ Perfektni funkce automatické ochrany

Pro tento stroj je k dispozici dokonala funkce automatické ochrany. Pokud sitové napéti velmi kolis4,
svafovani se automaticky zastavi a zobrazi se informace o chyb&. Po ustaleni sitového napéti se
svarovani automaticky obnovi. Pokud dojde k pfepéti nebo prehfati, stroj prestane pracovat automaticky
se zobrazenymi chybovymi informacemi. Tato komplexni ochranna funkce vyrazné zlepSuje zivotnost
stroje.

€ Dobra konzistence a stabilni vykon
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Tento stroj pouziva inteligentni digitalni fizeni, takze neni citlivy na zménu parametr(i komponent. To
znamena, ze vykon svafrovaciho stroje nebude ovlivnén zménou parametrl nékterych komponent.
Kromé toho je necitlivy na zménu pracovniho prostfedi, jako je teplota a vlhkost, atd. Proto je
konzistence a stabilita digitalniho Fizeni svarecky lepsi nez u tradicni svarecky.

€ Snadno nastavite parametry a snadno aktualizujete software

Obecné Ize fici, ze pro svafovaci stroj s analogovym fizenim obvodu nebo s analogovym obvodem a
fizenim digitalnich obvodd by mélo byt nastaveni vétSiny parametrl dosazeno prostfednictvim

mnohem jednodu$si a pfesnéjsi, protoZe jeho hlavni funkce je dosahovana pomoci softwaru. Chcete-li
zménit funkci nebo nékteré parametry, nemusite ménit obvod a jediné, co musite udélat, je stahnout
aktualizovany software.

€ Uzivatelské rozhrani

Tento stroj pouziva mezinarodni standardni grafické jazykové rozhrani, které je jednoduché, Zzivé,
srozumitelné a vhodné pro obsluhu uzivateld.

€ Hlasova vyzva (na zakazku)

Tento stroj pouziva uzivatelské rozhrani s hlasovou vyzvou, diky které se obsluha citi pFivétive.
Uzivatelé mohou ziskat hlasové vyzvy pro kazdy provozni krok.

€ Vysoce kvalitni svafovani MMA

MMA svafovaci vykon se vyrazné zlepSil s vynikajicim fidicim algoritmem: snaz8i zapaleni oblouku,
stabilni svafovaci proud, maly rozstfik, bez lepeni elektrod, dobré tvarovani a automaticky
pfizpusobitelny zméné délky nebo ¢asti svafovaciho kabelu.

€ Kdispozici dalkové ovladani (na zakazku)

Stroj nabizi dva rezimy dalkového ovladani, jmenovité rezim fizeni hofaku a rezim nozni regulace, ktery
muze spliiovat rizné pozadavky uzivatelU.

€ Perfektni funkce automatického nahravani

VSechna data jako napf. Kumulativni ¢asy spusténi, kumulativni doba provozu, kumulativni doba
svarovani, kumulativni doba svafovani TIG, kumulativni doba svafovani MMA, kumulativni ¢asy alarma,
kumulativni Casy prepéti, kumulativni Casy prehfati a kumulativni ¢asy nedostateCného napéti a ulozeny
v paméti FLASH. Tyto udaje Ize také ziskat prostifednictvim digitalniho displeje.

& Siroky, pFizpusobitelny rozsah vstupniho napéti

S timto strojem Ize provadét svafovani pod napétim 150 ~ 265V. Stroj je vhodny pro svafovani ve
vétsiné pramyslovych situaci pro Siroky rozsah vstupniho napéti
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4. PREHLED FUNKCI

» Razné funkce designu

*

® G000 oS0

L 2R 2R 2R 4

Ovladaci panel se sklada z tlacitek, LED diod, digitalnich trubek a rotacniho snimace a je
vhodny pro obsluhu.

Ovladaci panel pouziva 3mistnou digitalni trubici pro zobrazeni nastaveni parametru, aktualni
hodnoty a informaci o alarmu.

K dispozici jsou funkce 2T, 4T a bodové svarovani.

Nastavitelné jsou doby stoupani a doby klesani, doby predfuku a doby dofuku.

Samocinna technologie sily oblouku: zfetelné zvySi vykon stroje pfi svafovani na delsi
vzdalenosti a zlepsi kvalitu svafovani na dlouhé vzdalenosti.

Je dostupné HF zalalovani oblouku s vysokou spolehlivosti.

VSechny funk&i parametry jsou nastavitelné.

Jsou dostupné rezimy DC TIG, Pulsni TIG a MMA.

Doba predfuku, doba dofuku, poc¢atecni proud, pilotni proud oblouku, doba stoupani, doba
klesani a nastaveni proudu, jsou nastavitelné v rezimu DC TIG.

Doba predfuku, doba dofuku, pocate¢ni proud, pilotni proud oblouku, doba stoupani, doba
klesani, Spickovy proud, zakladni proud, pulzni frekvence a pomér trvani pulzu jsou
nastaveitelné v Pulsnim TIG rezimu.

Jsou nastavitelné doby, zapaleni oblouku, nastaveny proud a sila oblouku.

K dispozici jsou funkce ochrany proti prepéti, prehrati a podpéti.

Je dostupna funkce, Nastaveni parametrtd paméti.

K dispozici je funkce paméti poruch a statisticka funkce ze kterych Ize ziskat kumulativni ¢asy
poruchy.
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5. CHARAKTERISTIKA VYKONNOSTI

» Pokrocila invertorova technologie IGBT

€ Invertni frekvence 36~43 KHz vyrazné sniZzuje objem a hmotnost svarecky.

¢ Velké snizeni magnetické a odporové ztraty samoziejmeé zvysSuje Gcinnost svarovani a Uspory

energie.

€ Pracovni frekvence je mimo dosah zvuku, coz témér eliminuje znecisténi hlukem.

> Rezim fizeni

€ Pokrodila Fidici technologie splfiuje rizné svarovaci aplikace a vyrazné zlepSuje svarovaci

vykon.

€ Mohou se pouzivat pfi svafovani kyselinové nebo bazické elektrody v rozmezi 0,6~0,9 mm.

€ Snadné spousténi oblouku, mensi rozstfik, stabilni proud a dobré tvarovani.

» Pékny tvar a struktura

€ Predni a zadni panely ve tvaru usmérnéni ¢ini cely tvar hezéi.

€ Predni a zadni panely jsou vyrobeny z vysoce intenzivnich plastt, které mohou G¢inné zajistit,

aby stroj pracoval v naro¢nych podminkach.
€ \Vynikajici izolaéni vlastnosti.

€ Vodotésny, antistaticky a antikorozni

6. OBJEDNAVACI INFORMACE

Model Funkce konfigurace Kéd produktu C. produktu
Arc force, 2T/4T, downslope, post-flow,
TIG160P o ) ) W216
HF arc ignition, with MMA function
Arc force, 2T/4T, downslope, post-flow,
TIG180P S ) ) w211
HF arc ignition, with MMA function
Arc force, 2T/4T, downslope, post-flow,
TIG200P w212

HF arc ignition, with MMA function
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7. TECHNICKE PARAMETRY

Model
Technicky parametr Jednotka TIG160P TIG180P (W211) TIG200P (W212)
(W216)
Jmenovité vstupni napéti \% AC230V+15%; 50/60HZ
Jmenovity vstupni | MMA 6.0 7.1 8.2
KVA
proud TIG 4.4 5.2 6.0
A 10~140 10~160 10~180

MMA
Rozsah svarovaciho \Y 20.4~25.6 20.4~26.4 20.4~27.2
proudu TG A 10~160 10~180 10~200

\% 10.4~16.4 10.4~17.2 10.4~18

Jmenovity pracovni cyklus® % 35 35 35

MMA 65 65 65
Napéti bez proudu \%

TIG 65 65 65
Doba klesani s 0~10 0~10 0~10
Doba dofuku s 0~15 0~15 0~15
Celkova ucinnost % 85 85 85
Stupen ochrany kryti P 21S 21s 21S
Faktor sily cos@ 0.7 0.7 0.7
Izolaéni trida F F F
Rezim zapaleni oblouku HF arc ignition HF arc ignition HF arc ignition
Standard IEC60974-1 IEC60974-1 IEC60974-1
Hluk db <70 <70 <70

Bez rukojeti 365*135*235
Velikost ® mm
S rukojeti 365*135*277

Vaha kg 5.94 6.125

“(D”- pfi okolni teploté 40°C

“2”- ne kazdy stroj ma stejny vzhled. Rozdily se mohou lisit dle pozadavk( zakaznika.

Parametry svarovaciho hofaku

Model WP-26K-E
Maximalni proud 200A
Jmenovity proud 160A

Rezim chlazeni

Chlazeni vzduchem

Konektor plynu

M10X1.0

Jmenovity pracovni cyklus

40%
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8. POPIS SVAROVACIHO ZDROJE

Obecny popis

1. Ovladaci panel: Nastaveni parametra. ' ' T @

2. “+” vystupni terminal J '

3. “Yvystupni terminal '

4. Ridici terminal: Pro pfipojeni signélniho vodiée spinade o~ :;:Q
hofaku TIG, =

5. Plynovy terminal: Pro pfipojeni pfivodu plynové hadice
TIG horaku.

6. Rukojet

7. Hlavni vypinag

8. Varovny signal

9. Napajeni: napajeci kabel

10. Ventilator

11. P¥ivod plynu: Pro vstup ochranného plynu.

Popis panelu

A TIG2Q00P -

Displej

Tlagitko pro vybér parametru svarovani

Tlacitko volby provozniho reZzimu

Knoflik pro nastaveni parametrll svarovani: Kodér pro nastaveni parametrli se pouziva pro
nastaveni parametrll a parametry Ize nastavit otaéenim knofliku ve sméru nebo proti sméru

A wdPRE
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10.
11.

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

hodinovych rucicek.
Tlacitko volby rezimu svarovani

i | e

E= O fum <

Indikator pro pulzni TIG
Indikator pro DC TIG
Indikator pro MMA

Indikator pro 2T
Indikator pro 4T
Indikator pro bodové svarovani

I:O;— ¢

Indikator pro zakladni proud

Indikator pro svafovaci proud

Indikator pro stoupani

Indikator pro pocateéni proud

Indikator pro predfuk

Indikator pro pomér trvani pulsu

Indikator pro frekvence

Indikator pro doba zapaleni oblouku / bodové svarovani
Indikator pro proud obloukove sily
Indikator pro dofuk

Indikator pro proud pilotniho oblouku
Indikator pro klesani

Indikator ochrany

Indikator pro vystupni napéti (na zakazku)

12 23
13 22
—
4 [ L 21
15
— Oe——
16 | Ignition/TackWeld Time  |ArcHorce 20
—
JUL Oz 19
AL O % 18
—
17

o
Of
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Automatické ukladani parametru

Upravené parametry budou automaticky ulozeny v aktualné pouzivané skupiné parametru (v pfipadé, ze
se po nastaveni parametri neprovede zadna operace a stroj se vypne béhem 5 s), nebude provedeno
zadné automatické ukladani. Pfi pfistim zapnuti stroje jsou parametry v této skupiné parametrl pouze
parametry, které byly naposledy pouzity. Kdyz se znovu zvoli rezim svafovani a provozni reZim, provede
se automatické ukladani v 10s. Pro tento stroj neni k dispozici Zadné specialni tlaCitko pro ukladani a
rucni ukladani.

Funkce ochrany

Display zobrazuje E-1 — pfepéti v siti. Vypnéte
stroj a znovu jej zapnéte.
Nasledné je mozné pokraCovat ve svafovani.

Display zobrazuje E-2 — pfilis velké podpéti v
siti. Stroj  je mozné pouzit v momentg, kdy
hodnota sitového

napéti bude ve standardnich hodnotach.

Display zobrazuje E-3 — prehfati stroje. Stroj je
mozné pouzit po dochlazeni nékolika minut

Display zobrazuje E-4 — nespravné zobrazeni
hodnot na displeji. Porucha proudového
senzoru. Vypnéte stroj a zkuste znovu
svarovat. Popfipadé kontaktujte servisni
oddéleni.

Volba ovladani nohou (na zakazku)

Tento stroj mGze automaticky identifikovat nozni ovladani. To znamena, Ze stroj automaticky vstoupi do
rezimu nozniho ovladani poté, co je letecka zastr¢ka nozniho spinace pfipojena k svafovacimu stroji a
stroj je opét zapnut. V rezimu nocniho ovladani je maximaini proud nastavenym proudem a minimalni
proud je 10A.

Indikator napéti (na zakazku)

KdyZ se tento indikator rozsviti, znamena to, Ze na vystupnim terminalu svareciho stroje je vystup napéti.
Pokud zvolite TIG jako svafovaci rezim, bude zde vystup napéti pouze kdyz bude spoust hofaku
stisknuta kontinuélné po uspé&sném zapaleni oblouku. Pokud je jako rezim svafovani vybran MMA, bude
vystup napéti, at uz je oblouk zapalen nebo ne.
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9. INSTALACE A PROVOZ

Poznamka: Stroj instalujte pfesné podle nasledujicich krok.
Pfed jakymkoliv elektrickym pfipojenim vypnéte sitovy vypinac.
Stupen kryti krytu tohoto stroje je IP21S, proto jej nepouZivejte v desti.
Pripojte vstupni svorku napajeni (AC220V INPUT) na zadnim panelu pfistroje
k ustanovenim napéti a napajeci Snudrou odpovidajici specifikace.
Vyhledejte svafovaci zdroj v blizkosti zasuvky a udrzujte jej dobfe vétrané.
Pro zajisténi dobrého rozptylu nesmi byt prostor kolem zdroje svafovani mensi nez
250 mm.

A Chrarite obvod se zpozdovaci pojistkou odpovidajicich specifikaci, abyste zaijistili
normalni praci.
Pozadavky na uzemneéni:

Pro zajisténi normalni prace a osobni bezpecnosti a snizeni EMI by mél byt zdroj
svarovani spolehlivé uzemnén

9.1 Zpusob instalace

Obr. 9-1
TIG:

1) Spravné pfipojte hofak TIG podle obr. 9-1. Pfipojte konektor hofaku TIG k rychlospojce ,-“ na panelu
stroje a utahnéte jej ve sméru hodinovych rucicek.

2) Pripojte konektorovou zastrCku hofaku TIG k pfisluSné zasuvce na panelu stroje a utahnéte ji ve
smeéru hodinovych rucicek.

3) Zasunte rychlospojku na zemnici kabel do rychlospojky ,+“ na panelu stroje a utahnéte ji ve sméru
hodinovych ruc€i¢ek. Upevnéte obrobek pracovni svorkou na druhém konci zemniciho kabelu.
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4) Pevné pfipojte plynovou hadici k pfivodu plynu na zadnim panelu stroje. Trasa plynu by méla
zahrnovat valec, regulator plynu a plynovou hadici. Spoj s hadici by mél byt dotazen objimkou, aby
se zabranilo Uniku plynu a michani vzduchu. V opa¢ném pfipadé nemulze byt svarova housenka
dobfe chranéna.

5) Kryt stroje musi byt spolehlivé uzemnén.

TIG horak:

Hlavni komponenty hofaku

v

2

v

TOB

&

1‘

! -
5 /

Dlouhy zadni kryt
Wolframova elektroda
Télo klestiny

Hlava horaku
Klestina

Keramicka tryska
Izolaéni vicko na hlavu horaku

Namontujte hofak podle tohoto obrazku. '
ey
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Obr. 9-2

MMA:

1) Zasuiite zastréku kabelu s drzakem elektrody do zasuvky ,+“ na €elnim panelu svafovaciho stroje a
utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

2) Zasunte zastrCku kabelu s pracovni svorkou do zasuvky ,-“ na €elnim panelu svafovaciho stroje a
utahnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

3) Pro bezpecné pouziti je nutné uzemnéni.

Spojeni, jak je uvedeno vyse v bodech 4) a 5) je spojeni DCEP. Operator si muze zvolit DCEN pfipojeni
podle pozadavkl na obrobek a elektrodu. Obecné plati, ze pfipojeni DCEP se doporuéuje pro zakladni
elektrodu, zatimco pro kyselé elektrody nejsou zadné zvlastni pozadavky.

Drzak elektrody:
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9.2 Provozni metoda
MMA:

Dodrzujte polaritu pfipojeni. Obecné jsou DCEP a DCEN dostupné v DC MMA.
DCEP: Pripojte drzak elektrody na vystupni svorku ,+“ a pracovni svorku na vystupni svorku ,-“.
DCEN: Pripojte drzak elektrody na vystupni svorku ,-“ a pracovni svorku na vystupni svorku ,+“.

Operatofi si mohou zvolit rezim pfipojeni podle pozadavk(l na obrobek a elektrodu. Fenomény, jako je
nestabilni oblouk, nadmérny rozstfik a lepeni elektrod, se objevi, kdyZ je zvolen nespravny rezim
pfipojeni. Zménte polaritu vyménou rychlych konektor(l, abyste problém vyfesili.

% Pro tento stroj je k dispozici ochrana proti pfilepeni. %

bonn O e
E= O fam
I:Q7—

Zvolte rezim MMA stisknutim tlacitka pro vybér rezimu svafovani a funkce bude ihned dostupna. Na
obou vystupnich svorkach bude napéti.

0§
.4

Jakmile se rozsviti indikator napéti, muzZete zacit svafovat. (na zakézku)

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Zvolte funkci nastaveni svafovaciho proudu stisknutim tlacitka pro vybér parametri svafovani a Ize
nastavit svarfovaci proud v MMA. Kromé toho, mlze byt svafovani nastaveno béhem svarovani.

® O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Zvolte funkci nastaveni doby zapaleni oblouku (Tato funkce se zméni na funkci nastaveni doby
bodového svafovani v rezimu bodového svafovani TIG). Stisknutim tlaCitka vybéru parametri
svarovani a lze nastavit dobu zapaleni oblouku v MMA. Kromé toho mlze byt béhem svafovani
provedeno nastaveni doby zapaleni oblouku.
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O ®

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Zvolte funkci nastaveni proudu sily oblouku stisknutim tlaCitka pro vybér parametrii svafovani a Ize
nastavit proud sily oblouku v MMA. Kromé toho mlze byt béhem svarovani provedeno nastaveni
proudu silou oblouku.

Pokud jsou sekundarni kabely (svafovaci kabel a zemnici kabel) dlouhé, vyberte kabel s vétSim
prafezem, abyste snizili pokles napéti.

Prednastavte svarovaci proud podle typu a velikosti elektrody, pfipevnéte elektrodu a pak mizete zadit
svafovat zkrstovym zapdalenim. Parametry svafovani naleznete v tabulce nize.

Tabulka parametrii svarovani (pouze pro referenéni ucely)

Primeér elektrody (mm) Doporuceny svarovaci proud (A) | Dodorucené svarovaci napéti (V)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
25 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Poznamka: Tato tabulka je vhodna pro svafovani jemné oceli. DalSi materialy naleznete v pfisluSnych materidlech a

postupu svarovani.

DC TIG:

o ) e )
=l It o
I:OT— eee O

Zvolte rezim DC TIG stisknutim tlacitka pro vybér reZzimu svafovani a stisknutim tlacitka pro vybér
provozniho rezimu vyberte rezim 2T.

O ®)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

IO %

Pomoci tlaCitka pro vybér parametrd svafovani vyberte funkci nastaveni doby predfuku a nastavte
dobu predfuku.
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O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JuL O Hz
LI O %

Zvolte poc¢atecni funkci nastaveni proudu stisknutim tlacitka pro vybér parametrl svafovani a nastavte
pocatecni proud.

) O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
IO %

Zvolte funkci nastaveni doby stoupani stisknutim tlac¢itka pro vybér parametr(i svafovani a nastavte
dobu stoupani.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Zvolte funkci nastaveni svafovaciho proudu stisknutim tlaitka pro vybér parametrl svafovani a
nastavte svarovaci proud.

@) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

Funkci nastaveni ¢asu klesani vyberte stisknutim tlacitka pro vybér parametri svafovani a nastavte
dobu klesani.

JUL O Hz
A O %

@) @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %
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Pomoci tladitka pro vybér parametrd svarovani vyberte funkci nastaveni proudu pilotniho oblouku a
nastavte proud pilotniho oblouku.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Zvolte funkci nastaveni doby dofuku stisknutim tladitka pro vybér parametr(i svafovani a nastavte
dobu dodateéného dofuku.

Po spravném nastaveni parametrd oteviete plynovy ventil valce a nastavte plynovy regulator na
pozadovanou hodnotu.

Stisknéte tlacitko hofaku, elektromagneticky ventil pracuje. Nejdfive vystup plynu a pak vystup HF.
Udrzujte hofadk 2 ~ 4 mm od obrobku, a pak stisknéte tlaCitko hofaku. Po zapaleni oblouku zmizi
Susténi HF vyboje, proud stoupa na prednastavenou hodnotu a muzZete provést svarfovani. Po
uvolnéni spousté hofaku za¢ne proud automaticky klesat na hodnotu pilotniho oblouku. Pak se oblouk
zastavi s plynem, ktery proudi po dobu dofuku a svafovani konci.

Pulsed TIG:
I&C/- t ®
= I o
E= O jum w sz £

Zvolte rezim pulzniho TIG stisknutim tlaCitka pro vybér rezimu svafovani a stisknutim tlacitka pro
vybér provozniho rezimu vyberte rezim 2T.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

IO %

Pomoci tlaCitka pro vybér parametri svafovani vyberte funkci nastaveni doby predfuku a nastavte
dobu predfuku.

O O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

21O %

Zvolte poc¢atecni funkci nastaveni proudu stisknutim tlaitka pro vybér parametri svafovani a nastavte
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pocatecni proud.

) O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
IO %

Zvolte funkci nastaveni doby stoupani stisknutim tlacitka pro vybér parametri svafovani a nastavte
dobu stoupani.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Zvolte funkci nastaveni Spickového svarfovaciho proudu, stisknutim tlacitka pro vybér svafovacich
parametr(, a nastavte hodnotu $pi¢kového svarovaciho proudu.

@) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Zvolte funkci nastaveni zakladniho proudu stisknutim tladitka pro vybér parametr(i svafovani a
nastavte zakladni proud.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Funkci nastaveni €asu klesani vyberte stisknutim tlacitka pro vybér parametr(i svafovani a nastavte
dobu klesani.
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Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
IO %

Pomoci tlaitka pro vybér parametrd svarovani vyberte funkci nastaveni proudu pilotniho oblouku a
nastavte proud pilotniho oblouku.

O ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

A O %

Zvolte funkci nastaveni doby dofuku stisknutim tladitka pro vybér parametri svafovani a nastavte
dobu dodateéného dofuku.

O @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUIL O Hz
Ll ® %

Zvolte funkci nastaveni doby trvani pulsu stisknutim tlacitka pro vybér parametra svafovani a nastavte
pomér trvani pulsu.

O O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL @ Hz

A O %

Zvolte funkci nastaveni pulzniho kmitoétu stisknutim tlacitka pro vybér parametrl svafovani a
nastavte frekvenci pulsa.

Po spravném nastaveni parametrd oteviete plynovy ventil valce a nastavte plynovy regulator na
pozadovanou hodnotu. Stisknutim tladitka hofaku, elektromagneticky ventil pracuje. NejdFive vystup
plynu a pak vystup HF. UdrZujte hofak 2 ~ 4 mm od obrobku a pak stisknéte tlacitko hofaku. Po
zapaleni oblouku zmizi Susténi HF vyboje, proud stoupa na pfednastavenou hodnotu a a mulzete
provést svafovani. Po uvolnéni spousté hofaku zagne proud automaticky klesat na hodnotu pilotniho
oblouku. Pak se oblouk zastavi s plynem, ktery proudi po dobu dofuku, a svafovani konci.
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Funkce provozniho rezimu

th o
It o

LR R ] O

Funkce provozniho rezimu je k dispozici v rezimu pulzniho TIG a DC TIG a zahrnuje 2T, 4T a bodové
svafovani.

H e
Il o

LR R ] O

Stiskem tlacitka volby provozniho rezimu vyberte rezim 2T. Provozni kroky v 2T: Stisknéte spoust
hofaku, otevie se plynovy ventil a zapne se zapalovani HF oblouku; UdrZujte hofak 2 ~ 4 mm od
obrobku, aby se zapalil oblouk, HF se zastavi a proud zvySi na pfednastavenou hodnotu; Uvolnéte
spoust’ hofaku, proud klesne na hodnotu pilotniho oblouku a pak se zastavi oblouk; Plyn neustale
proudi po dobu dofuku a svarovani kongi.

tho
Il o

LR B 4 O

Stiskem tlacCitka volby provozniho rezimu vyberte rezim 4T. Provozni kroky v 4T: Stisknéte tlacitko
horaku, otevie se plynovy ventil a zapne se zapalovani HF oblouku; Udrzujte hofak 2 ~ 4 mm od
obrobku, aby se zapalil oblouk, HF se zastavi a proud zvySi na pfednastavenou hodnotu; Uvolnéte
spoust hofaku a svarovani pokraCuje pod nastavenym proudem; Stisknéte znovu tlacitko hofaku a
uvolnéte jej, proud zacne klesat na hodnotu pilotniho oblouku a pak se oblouk zastavi; Plyn neustale
proudi po dobu dofuku a svarovani kongi.

th o
It o

ReZim bodového svafovani se provadi stisknutim tlacitka pro vybér provozniho rezimu.

® (@)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JuL O Hz
A O %

Zvolte funkci nastaveni ¢asu bodového svafovani stisknutim tlacitka pro vybér parametrd svarfovani a
nastavte dobu bodového svarovani. Kromé toho mize byt béhem svarovani provedeno nastaveni
doby bodového svafovani. Pracovni kroky pfi bodovém svafovani: Stisknéte spoust hofaku, otevie se
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plynovy ventil a zapne se zapalovani HF oblouku; UdrZujte hofak 2 ~4 mm od obrobku, aby se zapalil
oblouk, HF se zastavi a proud se zméni na pfednastavenou hodnotu; Svafovani zacina a kon¢i, kdyz
je doba bodového svarovani vy3Si. V reZzimu bodového svafovani neni zadné aktualni stoupani a

klesani.

Parametry pro TIG svarovani na titanu a jejich slitinach (pouze pro referenéni tucely)

Tloustka Typ SvaFovaci Prameér Prﬂ'mér Svarovaci ] _ Prameér
desky drazky vrstvy elektrody dratu proud Pratok plynu (L/min) trysky
(mm) (mm) (mm) (A) (mm)

0.5 1 1.5 1.0 30~50 8~10 6~8 | 14~16 10
1.0 1 2.0 1.0~2.0 40~60 8~10 6~8 | 14~16 10
15 Square 1 2.0 1.0~20 | 60~80 | 10~12 | 8~10 | 14~16| 10~12
2.0 groove 1 20~3.0 | 1.0~20 | 80~110 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 12~14
25 1 2.0~3.0 2.0 110~120 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 12~14
3.0 1~2 3.0 2.0~3.0 | 120~140 | 12~14 | 10~12 | 16~20 | 14~18
4.0 Single V 2 3.0~4.0 | 20~3.0 | 130~150 | 14~16 | 12~14 | 20~25 | 18~20
5.0 groove 2~3 4.0 3.0 130~150 | 14~16 | 12~14 | 20~25 | 18~20
6.0 with root 2~3 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 18~20
7.0 face 2~3 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 20~22
8.0 3~4 4.0 3.0~4.0 | 140~180 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 20~22
10 4~6 4.0 3.0~4.0 | 160~200 | 14~16 | 12~14 | 25~28 | 209~22
20 Double 12 4.0 4.0 200~240 | 12~14 | 10~12 | 20 18
22 \V/w?gor‘;‘éf 12 4.0 4.0~50 | 230~250 | 15~18 | 18~20 | 18~20 20
25 face 15~16 4.0 3.0~4.0 | 200~220 | 16~18 | 20~26 | 26~30 22
30 17~18 4.0 3.0~4.0 | 200~220 | 16~18 | 20~26 | 26~30 22
Parametry pro svafovani TIG na nerezovém plechu (pouze pro referenéni tucely)
Tloustka Svaf . Pramér Pramér ... | Svafovaci Pratok Rychlost
varovaci . Aktualni .
desky SpOj elektrody dratu typ proud pIyn_u svafovani
(mm) (mm) (mm) (A) (L/min) (cm/min)
1.0 2 1.6 7~28 3~4 12~47
1.2 Butt Joint 2 1.6 DCEN 15 3~4 25
15 2 1.6 5~19 3~4 8~32

10. UPOZORNENI/

10.1 Pracovni prostredi

1)
2)
3)

4)

5)
6)

7)

We Svarfovani by mélo byt provadéno v suchém prostfedi s vihkosti 90% nebo méné

Teplota pracovniho prostfedi by méla byt mezi -10 ° C a 40 ° C.

Vyvarujte se svafovani na volném prostranstvi, pokud neni chranéno pred slune¢nim zafenim a
destém.

Vyvarujte se svarovani, v praSném prostfedi nebo s koroznim chemickym plynem.

Plynové obloukové svarovani, by mélo byt provozovano v prostifedi bez silného proudéni vzduchu.
Umistéte stroj na bezpec€ny, rovny povrch. Nepokladejte ani neprovozujte tento stroj na povrchu se
sklonem véts§im nez 15 ° od vodorovné polohy. Pokud tento postup neni dodrzen, mize se stroj
prevratit.

Uroven elektromagnetické kompatibility stroji je tfida A. Zafizeni se nevztahuje na vefejné napajeni
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nizkonapétového napajeciho systému obytného prostfedi. Kvdli vedeni a radiaci je v téchto
prostfedich obtiZzné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu.

10.2 BEZPECNOSTNI TIPY
V tomto zafizeni je nainstalovan ochranny obvod proti nadmérnému proudu/ prepéti/ prfehrati. Pokud

sitové napéti, vystupni proud nebo vnitini teplota pfekroCi nastaveny standard, zafizeni se automaticky

vypne. Nadmérné pouzivani (napf. PFili§ vysoké napéti) stroje zplsobi posSkozeni svarecky. Proto si

prosim v8imnéte:

1) Ventilace
Tato svafeCka mlze vytvaret vykonny svafovaci proud, ktery ma pfisné pozadavky na chlazeni,
které nelze dosahnout pfirozenym vétranim. Proto je velmi dllezity vnitfni ventilator, ktery umozriuje,
aby stroj pracoval s u¢innym chlazenim. Provozovatel by mél zajistit, aby Zaluzie byly odkryté a
nebyly blokovany. Minimalni vzdalenost mezi zafizenim a blizkymi pfedméty by méla €init 30cm.
Spravné vétrani ma zasadni vyznam pro normalni vykon a Zivotnost stroje.

2) Svafovani je zakazano, pokud je stroj pretizen. Nezapoménte pozorovat kazdou chvili maximalni
zatézovaci proud (viz pFislusny pracovni cyklus). Ujistéte se, Ze svarovaci proud nepiekroci
maximalni zatézovaci proud. Pretizeni zafizeni, muze ziejmé zkratit zivotnost stroje nebo dokonce
poskodit zafizeni.

3) Prepéti je zakazano.

Co se tyCe napajeciho rozsahu napéti stroje, prosim odkazte se na tabulku”Technické parametry”.
Toto zafizeni ma automatickou kompenzaci napéti, ktera umoznuje udrzovani rozsahu napéti v
daném rozsahu. Pokud vstupni napéti pfekro€i stanovenou hodnotu, mohlo by dojit k poSkozeni
soucasti stroje.

4) Pro stroj je k dispozici uzemriovaci svorka. Pfipojte jej pomoci zemniciho kabelu (sekce =6mm?2),
abyste zabranili statickému a elektrickému Soku.

5) Pokud dojde k pretizeni, rozsviti se Cervena kontrolka na pfednim panelu a mize dojit k nahlému
zastaveni pristroje. Za téchto okolnosti je zbyte€né stroj restartovat. Udrzujte vestavény ventilator
zapnuty, aby se snizila teplota v zafizeni. Svafovani mize pokracovat, poté co se vnitini teplota

snizi do standartniho rozsahu a ¢ervena kontrolka na pfednim panelu zhasne.

11. ZAKLADNI ZNALOST SVAROVANI

11.1 Obecny popis svarovani argonovym obloukem

Argonové obloukové svafovani je druh svafovani obloukem s ochrannym plynem, pouzivajici argon jako
ochranny plyn, a proces svafovani argonovym obloukem je znazornén na obr. 11-1. Tésné uzaviena
ochranna vrstva je vytvofena v oblasti oblouku vystupem proudu argonu z trysky hofaku. Tavenina kovu
tak mlze byt chranéna a oddélena od vzduchu. Mezitim se vyplhovy drat a zakladni kov roztavi teplem
generovanym z oblouku. Po ochlazeni tekuté roztavené 1azné se vytvofi svarova housenka.
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Obr.11-1 Nacrt mapy argonového obloukového svarovani

Protoze argon je druh inertniho plynu a nereaguje s kovy, legovaci prvky ve svarovém kovu
nebudou vyhoreny a kovova roztavena lazein maze byt plné chranéna pred oxidaci. Kromé toho,
protoze argon je nerozpustny v tekutém kovu pii vysoké teploté, je mozné se vyhnout
vzduchovym otvorim ve svarové housence. Proto je ochranny uéinek argonu uéinny a
spolehlivy a Ize dosahnout lepsi kvality svarovani.

11.2 Charakteristiky svarovani argonovym obloukem

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

1) Argon ma vynikajici ochranny vykon, takZe pfi svafovani neni zapotfebi odpovidajici tavidlo. Je to v
podstaté jednoduchy proces taveni a krystalizace kovu a Ize ziskat Cistou svarovou housenku vysoké
kvality.

2) Vzhledem ke kompresnimu a chladicimu pusobeni argonu se teplo oblouku koncentruje s vysokou
teplotou. Tepelné ovlivnéna zdna je proto velmi Uzka a je zde malé napéti pfi deformaci pfi svafovani a
tendenci k trhlindm. Argonové obloukové svafovani je tedy vhodné zejména pro svarovani tenkych
desek.

3) Argonové obloukové svafovani je druhem otevieného plamenového svafovani a snadno se ovlada a
pozoruje, takZze mechanizace a automatizace procesu svafovani Ize snadno dosahnout. Kromé toho
muze byt za urlitych podminek provedeno svarovani v riznych prostorovych polohach.

4) Argonové obloukové svarovani Ize pouzit pro svafovani Sirokého spektra svafovacich materiald.
Témér vSechny kovové materialy mohou byt svafeny argonovym obloukem a jsou zvlasté vhodné pro
svafovani chemicky aktivnich kovl a slitin. Obecné se pouziva pfi svarfovani hliniku, titanu, médi,
nizkolegované oceli, nerezové oceli, Zarovzdorné oceli atd.

Se zvySovanim produktové struktury nezeleznych kovl, vysoce legovanych oceli a vzacnych kovd, je
obtizné dosahnout béznych metod svafovani plynem a metod obloukového svarfovani, aby se dosahlo
pozadované kvality svarovani. Nicméné, argonové obloukové svafovani je vice a vice Siroce pouzivané
kvuli jeho pozoruhodnym vlastnostem nahore.

11.3 Plynové svarovani wolframovym obloukem (GTAW)

Svarovaci horak:

Funkce svarfovaciho hofaku pro GTAW je upnuti elektrody, vedeni proudu a pratok argonu. Pro ruéni
svafovani je tlaitko ON / OFF namontovano na rukojeti svafovaciho hofaku. Obecné Ize svafovaci
hofaky rozdélit do tfi kategorii, velkych, stfednich a malych. Pro svafovaci hofdk malého typu je
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maximalni svarovaci proud 100A. A svafovaci proud mize dosahnout az 400 ~ 600A pro velkoploSny
svarovaci hofak s vodnim chlazenim. Télo hofaku je lisovano z nylonu, takZe je lehké, malé, izolované a
odolné proti teplu.

Tryska hofaku hraje dulezitou roli v ochranném vykonu argonu. Bézné tvary trysek jsou znazornény na
obr. 11-2. Valcova tryska s kuZelovym nebo kulovym koncem ma nejlepSi ochranny uc&inek, protoze
rychlost proudéni argonu je stejnomérna a laminarni proudéni se snadno udrzuje. Ochranny uc¢inek
koniformni trysky je horsi, protoze prutok argonu zrychluje. Tento druh trysky je vSak snadno ovladatelny
a viditelnost roztaveného bazénu je dobra, takZe se také bé&zné pouziva pfi svafovani.

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

Obr. 11-2 Nacért mapy tvaru trysky

GTAW proces:

1)

2)

Cisténi pred svafovanim

Ocistéte elektrodu a zénu v blizkosti svarového spoje obrobku a pfed provedenim svafovani
argonovym obloukem odstrante necistoty, jako je znecisténi olejem a oxidovany film na povrchu
kovu, abyste =zajistili dobrou kvalitu svarové housenky. Metody Ccisténi predehfevem jsou:
mechanické Cisténi, chemické €isténi a chemické a mechanické Cisténi.

A. Mechanické €isténi: Tato metoda je jednoducha s dobrym ucinkem a je vhodna pro velké obrobky.
Obecné odstrante oxidovany film brousenim draténym kartackem z nerezové oceli s malym
primérem nebo lopatkou se Skrabkou, aby se svafovaci poloha objevila s kovovym leskem, a pak
vyCistéte zonu svarového spoje organickym rozpoustédlem pro odstranéni znecisténi olejem.

B. Chemickeé cisténi: Chemické cCiSténi se bézné pouziva pro Cisténi plnici elektrody a obrobku s
malou velikosti. Tato metoda ma ve srovnani s mechanickym cisténim takové vlastnosti, jako je
vysokd Cistici ucinnost, stejnomérna a stabilni kvalita a dlouha doba Cistého stavu. Chemické
roztoky a postupy pouzivané pfi chemickém cisténi by mély byt zvoleny podle svafovacich material(i
a pozadavkUl na svarovani.

C. Chemické a mechanické ¢isténi: Pfi CiSténi nejprve pouzijte chemicky zplsob Cisténi a pred
svarovanim vycistéte svarovaci polohu mechanickou metodou Cisténi. Tato metoda kombinovaného
Cidténi je vhodna pro vysoce kvalitni svafovani.

Ochranny ucinek plynu

Argon je idealni ochranny plyn. Bod varu argonu je -186 °, ktery je slou¢eninou helia a kysliku. Argon
je vedlejSi produkt, kdyz kyslikova instalace ziskava kyslik frakcionaci kapalného vzduchu. Baleny
argon se pouziva pro svarfovani u nas. Plnici tlak je 15 MPa pfi pokojové teploté a valec je natfeny
Sedé a oznaCen ,Ar‘. Pozadavky na chemické slozeni Cistého argonu jsou: Ar = 99,99%; He
<0,01%; 02 <0,0015%; H2 <0,005%; C <0,001%; H20 <30 mg / m3.

Svafovaci oblouk muze byt lépe chranén a spotfeba ochranného plynu miize byt snizena pfi
svafovani v ploché poloze. Jako inertni plyn argon nereaguje s kovem chemicky ani pfi vysoké
teploté. Legovaci prvky tak nebudou oxidovany nebo vyhofeny, a tim budou vylou¢eny problémy
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zplsobené. Jinak je argon nerozpustny v tekutém kovu, takze se Ize vyhnout vzduchovym otvor(im.
Argon je druh monatomického plynu, existujiciho v atomovém stavu, bez molekularniho rozkladu a
atomové endotermy za vysokeé teploty. Kromé toho je specificka tepelna kapacita a tepelna vodivost
nizka, takze teplo oblouku se snadno neztrati. Svarovaci oblouk tedy mize stabilné horet a teplo
muZze byt koncentrovano, coz je vyhodné pro svafovani.

Nevyhodou argonu je, ze jeho ionizacni potencial je vysoky. Kdyz je prostor oblouku pIné naplnén
argonem, oblouk se da téZko zapalit. Oblouk se vSak stane stabilni, jakmile se Uspésné zapali.
Ochranny ucinek argonu na plyn maze byt ovlivnén rdznymi procesnimi faktory béhem svarovani.
Proto by méla byt vénovana zvlastni pozornost efektivni ochrané argonu v GTAW, aby se zabranilo
ruSeni a poskozeni. V opaném pfipadé je obtizné dosahnout uspokojivé kvality svarovani.

Faktory svarovani, jako je prutok plynu, tvar a pramér trysky, vzdalenost mezi tryskou a obrobkem,
rychlost svafovani a tvar svarového spoje, mohou ovlivnit ochranny ucinek plynu, takze vSechny tyto
parametry by mély byt pIné zvazeny a spravné vybrany.

Ochranny ucinek plynu Ize posoudit metodou zkouSeni svafovacich bodud méfenim velikosti U¢inné
ochranné plochy plynu. Udrzujte napfiklad vSechny faktory svafovaciho procesu pfi bodovém
svafovani na hlinikové desce s ruéni ru¢ni regulaci napéti TIG, udrzujte hofak v pevné poloze po
zapaleni oblouku a po 5 ~ 10 s vypnéte napajeni, dojde k roztaveni bod svafovani vlevo na hlinikové
desce. Kvuli katodové Cistici akci proti oblasti kolem bodu svafovani, oxidovany film na povrchu
hlinikové desky je odstranén a a objevi se Seda plocha s kovovym leskem. Jak je znazornéno na obr.
11-3, tato oblast se nazyva G&inna argonova ochranna oblast. Cim vétsi je prdmér uginné ochranné
plochy plynu, tim lepsi je ochranny Gc&inek plynu.

Effective gas protective area

Oxidized area

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

Obr. 11-3 Efektivni ochrann oblast argonu

Ochranny ucinek plynu Ize navic posoudit pfimym pozorovanim barvy povrchu svarové housenky.
Napfiklad svafovani z nerezové oceli. Pokud je povrch svarové housenky stfibfité bily nebo zlaty,
znamena to, Ze ochranny ucinek plynu je dobry. Pokud se vSak povrch svarové housenky jevi jako
Sedy nebo €erny, znamena to, Ze ochranny ucinek plynu je Spatny.

Parametry svafovaciho procesu

Ochranny ucinek plynu, stabilita svafovani a kvalita svarovych housenek GTAW ma pfimy vztah s
parametry svafovaciho procesu. Proto zvolte vhodné parametry svafovaciho procesu, abyste zajistili
vysokou kvalitu svarového spoje.

Parametry svafovaciho procesu pro GTAW zahrnuji typ a polaritu proudu, primér wolframové
elektrody, svafovaci proud, prutok argonu, rychlost svafovani a procesni faktory atd.

A. Typ a polarita proudu pro GTAW by meéla byt zvolena podle materialu obrobku a také provozniho
rezimu.
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3)

4)

5)

B. Vyberte wolframovou elektrodu s vhodnym priimérem hlavné podle tloustky obrobku. Kromé toho,
kdyz je tloustka obrobku stejna, mély by byt vybrany wolframové elektrody s rldznymi priméry
vzhledem k rlznym typim proudu a polaritam a rlznym pfipustnym rozsahim proudu pro
wolframovou elektrodu. Nespravny primér wolframu povede k nestabilnimu oblouku, vaznému
popaleni a wolframu ve svarové housence.

C. Po ur€eni priiméru wolframu vyberte spravny svarovaci proud. P¥ili§ vysoky nebo pfili§ nizky
svafovaci proud zpUsobuje Spatné svarové housenky nebo vady svafovani. U pfipustnych
proudovych rozsahu pro wolframové elektrody wolframu / ceru wolframu s rGznymi prdméry viz nize
uvedena tabulka.

Pfipustné rozsahy proudu pro wolframové elektrody s riiznymi priaméry

Pramér wolframu (mm) DCEN (A) DCEP (A) AC (A)
1.0 15~80 - 20~60
16 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
5.0 500~750 55~80 290~390
6.0 750~1000 80~125 340~525

Proud argonu se voli hlavné podle priméru wolframu a prdméru trysky. Pro trysku s ur€itym otvorem
by mél byt vhodny proud argonu. Pokud je pratok plynu pfili§ vysoky, rychlost proudéni plynu se
zvysi. Je tedy obtizné udrzet stabilni laminarni proudéni a svafovaci zéna nemUlze byt dobfe
chranéna. Mezitim bude odebrano vice tepla, coz ovlivni stabilitu oblouku. Je-li pratok plynu pfilis
nizky, bude mit vliv ochranny ucinek plynu v dusledku ruSeni proudéni vzduchu do okolniho
prostiedi. Pratok argonu by mél byt obecné v rozmezi 3 az 20 | / min.

Pod podminkou pevného priméru wolframu, svafovaciho proudu a pritoku argonu, pfilis vysoka
rychlost svafovani zpuUsobi, Zze se proud ochranného plynu odchyli od wolframové elektrody a
roztaveného bazénu, a tim bude ovlivnén ochranny ucinek plynu. Kromé toho rychlost svafovani
vyrazné ovliviiuje tvar svarové housenky. Proto je velmi dulezité zvolit spravnou rychlost svafovani.

Procesni faktory se vztahuji pfedevsim na tvar a prameér trysky, vzdalenost mezi tryskou a obrobkem,
vy€nivajici a pramér plniciho dratu atd. Pfestoze zména téchto faktord neni pfilis velka, ovliviuje
vice ¢i méné svarovani a ochranny U€inek plynu. Proto by mély byt vybrany vSechny faktory podle
specifickych pozadavku na svafovani.

Obecné plati, ze pramér trysky by mél byt v rozmezi 5 - 20 mm, vzdalenost mezi tryskou a
obrobkem by neméla byt vétsi nez 15 mm, vyfez by mél byt 3 - 4 mm a primér dratu by mél byt
vybran podle tloustky obrobku.

11.4 VSeobecné pozadavky na GTAW

1)

2)

Rizeni plynu: V GTAW je vyzadovan predfuk a dofuk. Argon je druh inertniho plynu, ktery Ize snadno
rozlozit. NejdFive vyplite prostor mezi obrobkem a wolframovou elektrodou argonem a pak se mize
oblouk snaze zapalit. Po ukonéeni svafovani udrzujte pratok plynu a obrobek nebude pfili$ rychle
chladnout. Tim je mozno se vyhnout oxidaci obrobku a zajistit dobry svafovaci ucinek.

Ruéni pfepinani proudu: Pfi zapnutém ru€nim spinaci by mél byt proud zpozdén o dobu predfuku.
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Po vypnuti ruéniho spinace a ukonCeni svafovani je tfeba nejprve prerusit pfivod proudu a udrzet
pritok plynu v zavislosti na dobé dofuku.

3) Generovani a fizeni vysokého napéti: Stroj GTAW pouziva vysokonapétovy rezim zapalovani. Je
nutné, aby bylo pfi zapaleni oblouku vysoké napéti a po UspéSném zapaleni oblouku by nemélo byt
Zadné vysoké napéti.

4) 4) Ochrana pred rusenim: Vysoké napéti pro zapaleni oblouku v GTAW je doprovazeno vysokou
frekvenci, ktera zpUsobuje vazné ruseni obvodu stroje. Pro obvod je tedy nutna dobra schopnost
proti ruseni.

11.5 Ruéni svarovani elektrickym obloukem (MMA)

Ruéni svafovani kovu obloukem, zkracené MMA, je reZim obloukového svafovani ru¢né ovladanou
elektrodou. Zafizeni pro MMA je jednoduché, pohodiné a flexibilni pro provoz s vysokou adaptabilitou.
MMA se aplikuje na rtzné kovové materialy a tloustce vétSi nez 2 mm a r(izné struktury, zejména na
obrobek se slozitou strukturou a tvarem, kratké svarové spoje nebo ohybové tvary, stejné jako svarové
spoje v rlznych prostorovych mistech.

SVAROVACI PROCES MMA

Pfipojte dva vystupni konce svafecky k obrobku a drzaku elektrod, a potom pfitdhnéte elektrodu k
drzaku elektrod. Pfi svafovani se mezi elektrodou a obrobkem zapali oblouk a konec elektrody a ¢ast
obrobku je tavena, aby vytvofila svafovaci svar pod vysokoteplotnim obloukem. Svafovaci svar se
rychle ochladi a kondenzuje tak, aby vytvofil svarovy spoj, ktery mize pevné integralné spojit dva
samostatné kusy obrobku. Povlak elektrody se tavi tak, aby vznikla struska, ktera zakryje svarovaci svar.
Chladna struska muze tvofit struskovou klru pro ochranu svarového spoje. Klra ztrusek je kone¢né
odstranéna a svarovani spojli je dokonéeno.

Nastroje pro MMA
Mezi bézné nastroje pro MMA patfi drzak elektrod, svafovaci maska, kladivko na strusku, dratény kartac¢
(viz obr. 10), svafovaci kabel a zasoby na ochranu prace.

a) drzak elektrod b) svafovaci maska c) kladivko na strusku d) dratény kartac

Obr. 11-4 Néstroje pro MMA

a) Drzak elektrod: nastroj pro upinani elektrody a vodi€ proudu, zejména vcetné typu 300A a typu 500A.
b) Svafovaci maska: Stinici nastroj pro ochranu oci a obli¢eje pfed poskozenim zplsobenym obloukem
a rozstfikem, vCetné typu drzadla typu helmy. Barevné chemické sklo je instalovano na okénko masky
pro filtrovani ultrafialového paprsku a infraterveného paprsku. Stav spalovani oblouku a stav

svarovacich svar( Ize pozorovat pfes okénko pfi svafovani. Obsluha tedy mlze pohodiné svafovat.

29/40



c¢) Kladivko na strusku: pro odstranéni struskové kury na povrchu svarového spoje.

d) Dratény kartac: slouzi k odstranéni necistot a rzi na spojich obrobku pfed svafovanim, stejné jako k
Cisténi povrchu svarového spoje a rozstfiku po svafovani.

e) Svarovaci kabel: obvykle kabely tvofené z mnoha jemnych médénych dratd. Mohou byt pouzity oba
typy kabell typ YHH svafovaci kabel s gumovym obalem a extra-flexibilni typ THHR svarfovaci kabel s
gumovym obalem. Drzak elektrody a svafovaci stroj jsou pfipojeny kabelem a tento kabel je pojmenovan
svafovaci kabel (Zivy drat)- Svafovaci stroj a obrobek jsou pfipojeny jinym kabelem (zemnici drat).
Drzak elektrod je pokryt izolaénim materialem, ktery zajistuje izolaci a tepelnou izolac.

ZAKLADNi PROVOZ MMA

1) Cisténi svatrovaciho spoje

Rez a mastna Spina na spoji je tfeba pfed svarfovanim uplné odstranit, aby bylo mozné pohodiné zapalit
a stabilizovat oblouk, stejné jako zajistit kvalitu svarového spoje. Draténym kartaem odstranite mensi
necistoty, pro odstranéni vétsiho znecisténi pouzijte brusny kotou¢.

2) Postoj v provozu

Vezméte si napfiklad svafovani ploché svarfovani tupého spoje a spoje ve tvaru T zleva do prava (Viz
obr. 9) Uzivatel by mél stat v pravé €asti pracovniho sméru svafovaného spoje s maskou v levé ruce a
drzakem elektrodv pravé ruce. Levy loket uZivatele by mél byt umistény na jeho levém koleni, aby
chranil horni télo od shora dolGl a jeho rameno by mélo byt oddélené od Zeberni &asti, aby se volné

pohybovalo.

Zip

/7

AN

N

a) ploché svarovani b) vertikalni svafovani

Obr. 11-5 Postoj pfi svarfovani

3) Zapaleni oblouku

Zapalovani oblouku je proces vyroby stabilniho oblouku mezi elektrodou a obrobkem za ucelem ohievu
pro provedeni svafovani. Spole¢ny rezim zapalovani oblouku zahrnuje rezim seSkrabani a uderny rezim.
(Viz obr. 10). Béhem svafovani se dotknéte povrchu obrobku koncem elektrody oSkrabanim nebo
zasazenim svétla, aby doSlo ke zkratu, a potom rychle zvednéte elektrodu 2~4 mm, aby se zapalil
oblouk. Pokud dojde k selhani elektrického zapalovani, je to pravdépodobné proto, zZe na konci je povlak,
coz ovliviiuje elektrickou vodivost. V takovém pfFipadé muze uzivatel silné zaklepat elektrodu, aby

odstranil izola¢ni material, dokud neuvidi jadro kovového povrchu dratu.
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a) uderny refim b) tfeci rezim

Obr. 11-6 mody zapalovani oblouku

4) Smér svarovani

Pro zajisténi pevnych pozic dvou kusl svafovacich ploch a vyhodnému svarovani, 30 ~40mm kratké
spoje, jsou svafovany kazdou urCenou vzdalenost, aby se pfi svafovaci sestavé fixovaly uréené polohy
obrobku. Tento proces se jmenuje smér svafovani.

5) Manipulace s elektrodami

Manipulace s elektrodami je vyslednym pohybem, ve kterém se elektroda sou€asné pohybuje ve tfech
zakladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje po sméru svafovani; elektroda se postupné
pohybuje smérem ke svaru; a elektroda se pFicné otaci. (Viz obr. 11) Elektroda by méla byt spravné
manipulovana ve tfech smérech pohybu po zapaleni oblouku. Pfi vertikalnim a plochém svafrovani, je
nejdulezitéjSi kontrolovat nasledujici tfi aspekty: uhel svafovani, délku oblouku a rychlost svarovani.
Uhel svafovani: elektroda by méla byt sklonéna v Ghlu 70 ~ 80° dopfedu. (Viz obr. 12) Délka oblouku:
spravna délka oblouku se obecné rovna priméru elektrody. Rychlost svafovani: spravna rychlost
svarovani by méla Cinit Sifku svaru svafovaciho pera pfiblizné dvojnasobkem priméru elektrody a
povrch svafovaciho pera by mél byt plochy s jemnymi vinami. Pokud je rychlost svafovani pfilis vysoka a
svarovaci perlicka je Uzka a vysoka, vinky jsou drsné a fuze neni dobfe provedena. Pokud je rychlost
svafovani pomala, Sifka svaru je nadmérna a obrobek se mize snadno spalit. Kromé toho by mélo byt
spravné napéti, elektroda by méla byt vyrovnana, oblouk by mél byt nizky a rychlost svarovani by
neméla byt pfiliS vysoka a méla by byt béhem celého procesu vyrovnana.

-electrode

welding direction electrode

1-posun smérem dolu
2-pohybuijte ke sméru svarovani
3-pFicné kyvani

Obr.11-7 T¥i zakladni momenty pohybu elektrody Obr. 11-8 uhly elektrody v plochém
svarovani
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6) Zhaseni oblouku

PFi svafovani je nevyhnutelné uhasit oblouk. Spatné zhaseni oblouku, mize zpusobit mélky svafovaci
krater, nizkou hustotu a pevnost svarového kovu, diky némuz se snadno vytvareji praskliny, vzduchové
otvory, dochazi k zapusténi strusky a vznikaji dalsi nedostatky. Postupné vytahnéte konec elektrody do
drazky a zvednéte oblouk pfi haseni, abyste zuzili svafovaci krater, sniZili kov a teplotu. Tak mohou byt
odstranény zavady, jako jsou praskliny a vzduchové otvory. Nahromadte svafovany kov z svaru, aby byl
svarovany krater dostatecné pfenesen. Poté po svafeni odstrarite nahromadénou &ast. Provozni rezimy
obloukového ha$eni jsou uvedeny v tabulce.

(&> -

a) zhaSeni oblouku na vnéjsi strané svarovaci

b) Zhaseni oblouku na svarové housence
housenky

Obr.11-9 Rezimy haseni oblouku

7) Cisténi svarovanych dilt

Po svarfovani vycCistéte svafovaci strusku a rozstfik pomoci draténého kartace a podobnych nastroju.

12. UDRZBA

WARNING Nasledujici operace vyzaduje dostateéné odborné znalosti o elektrickém
aspektu a komplexnich bezpeénostnich znalostech. Provozovatelé by méli
byt drziteli plathych osvédceni o zplsobilosti, které dokladaji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen
vstupni kabel zarizeni od elektrické sité.

1) Pravidelné kontrolujte, zda je pfipojeni vnitfniho obvodu v dobrém stavu (zejména zastrcky).
Utahnéte uvolnéné spojeni. Pokud dojde k oxidaci, odstrarite ji smirkovym papirem a poté znovu
pripojte.

2) Udrzujte ruce, vlasy a nastroje v dostatecné vzdalenosti od pohyblivych ¢asti, jako je ventilator, aby
nedoslo ke zranéni osob nebo poskozeni stroje.

3) Prach pravidelné Cistéte suchym a Cistym stlatenym vzduchem. Pfi svafovani prostiedi s tézkym
koufem a znecisténim je tfeba stroj Cistit denné. Tlak stlaeného vzduchu by mél byt na spravné
urovni, aby nedoslo k poskozeni malych &asti uvnitf stroje.

4) Zabrante pronikani desté, vody a par do stroje. Pokud k tomu dojde, vysuste a zkontrolujte izolaci
zafizeni (v€etné spojeni mezi spoji a pfipojkami). Stroj mize byt pouzit pouze v pfipadé, ze se jiz
nevyskytuji zadné abnormalni jevy.

5) Pravidelné kontrolujte, zda je izolacni kryt vSech kabell v dobrém stavu. Pokud dojde ke zchatrani,
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znovu jej zabalte nebo vyménite.

6) Pokud pfistroj nebudete delSi dobu pouzivat, viozte jej do pivodniho obalu na suchém misté.

13. ODSTRANOVANI PROBLEMU

WARNING

Nasledujici operace vyzaduji dostatecné odborné znalosti o elektrickém
aspektu a komplexnich bezpecnostnich znalostech. Provozovatelé by méli
byt drziteli platnych osvédéeni o zplsobilosti, které dokladaji jejich
dovednosti a znalosti. Ujistéte se, ze pred odkrytim svarecky je odpojen
vstupni kabel zarizeni od elektrické sité.

13.1 BEZNA ANALYZA A RESENI ZAVAD:

Druh zavady Pricina a feSeni
Po zapnti stroje, kontrolka
napajeni  nesviti,  ventilator | (1) Zkontrolujte, zda je spinaé napajeni zavieny.

nepracuje a nefunguje zadny

svafovaci vystup.

(2) Zadny vstupni vykon.

Po zapnti stroje, ventilator
pracuje, ale vystupni proud je
nestabilni a pfi svafovani nelze

ovladat potenciometrem.

(1) Aktualni potenciometr selze. Vymérite ho.
(2) Zkontrolujte, zda uvnitf stroje neni zadny volny kontakt. Pokud
jsou spoje uvolnéné, znovu je pfipojte.

Po zapnti stroje, rozsviti se

indikator napajeni, ventilator
pracuje, ale nefunguje zadny

svarovaci vystup

(1) Zkontrolujte, zda uvnitf stroje neni zadny volny kontakt.
(2) Otevieny okruh nebo uvolnény kontakt se vyskytuji ve spoji
vystupni svorky.
(3) Kontrolka pfehrati se rozsviti.
a) Stroj je pod ochranou proti prehrati. Po ochlazeni
svarovaciho stroje se miize automaticky obnovit.
b) Zkontrolujte, zda je tepelny spina€ v poradku. Pokud je
poskozen, vymérite jej.
c) Zkontrolujte, zda je tepelny spina¢ volné pfipojen a v
pripadé potfeby jej znovu pfipojte.

Drzak elektrody je velmi horky.

Jmenovity proud drzaku elektrody je mensi nez aktualni pracovni

proud. Nahradte ji vétSim jmenovitym proudem.

Nadmérny rozstfik pfi svarovani
metodou MMA..

Pripojeni polarity vystupu je nespravné. Vymeénte polaritu.

Vice informaci k pokynim k udrzbé naleznete na CD.

Tento produkt se neustale zlepSuje, takze se mohou objevit rozdily v ¢astech s vyjimkou funkci a
provozu. Dékujeme za pochopeni.
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13.2 SEZNAM NAHRADNICH DiLU PRO UDRZBU

No. Material Code Name of Material
1 10007251 IGBT-FGH40N60
2 10007253 IGBT-FGHB0N60
3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S
4 10006272 Rectifying tube WSAD92-02
5 10006248 Rectifying tube D92-02
6 10006271 Rectifying tube FFA60UP30DE
7 10005801 Electrolytic capacitor CD-470uF-400V
8 10037138 Electrolytic capacitor CD-560uF-400V
9 10005848 Electrolytic capacitor CD-680uF-400V
10 10033189 Integrated circuit UC38460N)
11 10006677 Integrated circuit TLO84
12 10006282 NMOS tube IRFZ24N
13 10006284 PMOS tube IRF9Z24N
14 10037146 TOP266KG(ESOP-12)
15 10037147 LM79L15ACMX(S0-8)

34/40



PRILOHA A: BALENI, DOPRAVA A SKLADOVANI
Al. Baleni

C. Nazev Jednotka mnozstvi
1 UZivatelska pfirucka Objem 1
2 Certifikat produktu list 1
3 Zarueni list list 1
4 Rychloupinaci vystroj baleni 1
5 CD udrzba kus 0

“*”. Ne vSechny produkty obsahuji stejné polozky.

A2. Doprava
Pfi praci s pfistrojem je nutno pracovat opatrné, aby nedoslo k drsnému narazu. Zafizeni by mélo byt

chranéno, aby nebylo pfi pfepravé vystaveno vihkosti nebo desti.

A3. Skladovani
Teplota pro skladovani: -25°C~+50°C
Vlhkost pro skladovani: relativni vihkost <90%

Doba skladovani: 12 mésicu
Misto pro skladovani: ventilaéni prostor bez korozniho plynu.
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PRILOHA B: HISTORIE REVIZI

Popis Verze Cas

Prvni vydani W2110A SC-A0 May, 2013

o|la|lM|lw|N|F |0
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PRILOHA C: SCHEMA ZAPOJENI KOMPLETNIHO STROJE

Main board ground Main board ground

Main board
(PN-51)

Rectifier PCB
(PD-73)

J2
10.0.00.00000

Display board

Schéma zapojeni W211 / W212
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I
LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Tyto stroje jsou postaveny z materialti, které neobsahuji toxické nebo jedovaté latky pro uZzivatele. Pro likvidaci
vyfazeného zafizeni vyuzijte sbérnych mist urenych k odbéru pouzitého elektrozafizeni. Pouzité zafizeni
nevhazujte do béZzného odpadu. Spolecnost je zapsana do kolektivniho systému ASEKOL (pod eviden¢nim ¢islem

vyrobce AK-051706) a sama zajist'uje financovani nakladani s elektroodpady.
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ES PROHLASENI O SHODE

My, firma AEK svarovaci technika s.r.o.
Prazska 410/11
674 01, Ceska Republika
IC: 26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené splnuji pozadavky zakona ¢.
22/1997 Sb. v poslednim znéni a natizeni vlady ¢. 172003 Sb., ¢. 24/2003 Sb., ¢. 616/2006 Sb.

Typy:
TIG 160P W216 / TIG180P W211 / TIG200P W212

Popis elektrického zatizeni:

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 dvoijcisli roku, v némz bylo na vyrobky umisténo oznaceni CE:

Misto vydani: Trebic

Datum vydani: 10.3.2019
Jméno: Daniel Keliar
Funkce: jednatel spole¢nosti
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