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2. UVOD

Vazeny zakazniku, tujeme za VaSe rozhodnuti zakoupit si n4$S vyrobB¥gd uvedenim do provozu si prosim
dukladns prectéte vSechny pokyny uvedené v tomto navodu. Pro tiepdirejsi a dlouhodobé pouZziti musitéigns
dodrZovat instrukce pro pouZiti a udrzbu zde uvédafe VaSem zajmu Vam dopdwjeme, abyste udrzbu a
pripadné opravy s¥il naSi servisni organizaci, nebana dostupné fislusné vybaveni a speciélvySkolené
pracovniky. VSechny naSe stroje dizani jsou pednmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo
upravit jejich vyrobu nebo vybaveni

3. POPIS

TIG 2000P HF je profesionalni e&i invertor ukeny ke svéeni metodami MMA (obalenou elektrodou), TIG
s dotykovym startem ,,LIFT ARC" a TIG s HF zapétanfsv&eni v ochranné atmost netavici se wolframovou
elektrodou). Je to zdroj sk€ciho proudu se strmou charakteristikou. InvgedesSen jako fenosny zdroj su@ciho
proudu. Stroj GAMA je dale vybaveny elektronickyfunkcemi HOTSTART (pro snadj$i zapéleni oblouku), ARC
FORCE (funkce stabilizace oblouku ) a ANTISTICK Heaiuje pilepeni elektrody). Stroj TIG 2000P HF je
predevSim uteny do vyroby, UdrZbyi na montaZe. Swaci stroj je v souladu stigluSnymi normami a rf&enimi
Evropské Unie &eské republiky.

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

PouZiti svéeciho stroje je typickyiprusovane, kdy se vyuziva nejefektijgh pracovni doby pro si@ni a doby

klidu pro umis¢ni svaovanych¢asti, gipravnych operaci apod. Tento 8@ stroj je zkonstruovan zcela bezpe

k zatZovani max. 200A nominalniho proudu. @nice uvadi dobu zatiZeni v 10 minutovém cyklu 2586

pracovni cyklus z&Fovani se povazuje 2,5min. z deseti minutow&smvého Useku a 7,5 minuty probiha chlazeni.
JestliZze je povoleny pracovni cyklugegraten, bude v dsledku nebezgaého gehrati preruSen termostatem,

v zdjmu ochrany komponensv&ecky. Toto je indikovano rozsviceni kontrolkygbrati. Po &kolika minutach,

kdy dojdek ochlazeni zdroje a kontrolka zhasne, je stfigraven pro optovné pouZiti. Svi&eci stroj GAMA je
konstruovan v souladu s ochrannou urovni IP 23S.

5. TECHNICKA DATA

Tabulka 1
Technicka data TIG 2000P HF
Vstupni napéti 50-60 Hz 1x230V
Rozsah svéreciho proudu 5A — 200A
Napéti na prazdno 64V
ZatéZovatel 25% 200A
ZatéZovatel 60% 125A
ZatéZovatel 100% 100A
Max. sitovy proud limax 40,6A
Max efektivni proud lierr 20,3A
Pfikon 9,3KVA
Jisténi 25A
Kryti IP23S
TFida isolace F
Normy EN 60974-1 EN 50119
Rozméry D-S-V D =360mm S =135mm V = 240mm
Hmotnost 6,5kg

Oteplovaci zkousky byly provédy pri teplot okoli 20-25°C. ZatZzovatelé pro teplotu okoli 40°C byly

uréeny simulaci.
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6. BEZPECNOSTNIi POKYNY

Své&eci stroj TIG 2000P HF musi byt pouzivan vyhragro svdeni. Jiné neodpovidajici pouziti je zakazano. Jeho
obsluha je povolena pouze vyskolenym a zkuSenymamoPracovnik musi dodrzovat normy CEI 26.9 HD 407
CSN 050601, 1993,;SN 050630, 1993 a bezp®wstni ustanoveni, aby byla zaji$ jeho bezpmost a bezpmost

tieti strany.

/N

* Neprovadite opravy svéeciho stroje i provozu a je-li zapojen do el. &it

» Pred jakoukoli tdrZzbou nebo opravou odpojte strajike

* Své&eci stroj TIG 2000P HF musi byt obsluhovan a provan kvalifikovanym personalem.

» VSechna fipojeni musi souhlasit s platnymigalpisy (CEI 26-10 HD 427Feskymi a evropskymi normami a
zakony zabraujici urazim.

* Nesvaujte ve vihkém prosédi nebo za de5t

* NepouZivejte opodebované nebo posSkozené i@ kabely.

« Kontrolujte svéeci a napajeci kabely a ufitt se, Ze jejich izolace neni poSkozena, nebo mejsdice volné
ve spojich.

* Nesvdujte se svéecimi a napajecimi kabely, které maji nedogtatenirez. Nepokréujte ve svéeni, jestlize
jsou kabely pehraté, zabranite rychlému opebovani izolace.

» Nikdy se nedotykejtetasti el. obvodu.

* Po skodeni svéeni opatrd odpojte svéeci kabely a h@k od stroje a zabiite kontaktu s uzendnymi
castmi.

Zplodiny a plyny p¥i svareni — bezp&nostni pokyny

» Zajistéte cistotou pracovni plochu a o#vavani od veSkerych plynvytvaienych hem svéeni, zejména
v uzawenych prostorach.

* Umiskte svdeci soupravu do dob wtranych prostor.

* Odstraite veSkery lak, n#stoty a mastnoty, které pokryvafidsti ucené ke sviéeni, aby se zabranilo
uvoliovani toxickych plya.

* Pracovni prostory vZdy dob wtrejte.

* Nesvaujte v mistech, kde je podeni z Uniku zemnih&i jinych vybusnych plyfi, nebo blizko u spalovacich
motort.

* Nepiblizujte sv&eci zd&izeni k vanam wenym pro odstigovani mastnoty, a kde se pouzivajflaee latky a
vyskytuji vypary trichloretylenu nebo jiného chlorez obsahuji uhlovodiky, pouzivané jako rozpédigt
neba’ sv&eci oblouk a produkované ultrafialovéredi s ¢mito parami reaguji a vytvéji vysoce toxické

plyny.

®

» Nikdy nepouZzivejte nefurtki nebo posSkozené ochranné fhcky.

* Nedivejte se na si®&ci oblouk bez vhodného ochranného Stitu nebo helmy

» Chraite své ¢i specialni svéeci kuklou opaenou ochrannym tmavym sklem (ochranny siupe
9 — 14 EN 169).

* lhned odstrate nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Urnjge priihlednéciré sklo ged ochranné tmavé sklo za
Gcelem jeho ochrany.

* Nesvdujte pred tim, nez se ujistite, Ze vSechny osoby ve J&idsti jsou vhod# chrareni.

» Vidy pouZivejte ochranny ¢d a koZzené rukavice abyste zabréanili spaleninAmaazim @i manipulaci s
materialem. PouZivejte ochrannd sluchatka nebowypinic.

Prevence ffed Urazem elektrickym proudem

Ochrana pfed z&enim, popéleninami a hlukem
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Zabragni pozaru a exploze

Odstraite z pracovniho prastdi vSechny hitaviny. Nesvéejte v blizkosti htlavych materidl a tekutin nebo
v prostedi s vybuSnymi plyny.

Nengjte na sob odév nasakly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojéjikh vzniceni.

Nesvdujte materialy, které obsahovalyitavé latky, nebo ty které vytviapri zatrati toxickéci hotlave pary. |
malé mnoZstvigchto latek mMiZe zpisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukévani kontejaex nadob.

Vyvaruijte se su@ni v uzavenych prostorech nebo dutinach, kde by se mohlygsit zemnti jiny vybusny
plyn.

Mg¢jte blizko vaSeho pracoviShasici pistro.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve si&im hdéku, ale vzdy jen netaé plyny a jejich sisi, nebo CQ

@ Nebezp# spojené s elektromagnetickym polem

Magnetické pole vytu@né gistrojem utené ke svigeni miZe byt nebezpmé lidem s kardiostimulatory,
pomickami pro neslySici a s podobnymtizanimi. Tito lidé musifiblizeni k zapojenémuifstroji
konzultovat se svym |ékam.

Nep‘iblizujte k pristroji hodinky, nosie magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v pravdzohlo by dojit
v disledku misobeni magnetického pole k trvalym poSkozerichtb @istroji.

Sv&eci stroje jsou ve shéd ochrannymi poZadavky stanovenymismcemi o elektromagnetické
kompatibilitt (EMC). Zejména se shoduje s technickyi@gpisy normy EN 50199 agupoklada se jeho
Siroké pouZiti ve vSech pmyslovych oblastech, ale neni pro doméci pouZzigp¥igads pouZziti v jinych
prostorach nez pmyslovych mohou existovat nutna zvlastni opat (viz EN 50199, 1994.9). Jestlize
dojde k elektromagnetickym porucham, je povinnosivatele nastalou situaci tgsit

V n¢kterych gipadech je naprava v zavedeni vhodnychififio grivodni Siry.

?
t Suroviny a odpad

Tyto stroje jsou postaveny z matefidkteré neobsahuji toxické nebo jedovaté latky péovatele.
Behem likvidaini faze by nil byt pristroj rozloZen na jednotlivé komponenty a ty b§lyrbyt rozdtleny podle
typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.

@ Manipulace a uskladimi stlacenych plyni

VZdy se vyhite kontaktu mezi kabelytpnasSejicimi su&ci proud a lahvemi se stenym plynem a jejich
uskladiovacimi systémy.

VZdy uzavirejte ventily na lahvich se s#aym plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.

Ventily na lahvi inertniho plynu by &y byt Uplné oteweny, aby mohly byt vifijpadt nebezp& pouzity
vypinaci systémy.

ZvySena opatrnost byda byt @i pohybu s lahvi stigeného plynu, aby se zabranilo poSkozenim atfmaez
by mohly vést ke zrami.

NepokouSejte se plnit lahve stanym plynem, vzdy pouZivejtéiplusné regulatory tlakové redukce a vhodné
béze s fislusnymi konektory.

V piipact Ze chcete ziskat dalSi informace, konzultujte baapstni pokyny tykajici se pouzivani s
stlatenych plyri dle noremCSN 07 83 05 &SN 07 85 09.



7. INSTALACE

Misto instalace pro systém byim byt pelivé zvazeno, aby byl zaji&t bezpény a po vSech strankach vyhovujici
provoz. UZivatel je zodp@dny za instalaci a pouzivani systému v souladwstsukcemi vyrobce uvedenymi
v tomto navodu. Vyrobce netiuiza Skody vzniklé neodbornym pouzitim a obslufwoj TIG 2000P HF je nutné
chranit ged vihkem a de&m, mechanickym poSkozenim &igadnou ventilaci sousednich stropadn&rnym
pretéZzovanim a hrubym zachazenimie® instalaci systému by é&mnuzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisti, zejména Vam dopgojeme, aby jste se vyhnuli instalaci 8@ soupravy blizko:
signalnich, kontrolnich a telefonnich kabal, radiovych a televiznich ffenaS€a a prijimacdi, poditaca,
kontrolnich a méricich zaizeni, bezpénostnich a ochrannych z#izeni Osoby s kardiostimulatory,
pomickami pro neslySici a podobmusi konzultovat fistup k z#éizeni v provozu se svym l&an. Ri instalaci
zatizeni musi byt okolni prasdi v souladu s ochrannou urovni tj.IP 23S (IEC)52@nto systém je chlazen
prostednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt pustdseén na takovém migt kde vzduch rize snadno
proudit strojem.

A 8. RIPOJENiI DO NAPAJECI SIT E

* Pred pripojenim svaecky do sitt se ujiséte, Ze hodnota napti a frekvence napgjeni v siti odpovida
napéti na vyrobnim Stitku pFistroje a Ze je hlavni vypin#& sv&‘etky v pozici ,0".

«  UPOZORNENI!

* Pouzivejte pouze originalnitipojovaci vidlici svdéecky pro gipojeni do si& Své&eci stroje GAMA jsou
konstruovany proifpojeni k siti 230V.

» Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovalici praiez kabelu a zasadéine s mensim
pritezem nez je originalni kabel dodavanyistpojem.

» Po zapnuti hlavniho vypitea sviti disple;.

9. OVLADACI PRVKY

Obr.1
1. Celni ovlddaci panel 6. Konektor fivodu plynu
2. Konektor ovladani hdku 7.t8vy kabel 1x230V
3. Konektor gipojeni plynu 8. Viditor
4. Rychlospojka ,, - “ pol 9. Hlavni vypina
5. Rychlospojka ,#+ “ pol



10. OVLADACI PRVKY CELNIi PANEL

Obr.2
1. Velikost HOTSARTuU % (MMA) 13. Vylksr pulzniho rezimu TIG ,,ON/OFF*
2. Velikost ARC FORCE % (MMA) 14. Funkce dofuk plynu
3. Displej zobrazujici nastavené hodnoty 15. Koncovy proud
4. Kontrolka zapnuti stroje 16. Doba défu proudu
5. Kontrolka gehrati stroje 17. Ska pulzu TIG
6. Funkce MMA 18. Frekvence pulzu TIG
7. Nastaveni prtoku plynu 19. Spodni proud TIG
8. Prepin& mezi metodami 20. Swveci proud
9. Dotykoveé zapaleni TIG - 4T LIFT 21. Né#h proudu TIG
10. Dotykové zapaleni TIG - 2T LIFT 22. Startovaci proud TIG
11. Bezdotykové zapdleni TIG - 4T HF 23. Redfuk plynu
12. Bezdotykové zapéleni TIG — 2T HF 24. Potenciometr pro nastaveni hodnat.zfR&knuti

potenuetru se Ize posouvat mezi funkcemiia p
dalSim&knuti Ize tyto funkce nastavovat)

11. UVEDENIi DO PROVOZU METODA MMA

Stroj TIG 2000P HF svaje se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovymkyselym obalem. Vyjimku tvid
elektrody s celul6zovym obalem. Dle druhu elektsedutuje polarita zapojeni st@cich kabel. Zapojeni polarity
doporuuje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Nastaveni ovladacich prvk pro metodu MMA

Metoda MMA-nastaveni sv&eciho proudu

Pfi kazdém zapnuti syéciho stroje TIG 2000P HF se vzdy rozsviti led kalk& sv&eciho proudu (obr.2, poz.20).

Pro svéeni metodou MMA se stroj musigpnout pepingem (obr.2, poz.8) na funkci MMA (obr.2, poz.6).

V této poloze Ize nastavit: steki proud, funkce HOTSTART a funkce ARC FORCE.

Velikost svdeciho proudu lze nastavit od 5 — 200A (dle typuies#ho stroje). UloZeni nastaveni se provede
automaticky po 3 viénach néinnosti nebo zmé&nutim potenciometru (obr.2, poz.24). Nazorné zobmnaviz. obr. 3.
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Metoda MMA- nastaveni hodnoty HOTSTARTu

Pro nastaveni HOTSTARTu jéeba zméknout potenciometr (obr.2, poz.24) a naslednym @®otim potenciometru
(obr.2, poz.24) seippnete na funkci HOTSTARTu (obr.2, poz.1). Praojelastaveni aff zm&knéte potenciometr
(obr.2, poz.24) a nyni Ize nastavovat parametryikvgt HOTSTARTuU je od 1- 10. UloZeni nastavenipsevede
automaticky po 3 vtenach néinnosti nebo oftovnym zmdknutim potenciometru (obr.2, poz.24). Nazorné zobna
viz. obr.4.

Obr.4

Metoda MMA-nastaveni funkce ARC-FORCE (funkce stabiizace oblouku)

Pro nastaveni ARC-FORCE jeba zméknout potenciometr (obr.2, poz.24) a naslednym g@@otim potenciometru
(obr.2, poz.24) seippnete na funkci ARC-FORCE (obr.2, poz.2). Prmjabstaveni aff zm&knéte potenciometr
(obr.2, poz.24) a nyni Ize nastavovat parametrylikégt ARC-FORCE je od 1- 10. UloZeni nastavenipsevede
automaticky po 3 vienach néinnosti nebo ogtovnym zmdknutim potenciometru (obr.2, poz.24). Nazorné zobna
viz. obr.5.

Obr.5




12. PRIPOJENI SVARECICH KABEL U

Pripojite do rychlospojek a poatenim dotahéte. (Polarita dle druhu elektrod)id®l zapnutim hlavniho vypite se
preswdcte, Ze kabely ani drzak elektrod nemaji poSkozeénaaci.

S poskozenou izolaci kabélnebo drzakem elektrod zasad& nesvaujte.

Zemnici kledt pripojte na svEovany material nadsténé misto. Spatny kontakt igobuje zativani klesti a kab@
jejich prectasné opdtbeni, nestabilni a Spétharici oblouk. Vidlici zastéte do zasuvky, kterouredtim zkontrolujte
zda odpovida napi uvedenému na vyrobnim Stitku seiky.

Tabulka 2 Prifez kabelu Délka kabelu Max.proud Elektroda
16mm? 3m 174A 3.2mm
25mm? 5m 254A 4.0mm
35mm? 10m 338A 4.0mm

Upozornéni

* Pi¥i zapnutém hlavnim vypin&i jsou sv&eci kabely i drzak s elektrodou stale pod naim.
Drzak s elektrodou odkladejte na nevodivou a nehitavou podlozku.

» Béhem sv&eni nesahejte holou rukou na svgnec je pod naptim!

» Pri odkladani drzaku s elektrodou dbejte zvySené poznosti na Zhavy konec elektrody

Tabulka 3 pouze orientac¢ni hodnoty

Prameér elektrody

E-B 121 EN499- E 38 3B

E-KEN499-E35AA

E-R 117 EN 499-E 38 AR

mm Proud A Proud A Proud A
2,0 60 - 80 65 - 80 40 - 70
2,5 80 - 100 80 - 100 60 - 100
3,2 110 - 140 100 - 130 80-120
4,0 140 - 170 170 - 210 140 - 170
5,0 190 - 200 210 - 270
Proud stejnosmérny stejnosmérny stejnosmérny/stfidavy
Polarita drzaku
elektrod plus pol minus pol minus pol

Pouzita intenzita proudu prézné paimery elektrod je zobrazeno v tabulce 3 a pioné typy svéeni jsou hodnoty:

* Vysoké pro své&eni vodorove

» Sttedni pro svéeni nad arovni hlavy

» Nizké pro svéeni vertikalnim srrem doti a pro spojovani malychedeltatych material

» Priblizné indikace pimérného proudu uzivanéhdisvaeni elektrodami prodinou ocel je dana
nasledujicim vzorcen= 50 x (e — 1)

| = intenzita svéeciho proudu

e = pamér elektrody

Priklad pro elektrodu s pmérem 4 mml = 50 x (4 — 1) = 50 x 3 = 150A

DrzZeni elektrody p¥i svaieni:

Obr. 6

Piiprava zakladniho materialu:
V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty pridgpavu materialu. Rozény urcete dle obrazku.7
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Tabulka 4
abulka Obr.7

S a d
(mm) (mm) (mm)

a
@)
03 0 0 0
3%-162 0-2,5 Slzc()r-nzaX) 600 /T;a S ?

13. NATAVENI OVLADACICH PRVK U PRO METODU TIG 4T /2T

Metoda TIGAT LIFT (Ctyrtakt, dotykové zapaleni) 2T LIFT (dvoutakt, dotykové zapéleni). Metoda T4G HF
(ctyrtakt, vysokofrekvensni HF zapdleni) 2T HF (dvoutakt, vysokovrekvemi HF zapaleni) je svéni
stejnosnirnym proudem netavici se wolframovou elektrodowclwanné atmosfé argonu. Oblouk o mezi wolfr.
elektrodou a sw@vanym materidlem. Do tavné lazse idava material stejného slozeni jako materiatevany.Tato
metoda se pouZiva na jemné i®réd drobnych dile plechi, drati a profili z béZnych oceli,nerezovych oceli, niklu,
medi, titanu a slitin &chto kowi.(mimo hliniku a jeho slitin).

Zapaleni oblouku TIG LIFT / HF
Technologii (TIG - LIFT)se zapaluje oblouk jemnym dotykem wolframové etk o svéovany material.

Technologie vysokofrekveni TIG HF zapaleni je bezkontaktnitiRPomto svdéeni nedochazi k smichani wolframové
elektrody se swamateridlem.

Pridavny material se 2&na gidavat az po nataveni materialu a vyem lazg. Po skotieni svdéeni nechte proudit
plyn 5 az 10 vtén na wolframovou elektrodu zidodi chlazeni. Po skaeni svdeni zastavte ventil na redirkm
ventilu i na lahvi.

Svareci ha'ak TIG

Zapojte do rychlospojky (obr.1 poz.4) ozeaé jako ,,— pol. hidk a pootdéenim dotah&te. Revieitnou matici
(obr.15, poz.4), fiSroubujete na vyvod z redékiho ventilu a dotahite. Plyn se poustitps ventil na rukojeti (obr.15
poz.1), potéenim nebo stiskem dle typu iddu. Pfitok plynu se nastavuje v rozmezi 5 az 15 I/min, sli&eného
materialu a nastavenych paranetr

Zemnici kabel

Pripojite do rychlospojky (obr.1 poz. 5), ozlemé jako ,,+* pol a pootenim dotahnete. Zemnici kle&e gipeviuji
na svaiovany material nad@sténé misto bez koroze a barvy. Spatny kontaksapuje zativani kabel i klesti a jejich
preckasné opdebeni. Spathse zapaluje oblouk a svary vykazuji horsi kvalitu.

14. SVARENI METODOU TIG 4T LIFT / HF

Metoda TIG - nastaveni sviéeciho proudu

Pri kazdém zapnuti svastroje TIG 2000P HF se vzdy rozsviti led konteo#ivdeciho proudu (obr.2, poz.20).
Pro svéieni metodou TIG se stroj mugiepnout pepingem (obr.2, poz.8) na funkci TIG 4T LIFT (obr.2, p@gnebo
TIG 4T HF (obr.2, poz.11) dle Vami zvolenych s@&ch poZzadavk

V této metod TIG Ize nastavit:

- Predfuk plynu 0 — 1 (obr.2, poz.23)

- Startovaci proud 5 — 200 (obr.2, poz.22)

- Nabeh proudu 0 — 5 (obr.2, poz. 21)

- Své&eci proud 5 — 200 (obr.2, poz.20)

- Spodni proud 5 — 200 (obr.2, poz.19)

- Frekvence pulzu 0,5 — 100 (obr.2, poz.18)

- Sitka pulzu 5 — 100 (obr.2, poz.17)

- Doba dolhu proudu 0 — 5 (obr.2, poz.16)

- Koncovy proud 5 — 200 (obr.2, poz.15)

- Dofuk plynu 0,1 — 10 (obr.2, poz.14)

- Zapnuti nebo vypnuti pulzniho reZimu ON/OFF
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Pro gepindni mezigmito parametry je péeba zméknout potenciometr (obr.2, poz.24) a naslednymtg@enim
potenciometru (obr.2, poz.24) siepinate mezi parametry viz. vySe. Pro nastavethia paramefr je potebné ot
zm&knout potenciometr (obr.2, poz.24) a nyni Ize nastat parametry. UloZeni nastaveni se provede aitoky po
3 vtgiinach néinnosti nebo oftovném zmaknuti potenciometru (obr.2, poz.24).

Casové faze sviovani v TIG 4T LIFT / HF

» Standardni rezim 4T : * A * *
1

Stisknutim tlaitka na svéeci pistoli dojde k

zapéleni oblouku a proud dosahne startovainidty.
2 Po uvolgni proud postuphzesili na sv&ci proud.
3 Po dalSim stisknuti proud zeslabne na hodnotu

proudu koncového oblouku.

4 Po uvolsni oblouk zhasne. Poznamka: ” *": Stisknéte tlacitko svareci pistole

i + Uvolnéte tlacitko svareci pistole

15. SVARENI METODOU TIG 2T LIFT / HF

Metoda TIG - nastaveni sviéeciho proudu

Pt kazdém zapnuti syvéciho stroje TIG 2000P HF se vzdy rozsviti led kalk& sv&eciho proudu (obr.2, poz.20).
Pro svéieni metodou TIG se stroj musiepnout pepingem (obr.2, poz.8) na funkci TIG 2T LIFT (obr.2, pt2)
nebo TIG 2T HF (obr.2, poz.12) dle Vami zvolenyehiecich poZadavk

V této metod TIG Ize nastavit:

- Predfuk plynu 0 — 1 (obr.2, poz.23)

- Startovaci proud je nastaven automaticky a nejzageit 5A (obr.2, poz.22)

- Nabeh proudu 0 — 5 (obr.2, poz. 21)

- Své&eci proud 5 — 200 (obr.2, poz.20)

- Spodni proud 5 — 200 (obr.2, poz.19)

- Frekvence pulzu 0,5 — 100 (obr.2, poz.18)

- Sitka pulzu 5 — 100 (obr.2, poz.17)

- Doba dolhu proudu 0 — 5 (obr.2, poz.16)

- Koncovy proud je nastaven automaticky a nelze jgjitbA (obr.2, poz.15)

- Dofuk plynu 0,1 — 10 (obr.2, poz.14)

- Zapnuti nebo vypnuti pulzniho reZimu ON/OFF

Pro gepinani mezigmito parametry je péeba zméknout potenciometr (obr.2, poz.24) a naslednymtg@enim
potenciometru (obr.2, poz.24) sgepinate mezi parametry viz. vySe. Pro nastavethia paramefr je potebné ot
zm&knout potenciometr (obr.2, poz.24) a nyni Ize nastat parametry. UloZeni nastaveni se provede aitoky po
3 vtgiinach néinnosti nebo oftovném zmaknuti potenciometru (obr.2, poz.24).

Casové faze svivani v TIG 2T LIFT / HF

« Standardni rezim 2T: * + ;

1 Stisknutim tléitka na svéeci pistoli dojde k V
zapaleni oblouku a postupnému sileni proudu. .

2 Uvolrenim tlatitka proud postupnzeslabne a o

oblouk zhasne.
3 Dalsim stisknutim tkitka pred zhasnutim oblouku

a6 X Poznamka: ” *”: Stisknéte tlacitko svareci pistole
irOEd ;novu postuprizesilite, a pakipjckte ke o +”: Uvolnéte tlacitko svareci pistole
roKU Z.
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16. ZAPNUTI NEBO VYPNUTI PULZNIHO REZIMU

Tato funkce Ize nastavovat jak v rezimu TIG LIFK tav TIG HF. Pro zapnuti pulzace musite stisknpotienciometr
(obr.2, poz.24) aippnout se na vy pulzniho rezimu (obr.2, poz.13). V této poloze&topm&knéte potenciometr
(obr.2, poz.24) a led kontrolka &ee blikat (obr.2, poz.13). Nasletopstovnym tetim zmdéknutim potenciometru
(obr.2, poz.24) aktivujete funkci pulzace ON. Peaktivaci této funkce postupujte stejako @i aktivaci.

K uloZeni této funkce dojde automaticky po Jwi&ch neéinnosti nebo zménuti potenciometru (obr.2, poz.13).

17. BROUSENi WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Spravnou volbou wolframové elektrody a jefigpavou ovlivnite vlastnosti si&ciho oblouku, geometrii svaru a
Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jedrrousit v podélném sru dle obréazku 8.

Obrazek 9 znazauje vliv brouSeni elektrody a jeji Zivotnost. Jemaéovnongrné brouseni elektrody v podélném
smeru — trvanlivost az 17 hodin

Upozornéni: p¥i zapojenych kabelech a zapnutém hlavnim vypirije zemnici kabel i elektroda
hordku pod napétim. Horak odkladejte na nevodivou a nehlavou podlozku.

Svéteci kabely a svéeci hatdk TIG se prodavaji jako zvlastni prisluSenstvi na objednani.

Hrot wolframové elektrody se brousi do kuZele (dieltabulky 5. BrouSeni elektrody prowjd na jemnozrném
kotowi urceném pro brouSeni wolframovych elektrod obr.8. Béikotu by nila odpovidat 1.5 az 2 nasobkuiperu
elektrody.

BROUSENI WOLFRAMOVE ELEKTRODY

Obréazek 9

)

|

Obrazek 8. ( Xo) : 5

Tabulka 5. Pouze orientiai stupr

Ochranny kryt brusky
Brusny kotou¢
Wolframova elektroda
Opérka brusky

Proud a uhel stupnée ()
20 A 30°
20A-100A 60°-90°
100 A-200A 90°-120°

200 A a vice 120

PwNPE
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OCHRANNY PLYN

Obrazek 10.
- \ Pro svaeni metodou TIG je nutné pouzit Argon
REGHERLNL YETI: Q@istoté 99,99%.
12 (5 ) > e MnoZstvi pratoku uréete dle tabulky¢.6.
7
= Tabulkac.6
(o) Pramér Své&eci Pritok
() elektrody hubice plynu I/m
(1’ 6-70 1,0 mn 4/5 6/8,( 5-6
< 60-14C 1,6 mn 4/5/¢€ 6,5/8,0/9,! 6-7
had 12(0-24C 2,4 mn 6/7 9,5/11,( 7-8
PLYNOVA LAHEV
18. DRZENI SVARECIHO HO RAKU PRI SVARENI
Obrazek 11.
(o]
e e
' L
Lz A
20 - 30°
15 - 40°
gf—
S
10 - 30°
PRIPRAVA ZAKLADNIHO MATERIALU
Obrazek 12. Tabulka 7.
i s(mm) a(mm) d(mm) a ()
: | 0-3 0 0 0
— 3 0 0,5(max 0
| ) éb s 46 ILE 1-2 60

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pridgpavu materialu. Rozény urcete dle obrazku 12.
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19. PREHRATI STROJE

Stroj je opaten ochrannym termostatem @vedu gehati zdroje. B sepnuti termostatu se rozsviti LED kontrolka
prefrati stroje (obr.2, poz.5) a zdrojem po dobu ccanlnglze svéovat. Po zchlazeni zdroje se stroj vratétzgo
sv&eciho rezimu Vami naposled nastavenymi hodnotadzokhé zobrazeni viz. obr.13.

Obr.13

20. SVARECI KABELY

Obr.14

Rychlospojky

Kabely pruf.25 Gama 1500L PFC - 1900L PFC
Drzak elektrod

Klesté zemnici

PoONPE

21. SVARECIi HORAK TIG

Obr.15

Plynovy ventilek
Wolframova elektroda

Hubice
Hadice pro pfipojeni na plyn.ventil
Rychlospojka
Vidlice pro pfipojeni ovladani
14

oakwnhE




A 22. NEZ ZANETE SVAROVAT

DULEZITE : pted zapnutim svasky zkontrolujte jedt jednou, Ze najti a frekvence elektrické sibdpovida
vyrobnimu Stitku. Nastavte S\&ti nagti s pouZzitim regulace proudu (obr. 2 poz. 24q@arite hlavnim vypinéem
zdroj (obr. 1 poz. 9) Stroj jgipraven k pouZiti.

POZOR, pii zapnutém hlavnim vypin&i jsou svaeci kabely pod nagtim!

A\

23. UDRZBA
Varovani: Pied tim, neZ provedete jakoukoli kontrolu uvni¥ stroje odpojte jej od elektrické sig.
Nahradni dily

Originélni nahradni dily byly speci@mavrzeny pro naSe #aeni. PouZziti neoriginalnich nahradnichudihize
zpisobit rozdilnosti ve vykonu nebo redukovéegipokladanou urovebezpénosti.
Odmitame pevzit odpo¥dnost za pouziti neoriginalnich nahradnicki.dil

Zdroj svareciho proudu

JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrzagtsledujici pokyny:

Pravidelrg odstraiujte nashromézshou neistotu a prach z vrihi ¢asti stroje za pouZziti stlaného vzduchu.
Nesngrujte vzduchovou tryskuifmo na elektrické komponenty, mohlo by dojit kghjpoSkozeni. Provéjte
pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivéajebované kabely nebo volna spojeni, ktera jdatinou prehrivani a
moZzného poskozeni stroj sv&ecich stroji je tfeba proveést periodickou revizni prohlidku jednou zagpil roku
povéenym pracovnikem podleCSN 331500, 1990 @SN 056030, 1993.

24. UPOZORNENI NA MOZNE PROBLEMY

Privodni $iira, svdieci kabely a sv&ci hddk jsou povaZzovany za ®eptjSi priciny poruch. V pipadt problému
postupuijte nasledo¥n

1. Zkontrolujte hodnotu dodavaného gty siti

2. Zkontrolujte, zda je fivodni kabel dokonalefjpojen k vidlici a
hlavnimu vypira

3. Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jistr paddku

4. ZKkontrolujte zda nasleduji¢ésti nejsou vadné:

. hlavni vyping v rozvodné siti

. napajeci vidlice

. hlavni vypin& stroje

5. Zkontrolujte svéeci h@ék a jehaiasti:
Poznamka:| ptes VaSe technické dovednosti je nezbytné pro opsareje Vam dopoxtit kontaktovat vySkoleny
personal a naSe servisni technickésteld.

25. OBJEDNANI NACHRADNICH DiL U

Pro bezproblémové objednani nahradnich kidintaktujte servisni centrum firmy OMICRON-$géi stroje
S.r.o.
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26. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY NA VYKONNOSTNIM STITKU

Obr.16
BVA XMl 25°/ ~ 60% | 100%
SN: 202 oooo v 100%

- [ 1 | 200 | 1258 | 100m

1. Jméno a adresa vyrobce 12. Vstupni proud efektivni

2. Typ stroje 13. Max. sitovy proud 11

3. Klesajici (strma) charakteristika 14. Jmenovité napajeci napéti a frekvence

4. Stroj pro svafeni metodou MMA/TIG 15. Chlazeni nucené vzduchem

5. Stejnosmérny proud 16. PFipojeni vidlice, pocet fazi

6. Rozsah svareciho napéti na prazdno 17. Kryti

7. Rozsah proudu a napéti MMA 18. Odkaz na pouZité normy

8. ZatéZovatel v procentech 19. Jednofazovy usmérniovaci zdroj

9. Jmenovity svéf. proud 20. Vyrobni &islo

10. Jmenovité svaf. napéti
11. Rozsah proudu a napéti TIG

27. POUZITE GRAFICKE SYMBOLY

0 a

O8+ s A+ =@
. 2 3 4 5 6 7 8 9 10
~ FRg AV Lle‘j-m-o/.-/!\@\
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1. Hlavni vypina¢ 11. Tlumivka
2. Rychlost posuvu drétu 12. Sila svafovaného materiélu
3. Zemnéni 13. Svafeci proud
4. Kontrolka tepelné ochrany 14. Svafeci napéti
5. Nebezpedi ,vysoké napéti 15. Indukéni vyvody
6. Plus pdl na svorce 16. Bodové svareni
7. Minus pél na svorce 17. Pulsové svafeni
8. Ochrana zemnénim 18. Vypinaé
9. Regulace napéti hrubé 19. Vystraha ( zvySena opatrnost)
10. Regulace napéti jemné 20. Doporuceni precist navod
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28. ELEKTROTECHNICKE SCHEMA
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29. POSKYTNUTI ZARUKY

1. Zarwni doba stroje TIG 2000P HF je vyrobcem stanovem@4 nésiai od prodeje stroje kupujicimu.
Lhita zaruky zéina Ezet dnem pedani stroje kupujicimu fipadré dnem mozné dodavky. Do zéni
doby se neptita doba od uplatmi opraviné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odp&inost za to, Ze dodany stroj ma v 8almdani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zvaznymi technickymi podminkami a norimam

3. Odpowdnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jetameji v zarani lhaté, spaiva v povinnosti
bezplatného odstrani vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizagéienou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl @& stroj pouzivan Zgobem a k &elam, pro které je uen.
Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mdmpa opdebeni, ktera vznikla nedostateu péi ci
zanedbanim i zdankvbezvyznamnych vad.

Za vadu nelze nagiklad uznat:

» PoSkozeni transformatoru, nebo ésiiovate vlivem nedostatmé udrzby svieciho hddku a nasledného
zkratu mezi hubici a pgvlakem.

* Mechanické posSkozeni s\@tiho h#aku vlivem hrubého zachazeni atd.
Vyrobce nerdi za Skody, které vznikly jako nasledek jinych wdél nebo za Skody #pobené
vySSi moci jako firodni katastrofa apod. Zaruka se dale nevztahaj@askozeni vlivem nesginim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo sgiberschopnostmi, nedodrzeninieppisi uvedenych
v hdvodu pro obsluhu a adrzbu, uzivanim strojéediin, pro které neni den, get¢Zzovanim stroje, ki
piechodnym.
Pri opravach stroje musi byt vyhradré pouzivany originalni dily vyrobce

5. V zarwni dok® nejsou dovoleny jakékoli tpravy nebo&m na stroji, které mohou mit vliv na fusitost
jednotlivych sodasti stroje. V opmém fipac nebude zaruka uznana.

6. Naroky ze zaruky musi byt uplaimy neprodlea po zjiS€ni vyrobni vady nebo materidlové vady a to u
vyrobce nebo prodejce.

7. Jestlize seipzarwini oprae vymeni vadny dil, pechézi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zarucni servis

1. Zarwni servis niZze provadt jen servisni technik proskoleny a géany spolénosti OMICRON-svEeci
stroje s.r.o.

2. Pted vykonanim zakini opravy je nutné provést kontrolu Gilaj stroji: datum prodeje, vyrobaislo, typ
stroje. V fFipac Ze Udaje nejsou v souladu s podminkami pro uzzé@mini opravy, nap proSla zaréni
doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s né&woHl pouZziti atd., nejedna se o zdmiuopravu.
V tomto gipadt veSkeré naklady spojené s opravou hradi zakaznik.

3. Nedilnou sowésti podkladid pro uznani zaruky je ¥adné vyplnény zaruéni list a reklamaéni
protokol.

4. V pripact opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejddm je nutnd konzultace se servisnim
technikem spolinosti OMICRON-své#eci stroje s.r.o.

5. Reklamaci oznamte na teisle: 568 851 563
604 278 545
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UIVIIU INUIN
ES PROHLASENI O SHODE

MY: vyrobce
OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Zahradnickova 1375/2
6‘24 01 T¥ebic
1CO: 26291363

Prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize
uvedené splnuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni
a narizeni vliady 17/2003 a 18/2003

TYPY:

Popis elektrického zarizeni:

'd ™

A

Svareci stroje pro svareni 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:

14

{L/ Petr Kiihtreiber
jednatel
V Trebi€i dne: podpis:

14.8.2014 Yy <
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Oswédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce OMICRON - sv&eci stroje s.r.o.

Nazev a typ vyrobku TIG 2000P HF

Vyrobni¢islo stroje

Vyrobnicislo DPS

Datum vyroby

Kontroloval

Razitko OTK

Zarudéni list

Datum prodeje

Razitko a podpis

prodejce
Zaznam o provedeném servisnim zakroku
Datum gevzeti Datum provedeni Cislo reklamaniho
servisem opravy protokolu Podpis pracovnika

Ujisténi distributora o vydani prohlaseni o stod

Vyrobce: OMICRON - sva‘eci stroje s.r.o

Ujisteni distributora o tom, Ze vyrobce vydal na nizedere® stanovené vyrobky prohlaseni o ghodouladu se
zakonems. 22/1997 Sb.
Své&eci stroje: TIG 2000P HF

Vyrob&@MICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradni¢kova 1375/2
V Tiebti 18.8.2014 674 01 Tebi¢
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