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Invertorova zvaracka TIG

Navod na pouzitie

Preklad originalneho navodu



BEZPECNOSTNE UPOZORNENIE !

Pri zvarani, alebo rezani méze dojst’ k poraneniu. Poc¢as prevadzky dbajte na
ochranu. PodrobnejsSie informacie najdete v Bezpecnostnej prirucke pre obsluhu,

ktora je v sulade s preventivhymi poZiadavkami vyrobcu.

Uraz elektrickym pridom - moéze viest’ k smrti !!

- Nastavte uzemnovaciu armatiru podla platnej normy.

- Je zakazané dotykat’ sa elektrickych ¢asti a elektrod, ked’ je pokozka hold v mokrych rukaviciach,
alebo obleceni.

- Uistite sa, ze ste izolovani od zeme a dielne.

- Uistite sa, ze ste v bezpecnej polohe.

Plyn - méze byt’ zdraviu Skodlivy!

- Drzte hlavu mimo plynu.
- Pri zvérani oblikom by sa mal pouzivat odsavac vzduchu, aby sa zabranilo vdychovaniu plynu.

Oblikové Ziarenie - Skodlivé pre oci a popalenie pokozky.

- Pouzivajte vhodnt prilbu a svetelny filter, noste ochranny odev na ochranu o¢i a tela.
- Na ochranu pozorovatela pouzite vhodnu prilbu, alebo svetelny filter.

Poziar
- Zvaracia iskra moze spOsobit’ poziar, uistite sa, Ze v okoli zvarania nie si Ziadne horlavé latky.
Hluk - extrémny hluk poSkodzuje sluch.

- Pouzivajte chrani€ sluchu, alebo iné prostriedky na ochranu sluchu.
- Na ochranu pozorovatela pouzite vhodny chrani¢ sluchu, alebo iné prostriedky na ochranu sluchu.

Porucha - ked’ sa vyskytne problém, obrat’te sa na odbornikov.

- Ak sa pocas inStalacie a prevadzky vyskytnu problémy, postupujte podl'a tohto navodu na obsluhu.
- Ak uplne nepochopite navod na obsluhu, alebo sa vdm nepodari vyriesit problém pomocou
pokynov, mali by ste sa obratit’ na naSe servisné stredisko, ktoré vam poskytne odbornu pomoc.

POZOR!

Pri pouZivani stroja by mal byt’ nain§talovany ochranny spina¢ proti bludivému prudu!!!




O STROJI

Zvéracie stroje st usmerfiovace vyuzivajuce najmodernejSiu invertorova technologiu, ktoré sa
mozu pouzit’ v systéme plazmového rezania pomocou tlakového vzduchu.

Vyvoj invertorového zvaracieho zariadenia v ochrannom plyne tazi z vyvoja teodrie a
komponentov invertorového napéjania. Invertorovy zvaraci zdroj v ochrannom plyne vyuziva vysoko
vykonnu suciastku MOSFET prenos 50/60 Hz, potom zniZuje napétie a komutuje a prostrednictvom
technologie PWM vyvadza vysoko vykonné napdtie. Z dovodu velkého znizenia hmotnosti a objemu

hlavného transformatora sa G¢innost’ zvysuje o 30 %.

Zvaraci zdroj moze ponuknut’ silnejsi, koncentrovanejsi a stabilnejsi obluk. Ked’ sa ty¢ a obrobok
skratia, jeho reakcia bude rychlejsia. To znamenad, Ze je jednoduchsie navrhnut’ zvaraci stroj s roznymi
dynamickymi charakteristikami, a dokonca sa d& upravit’ pre Specialistov, aby bol obluk miksi alebo
tvrdsi.

Zvaracka TIG moéze zvarat nehrdzavejucu ocel’, legovanu ocel’, uhlikovu ocel’, med’ a iné farebné
kovy. Mo6ze sa pouzit’ na elektrody roznych Specifikacii a materidlov vratane kyslosti, alkalickosti a
vlakien. Mo6Ze sa pouzit’ vo vysokej nadmorskej vyske, na otvorenom priestranstve, a v interiéroch ako
aj v exteriéroch. V porovnani s rovnakymi vyrobkami doma a v zahrani¢i md kompaktny objem,

hmotnost’, 'ahko sa inStaluje a obsluhuje.

POZOR!
& Stroj sa pouziva najmi v priemysle. Bude produkovat’ radiové viny, takZe pracovnik by sa mal plne pripravit

na ochranu.




PARAMETRE

Model TIG-160 TIG-180 TIG-200
Parametre
Napajacie napitie (V) AC220 AC220 AC220
Frekvencia (Hz) 50/60 50/60 50/60
Menovity prikon 20.4 24 28
prad (A)
Napitie naprazdno (V) 42 56 56
Vystupny prad (A) 10-160 10-180 10-200
Menovité napitie (V) 16.4 17 18
Rozsah sily (A)
Pracovny cyklus (%) 60 60 60
Strata bez zat'azenia (W) 40 40 40
Iniciovanie obluka H-F H-F H-F
Uginnost’ 0.80 0.80 0.80
Uéinnik 0.73 0.73 0.73
Trieda izolacie F F F
Ochrana domu 1P21 P21 P21
stupent
Hmotnost’ (kg) 9 9 9
INSTALACIA

Stroj je vybaveny zariadenim na kompenzaciu napajacieho napétia. Ked’ sa napajacie napétie pohybuje
v rozmedzi £ 15 % menovitého napitia, mdze stale normalne pracovat.

Pri pouziti dlhého kébla sa odportica pouzit’ kabel s va¢§Sim prierezom, aby sa zabranilo poklesu napitia.
Ak je kébel prilis dlhy, mdze to ovplyvnit’ vykon napajacieho systému. Preto vdm odporuc¢ame pouzivat’
nakonfigurovanii dizku.



1. Pripojte sa k zdroju plynu: Uistite sa, Ze je argénova trubica pevne pripojena k medenému hrotu.
Privodny plynovy okruh musi zahfnat’ plynovu fl'aSu, argénovy prietokomer a plynové trubice.
Trubice musia byt pevne zviazané obrucou alebo nie¢im inym, aby nedochadzalo k tniku plynu a
vnikaniu vzduchu.

2. Plast musi byt spol'ahlivo uzemneny kablom s prierezom min. 6 mm?. Uistite sa, Ze uzemiiovaci
termindl napdjacej zasuvky je spolahlivo uzemneny.

3. Pripojte horak alebo zvaracie klieste podl'a schémy, ak pouzivatel’ pouziva lepenie, uistite sa, ze je
kabel pevne pripojeny k hordku a mobilnej zastrcke. Mobilné zastr€ka by sa mala zasunut’ do
mobilnej zasuvky zapornej elektrody a potom utiahnut’ v smere hodinovych ruciciek. Ak pouZzivatel
pouziva impulzné zvaranie TIG, uistite sa, Ze je konektor integracie elektriky nainStalovany na
rozhranie dosky a utiahnuty v smere hodinovych ruci¢iek pomocou klIi¢a, potom vlozte vzduchovi
zastrcku horaka do koordinovaného rozhrania dosky a utiahnite jej skrutku.

4. Vlozte pohybliva zastréku kabla do pohyblivej zasuvky kladnej elektrody a utiahnite ich otd¢anim
v smere hodinovych ruciciek, zemniaca svorka kabla druhého konca drzi obrobok.

5. Zasunte napdjaciu zastréku do zasuvky koordinovaného modelu. Uistite sa, Ze napétie je AC220V
a jeho odchylka je v ramci povoleného rozsahu.

Ak je vzdialenost’ obrobku a stroja prili§ vel'ka (50 - 100 m) a kable (kébel hordka a zemniaci kabel) st
prilis dlhé, vyberte kabel s vi¢sim prierezom, aby ste minimalizovali znizenie
napitie.

Zvaranie TIG

1. Uistite sa, Ze je vypina¢ v polohe "zapnuté" a indikator svieti.

2. Otvorte ventil argonovej fl'aSe, nastavte objem prietokomera a zabezpecte, aby bol primerany
zvaraniu.

3. Ventilator s axidlnym prietokom zacne pracovat’, stlate ovladaci gombik horaka, spusti sa
elektromagneticky ventil, pouzivatel moze pocut’ zvuk uderu vysokofrekvenéného oblika a
zaroven z hrotu hordka za¢ne vychadzat’ argon.

4. Knoflik pohonu obliika sa pouZiva na nastavenie funkcie zvarania, najma pri nizkom prude, ktory
je v spolupraci gombikom nastavenia pradu zvérania, moézu nastavit’ prud obluka a byt mimo
kontroly gombika nastavenia zvarania. Stroj tak moZe ziskat’ silnu energiu a tlakovy prad moze
dosiahnut’ G¢inok, ktory moze napodobnit’ otacanie zvaracky na jednosmerny prad.

5. Je to 2-4 mm od zvaracej volframovej elektrody k obrobku, stlacte ovladaci gombik horaka,
vypal'te a udrite obluk, zvuk udierajuceho VF obluka sa znizi. Zvéraci pristroj sa teraz moze
prevadzkovat'.

Lepenie
1. Otvorte vypina¢ napdjania na prednom ovladacom paneli, ventilator za¢ne pracovat’.
2. Skontrolujte, ¢i je prepina¢ funkcii v polohe "dole "+.
3. Nastavte zvaraci prad primerany hribke obrobku.

Poznamka: Nedotykajte sa ziadneho kébla a konektora, ked’ stroj pracuje, poskodilo to zdravie I'udi
a stroja.



Varovanie!
Pred pripojenim uistite, ze je vSetko napdjanie vypnuté Spravne poradie je najprv pripojit’ zvaraci kabel
a uzemnovaci kabel k stroju a uistit’ sa, ze su pevne pripojené, a potom pripojit’ napajaciu zéastrcku k

zdroju nap4gjania.
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1. Vystup kladného pélu - Pri pouziti zakladnej elektrody by

\

7 " . sa mal kladny pol zvycajne pripojit’ k zemi a pri pouZiti kyslej

‘“"*—x,_j 5 _@'ﬁr’“ 4 elektrody k drziaku elektrody.
12 s ¢

OFF

2. Vykon systému Air-Electricity - Vystup vzduchu.

3. Prepina¢ vzduchu - Na ovladanie prietoku plynu.

/

~~6 4. Nastavenie zvaracieho pridu POT - nastavenie zvaracieho

pradu.

5. Indikacia abnormélnych stavov - Ked stroj narazi na

abnormalne stavy, rozsvieti sa indikacnad kontrolka. Pri

prehriati a nizkom napéti sa stroj moze po odstraneni poruchy

CJ QMJ V{;]Q sdm obnovit’, pri nadmernom prude by sa mal stroj vypnut’ a
po odstraneni poruchy znovu spustit’.

0 —1 6. Spina¢ oneskorenia plynu - Nastavte spina¢ na

\ oneskorenie plynu.

3 7. PrepinaC napdjania - zapnutie alebo vypnutie elektrickej

energie pre zvaracku.

PREVENTIVNE OPATRENIA

1. Zivotné prostredie

1) Stroj sa mdze pouzivat' v prostredi, kde s suché podmienky a vlhkost’ max. 90 %.

2) Okolita teplota je od -10 do 40 stupriov Celzia.

3) Vyhnite sa zvaraniu na slnku, alebo pocas dazd’a.

4) Stroj nepouzivajte v prostredi, kde je znecisteny vodivy prach vo vzduchu, alebo korozivny plyn vo
vzduchu.

5) Vyhnite sa zvaraniu plynom v prostredi so silnym priadenim vzduchu.

2. Bezpe¢nostné normy
Zvéracka ma nainStalovany ochranny obvod proti prepitiu, nadpridu a prehriatiu. Ked' napitie,
vystupny prad a teplota stroja prekrocia normu, zvaracka automaticky prestane pracovat’. Pretoze to
bude znamenat' poskodenie zvaracky, pouzivatel musi venovat pozornost nasledujucemu
upozorneniu.

1) Pracovny priestor je dostato¢ne vetrany !
Zvéracka je vykonny stroj, pri jeho prevadzke vznikaju vysoké prady a prirodzeny vietor neuspokoji
poziadavky na chladenie stroja. Preto je v medzistroji ventilator na chladenie stroja. Uistite sa, ze



privod nie je zakryty. PouZivatel’ by mal zabezpecit, aby bol pracovny priestor dostato¢ne vetrany.
Je to dolezité pre vykon a zivotnost’ stroja.

2) NepretaZujte!

Obsluha by mala pamétat’ na sledovanie maximalneho pracovného prudu (reakcia na zvoleny
pracovny cyklus).

Zvaraci prud nesmie prekroc¢it’ maximalny prad pracovného cyklu.

Prudové pretazenie spdsobi poSkodenie a spalenie stroja.

3) Ziadne prepiitie!

Napdjacie napdtie najdete v schéme hlavnych technickych tdajov. Automaticky kompenzacny
obvod napitia zabezpeci, aby sa zvaraci prud udrziaval v pripustnom usporiadani. Ak napéjacie
napdtie prekroci pripustné obmedzenie, poskodi to sucasti stroja. Obsluha by mala pochopit’ situdciu
a prijat’ preventivne opatrenia.

4) Za zvarakou sa nachadza uzemnovacia skrutka, na ktorej je znacka uzemnenia. P1ast’ musi byt
spolahlivo uzemneny kablom, ktorého prierez je vac¢si ako 6 milimetrov Stvorcovych, aby sa
zabranilo vzniku statickej elektriny.

5) Ak sa prekroci ¢as zvarania obmedzeny pracovnym cyklom, zvaracka prestane pracovat’ z dovodu

ochrany. Ak je stroj prehriaty, spinac regulacie teploty je v polohe "ON" a kontrolka svieti na ¢erveno.
V tejto situacii nevytahujte zastrcku, aby ventilator ochladil stroj. Ked” kontrolka zhasne a teplota
klesne na Standardny rozsah, mozete stroj vypnut’ .

OTAZKY S KTORYMI SA MOZETE STRETNUT POCAS REZANIA

Kovanie, rezné materialy, faktor prostredia, napajacie sily maji vplyv na rezanie. Pouzivatel’ sa musi
pokusit’ zlepsit’ tiroven rezacieho prostredia.

A. Udery obltiikom st naro&né a asto sa pozastavuji:
1. Uistite sa, ze kvalita volframovej elektrody je vysoka.
2. Ak nie je elektroda vysusend, sposobuje nestabilny obluk, zvySuje sa chyba zvérania a zniZuje sa
kvalita.
3. Napdjacie sietové napitie je nizke a vstupny kabel je prili§ dlhy.
B. Vystupny prud nedosahuje menovita hodnotu:
Ked’ sa napdjacie napitie odchyli od menovitej hodnoty, sposobi to, ze vystupny prad nebude
zodpovedat’ menovitej hodnote; ked je napétie nizSie ako menovitd hodnota, maximalny vykon moze
byt tieZ niz§i ako menovita hodnota.
C. Prud sa nestabilizuje, ked’ je stroj v prevadzke:
Stuvisi to s nasledujucimi faktormi:
1. Sietové napitie elektrického vedenia bolo zmenené.
2. Dochadza k skodlivému ruSeniu zo strany elektrickej siete alebo inych zariadeni.
D. Pri zvarani metddou MMA je prili$ vel'a rozstreku
1. Mozno je prud prili$ velky a priemer tyce prili§ maly.
2. Pripojenie polarity vystupnej svorky je nespravne, pri beznej technike by sa mala pouzit' opacna
polarita, ¢o znamena, ze ty¢ by mala byt pripojend so zapornou polaritou zdroja napajania a obrobok by

mal byt pripojeny s kladnou polaritou. Zmente preto polaritu.



D. Cierne miesto zvérania
Ak sa nezabrani oxidacii miesta zvarania, pouzivatel’ moze skontrolovat’:

1) Uistite sa, ze je otvoreny ventil argénovej flase a jej tlak je dostatocny. Ak je tlak v argdnovej fTasi
nizky 0,5Mpa, musi sa opat’ naplnit’ na dostatocny tlak.

2) Skontrolujte, ¢i je prietokomer otvoreny a ma dostatocny prietok. PouZzivatel’ si moze vybrat’ r6zny
prietok podl'a zvéaracieho pradu, aby uSetril plyn. Prili§ maly prietok vSak moZze spdsobit’ Cierne
miesto zvarania, pretoze preventivny plyn je prili§ kratky na pokrytie miesta zvarania. Odporacame,
aby prietok argonu bol min SL/min.

3) Skontrolujte, ¢i je horak v bloku.

4) Ak plynovy okruh nie je vzduchotesny alebo plyn nie je Cisty, modze sa znizit’ kvalita zvarania.

Ak vo zvaracom prostredi silno pradi vzduch, mdze to znizit’ kvalitu zvarania.

UDRZBA

POZOR:

Pred udrzbou a kontrolou sa musi vypnuat’ nap4janie !

1. Pravidelne odstraniujte prach suchym a ¢istym stla¢enym vzduchom, ak zvaracka pracuje v prostredi,
ktoré je znecistené dymom a zneCistenym vzduchom, stroj potrebuje kazdodenné odstraiiovanie
prachu.

2. Tlak stlaceného vzduchu musi byt’ v ramci primeraného usporiadania, aby sa zabranilo poskodeniu
malych komponentov medzi strojmi.

3. Pravidelne kontrolujte medziobvod zvaracky a uistite sa, ze je kdblovy obvod spravne zapojeny a
konektory su pevne pripojené (najmé zastvaci konektor a komponenty). Ak sa ndjde kordzia a
uvol'nenie, dobre ich vylestite a potom ich opét’ pevne spojte.

4. Zabrante vniknutiu vody a pary do medzistroja, ak sa dostant do stroja, vysusSte medzistroj a potom
skontrolujte izoléciu stroja.

5. Ak sazvaracka nebude dlhsi ¢as pouzivat, musi sa vlozit’ do baliacej Skatule a uskladnit’ v suchom

prostredi.




KONTROLA ZAVADY

Poznamky: Ak chce pouzivatel obsluhovat’ stroj podl'a nasledujucich pokynov, musi byt
pracovnikom v Specifickej oblasti elektrickej energie a bezpecnosti a musi mat’ prislusné
osvedcenie, ktoré preukazuje jeho schopnosti a znalosti.

Porucha Do6vod

Spinac horaka zIlyha, pripojovaci kdbel hordka je
rozpadol.

Nemobze generovat obluk Vypadne poistka alebo zlyha spinac rozvodnej skrine.

Pripojovaci kabel obrobku je zle pripojeny.

Kabel hordka je zlomeny.

Nemdze udriet obluk alebo obluk nie je| Kabloveé pripojenie je uvolnené.

stabilny.

Ochranny plyn sa zmiesa so vzduchom.

Z horaka unika voda.

Zvaraci povrch je zly alebo nie je dobry. | prietok plynu .

Akékolvek necistoty alebo mastnota na obrobku.

Volfrdmovy povrch je znedisteny.

Prid je nastaveny na prilis vysokd hodnotu.

Volfrdm sa prili$ rychlo opotrebuje. Ochranny plyn sa zmiesa so vzduchom.

Pochoder a uzemnenie su pripojené naopak.

Volfram je prilis maly.




