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Dulezité
Pfed zapnutim pristroje si prectéte obsah tohoto navodu, ktery by mél byt ulozen na
misté& pristupném v&em uzivateldm po dobu Zivotnosti zafizeni. Svarovaci zafizeni
musi byt pouZivano vyhradné pro svafovani - ne k jinym uéelGim.

1. Bezpecnostni opatreni

Vyboj elektrického oblouku pfi svafovani mize byt velmi $kodlivy pro obsluhu i
ostatni osoby pobliz zarizeni. Uzivatel se musi vyvarovat rizika, které vyvolavaji
U¢inky elektrického oblouku, hluény vyboj a dalsi vlivy spojené s timto zplsobem
svarovani.

Dalsi podrobné informace jsou obsazeny v pfiru¢ce — obj. ¢. 3.300.758.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - mize zapfticinit smrt
Zapojte zarizeni v souladu s predpisy a uzemnéte jej pripojenymi svorkami na
svarovany dil. Napajeci vedeni 230V musi byt zapojeno vcéetné ochranného vodice.
- Nedotykejte se elektrickych ¢asti zarizeni nebo elektrod nekrytymi ¢astmi
téla, rukavicemi nebo vihkym odévem.
« Izolujte se od obou zemnich svorek a svarovaného dilu.
« Zajistéte, aby vase pracovni poloha byla stabilni a bezpecna.

KOUR A PLYNY - mohou byt $kodlivé vasemu zdravi
« Drzte svou hlavu stranou od kourovych zplodin
« Pracujte pouze v prostredi, kde Ize zajistit dostatecné odsavani zplodin
ventilatorem, hlavné z blizkosti elektrického oblouku

ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU - mize poskodit oci a spalit kizi
« Chrante své oci a obli¢ej ochrannou maskou s tmavymi skly, télo chrante
vhodnym odévem
« Chrante ostatni osoby vhodnymi zabranami nebo zavésy

NEBEZPECI OHNE A POPALENT - jiskry mohou zplsobit oheri a popaleni kiize
« Odstrante vsechny horlavé latky z pracovniho prostoru, odév chrarte
vhodnymi ochrannymi prostredky (kozené zastéry)

HLUK - toto zarizeni je zdrojem hluku nizsi hladiny nez 80dB
.« Vyboj pfi svafovacim procesu mize vyvoldvat hluk nad povolenou hranici,
proto musi uzivatel zajistit prislusna protihlukova opatreni dle zakona.

KARDIOSTIMULATOR - magnetické pole vyvolané vysokym proudem mdze ovlivnit
funkci kardiostimulatoru.
« Osoba s kardiostimulatorem se pred uzitim tohoto zafizeni i v jeho blizkosti
musi poradit o mozném nebezpedi se svym |Iékafem. Proto nedoporucujeme
témto osobam pracovat se svarovacim zafizenim

NEBEZPECI VYBUCHU - nesvafujte naddoby a kontejnery pod tlakem, nebo pokud
obsahovaly pfip. obsahuji plyny nebo horlavé, vybusné latky
« VsSechny tlakové regulatory pouzivané pfi svarovacich operacich by mély byt
peclivé udrzovany



ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA - toto zafizeni je vyrobeno v souladu s
predpisy obsazenymi v normé EN 50199 (CSN EN 50199), a musi byt pouzito pro
prace v primyslovém prostiedi.
« Nelze aktivné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu mimo toto
prostredi (EMC = odolnost proti ruseni vlastniho zarizeni,odolnost proti
ruseni timto zafizenim)

V pripadé spatné funkce zarizeni zavolejte odbornika !!!

2. Zakladni popis
2.1. Specifikace

Toto svarovaci zafizeni je vykonny zdroj pouzivajici invertorovou technologii,
urc¢enou pro synergické bezpulzni svarovani metodou MIG/MAG, déle pak pro TIG DC
naskrabovou metodu a pro metodu MMA.

Zatizeni mUZe byt pouZito pouze pro zplsoby svarovani popsané v tomto navodu.
Nesmi byt pouzito napf. pro rozmrazovani vodovodniho potrubi atd.

2.2. Vysvétleni technickych udajt na stitku stroje

N - vyrobni dislo stroje, musi byt uvedeno v pozadavcich, tykajicich se stroje
(prodej, servis apod.). 5

IEC 60974-1 (CSN EN 60974-1), EN 50199 (CSN EN 50199) stroj vyroben

v souladu s predpisy téchto norem - bezpecnost a elektromagnetickd kompatibilita
MIG - urceno pro svarovani metodou MIG/MAG

7w - jednofazovy staticky frekvencéni ménic, transformator, usmérnovac
Uo - vystupni napéti naprazdno

X - zatézovatel (zatizeni uvedenym proudem béhem 10 min. vztazného intervalu v
%)

I2 - svarovaci proud

U2 - vystupni napéti pri proudu 12

U1 - vstupni napajeci napéti 230V

1-50/60 Hz - frekvence sité 50 nebo 60 Hz, jednofazové napajeni

Ileff - toto je efektivni hodnota napajeciho proudu odpovidajici zatézovateli pfi
maximalnim zatiZzeni. Této hodnoté odpovida i jmenovita hodnota pojistky nebo
jistiCe, které chrani zarizeni.

I1 MAX - max. vstupni proud odpovidajici max. proudu I2 a napéti U2

IP23C - ochrana krytim proti dotyku osob uvnitf pfistroje a proti desti pfi uziti
venku, C: dodatecné oznaceni C znamena, Ze zarizeni je chranéno proti pristupu

k Zivym ¢astem napajeciho a silového obvodu nafadim o priméru nad 2,5 mm.

S - vhodné zafizeni pro prace v nebezpecném prostredi z hlediska Urazu el. proudem

Poznamka: Vhodné zafizeni pro pouziti ve znecisténém prostiedi se stupném 3
(viz. IEC 664)

POZOR: po skonceni zZivotnosti zarizeni likvidovat v souladu se Zakonem o
nakladani s odpadem (jedna se o nebezpecny odpad urceny k recyklaci,
elektrické a elektronické zafizeni je nutno ukladat oddélené od bézného
odpadu).
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2.3. Popis ochran zarizeni

2.3.1. Zablokovani zdroje

V pripadé chybné funkce je na displeji M (horni) signalizovana porucha cisly:

52 = startovaci tlac¢itko horaku stlaceno béhem faze nabihani zdroje po zapnuti
53 = startovaci tlacitko hofaku stlaceno béhem termostatického odstaveni zdroje
56 = zkrat mezi svarovacim dratem (privlakem) a svafovanym materidlem

Vypnéte zdroj a opét jej zapnéte. Jestlize je na displeji zobrazeno jiné cislo, kontaktujte
odborny technicky servis.

2.3.2. Termostaticka ochrana

Zarizeni je chranéno termostatem, ktery preventivné vyfazuje zdroj z funkce v pfipadé
zvyseni teploty pfi jeho pretizeni. Zabudovany ventilator zafizeni ochlazuje a displej M
zobrazuje hlaseni tH.

Po dosazeni nizsi teploty zdroje, nez na kterou je nastavena hladina tepelné ochrany,
hlaseni na displeji M zmizi a Ize se zafizenim opét svarovat.

3. Popis kontrolek a ovladacich prvkl predniho panelu

viz. Fig. 1 (prepindni mezi jednotlivymi kontrolkami tla¢itkem V)
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A - indikuje, Ze displej M zobrazuje svafovaci proud (nastaveny i skute¢ny). Aktivni pfi
vSech rezimech svarovani

B - indikuje, ze displej M zobrazuje rychlost podavani dratu pfi rezimu MIG/MAG
svarovani

C - indikuje, Ze displej M zobrazuje tloustku svarovaného materiadlu odpovidajici
nastavené hodnoté svafovaciho proudu a rychlosti podavani v rezimu MIG/MAG

D - indikuje, Ze displej M zobrazuje &islo synergického programu dle prilozené tabulky,
kterd je umisténa na vnitfni strané dvirek zafizeni (MIG 1 az 11, TIG, MMA).
Vybér programu provedte otocnym knoflikem I.

I - knoflik potenciometru ma tyto funkce:

« nastavuje hodnotu svarovaciho proudu pfi svitici kontrolce A ve vSech
rezimech

- nastavuje rychlost podavani dratu pfi svitici kontrolce B v reZzimu svarovani
MIG/MAG

- nastavuje parametry svafovani dle tloustky svarovaného materialu pfi svitici
kontrolce C v rezimu MIG/MAG

« nastavuje cislo zvoleného programu pri svitici kontrolce D

- v rezimu MIG/MAG vybira servisni funkce oznacené zkratkami: Trg, SP, Spt,
int, HSA, 3L, SC, SCt, CrC, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac

« v rezimu MMA vybird servisni funkce: tHS, AF

L - knoflik potenciometru v rezimu MIG/MAG nastavuje velikost vystupniho napéti (V) a
tim délku oblouku. U vybranych servisnich funkci (vybér tlacitkem V, knoflikem I),
zobrazenych na displeji M nastavuje jejich hodnoty, jejichz velikost zobrazuje displej N.

M - displej zobrazuje:

- svarovaci proud v A, sviti-li kontrolka A

« rychlost podavani dratu v m/min, sviti-li kontrolka B

« tloustku materidlu v mm, sviti-li kontrolka C

« Cislo vybraného programu v rezimu MIG/MAG, nebo jeho oznaceni v rezimu TIG a
MMA, sviti-li kontrolka D

« u servisnich funkci zobrazuje jejich zkratky - Trg, SP, Spt, int, HSA, 3L, SC,
SCt, CrC, slo, Prf, PoF, Acc, bb, L, tHS, AF

N - displej zobrazuje:
« ve vSech svarovacich rezimech svarovaci napéti ve V
« v rezimu TIG a MMA hodnotu vystupniho napéti naprazdno nebo okamzitou
hodnotu napéti na oblouku pfi svarovani
« v rezimu MIG/MAG prednastavenou hodnotu napéti v zavislosti na rychlosti
podavani dratu, nebo korekci délky oblouku knoflikem L (hodnota -9,9 - 0 -+9,9,
0 je doporucena hodnota) - viz. kapitola Servisni funkce.

E - centralni konektor pro pfipojeni odnimatelného horaku MIG
F - konektor 2 pin pro pripojeni kabelu ovladaciho tlacitka hordku MIG
G - bajonetova zasuvka (-):
« pro pripojeni kostficiho kabelu v rezimu MIG v ochranné atmosfére plynu z
tlakové lahve, nebo MMA dle druhu obalované elektrody (napf. basicky obal)

- pro pripojeni silového vodice hofaku MIG pfi svarovani trubickovym dratem s
rutilovou naplni bez ochranné atmosféry z plynové tlakové lahve
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« pro pripojeni silového vodice horaku TIG
« pro pripojeni svarovaciho kabelu s drzakem obalované elektrody v pripadé pouziti
elektrod s rutilovym obalem nebo i jinych typd v rezZimu MMA

H - bajonetova zasuvka (+):
« pro pripojeni svarovaciho kabelu s drzakem obalované elektrody v pfipadé pouziti
elektrod napfr. s basickym obalem v rezimu MMA
- pro pripojeni silového vodice hofaku MIG pfi svarovani dratem v ochranné
atmosfére plynu z tlakové lahve
- pro pripojeni kostficiho kabelu v rezimu TIG a rezimu MIG v pfipadé pouziti
trubickového dratu bez ochranné atmosféry plynu z tlakové lahve.

4. Popis ovladacich prvku a dilt zadniho panelu

viz. Fig. 2
T - plynova pripojka
U - hlavni vypina¢ - prepnutim Ize zapnout a vypnout svafovaci zdroj.

5. Servisni funkce

Stisknéte tlacitko V a drzte jej stlacené minimalné 3 sec. pro vstup do nabidky servisnich
funkci.

Otocenim knofliku I provedete vybér funkce a otocenim knofliku L nastavite parametry
zvolené funkce, pfipadné typ operace. Odpovidajici servisni funkce jsou zobrazeny v
souladu s vybranym programem (kontrolka D + knoflik I).

V rezimu MMA:

tHS (time Hot Start) nastaveni doby trvani funkce Teply start v rozsahu 0 - 100 ms
(15ms)

Poznamka: (hodnoty uvedené v zavorce za rozsahem funkci jsou prednastavené
vyrobcem a je mozno se k nim vzdy vratit pfi potvrzeni stiskem min. 3 sec. tlacitka V po
vybéru servisni funkce ozn. Fac, displej N zobrazuje zkratku Au).
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AF (Arc Force) nastaveni funkce Zesileni oblouku v rozsahu 0 - 100 % (30 %),
dynamicka charakteristika oblouku u obalené elektrody.

V rezimu MIG:

Trg (Torch trigger) vybér zplsobu ovladani tlatitkem horaku:
« 2t - 2 takt (stiskem tlacitka - svaruji, uvolnénim tlacitka — ukonc¢im svarovani)
« 4t - 4 takt (stiskem tlacitka a jeho uvolnénim svaruji, opétnym stiskem a
uvolnénim ukondim svarovani)

3L (3 Level) volba - zplsob svafovani MIG ve 3 Grovnich proudu:

. startovaci proud SC, svarovaci proud

- ukoncovaci proud CrC (blizsi popis viz dale)
stiskem tlacitka a jeho drzenim zdroj svaruje startovacim proudem obvykle
vyssim, nez je Uroven svarovaciho proudu, po uvolnéni tlac¢itka proud s
nastavenou strmosti sestupu slo prejde na svarfovaci proud, po dalSim stisku
tlacitka a jeho drzeni zdroj prejde se strmosti slo na Uroven ukoncovaciho proudu
CrC, ktery byva obvykle nizsi nez svarovaci. Uvolnénim tlacitka horaku konci
svarovani.

HSA (Automatic Hot Start) automaticky horky start, jednotlivé podfunkce se vybiraji

knoflikem L, uZivatel nastavuje Uroven:

« startovaciho proudu SC v rozsahu 1 - 200 % svarovaciho proudu (135 %) opét
knoflikem L

- dobu trvani startovaciho proudu SC, Ize nastavit v rozsahu 0,1 - 10 sec. (0,5
sec.)

- strmost sestupu proudu Slo mezi startovacim a svarovacim proudem lIze
nastavit v rozsahu 0,1 - 10 sec. (0,5 sec.)

SP (Spot - welding) bodové a intervalové svarovani:
« nastaveni ¢asu bodového svaru Spt v rozsahu 0,3 - 5 sec.
- int nastaveni intervalu mezi jednotlivymi stehy v rozsahu 0,3 - 5 sec.

PrF (Pre - gas) predfuk plynu v rozsahu 0 - 10 sec. (0,1 sec.)
PoF ( Post - gas) dofuk plynu v rozsahu 0 - 25 sec. (3,0 sec.)

Acc (soft — start) mékky start je pocatecni rychlost podavani dratu, nastavitelna v
rozsahu 0 - 100 % (60 %), toto nastaveni je ddleZité pro dosaZeni kvalitniho
zacatku svaru. Hodnota se nastavuje knoflikem L. Pokud se chcete vratit k
plvodnimu nastaveni vyrobce, stisknéte tla&itko V, dokud se na displeji N
neobjevi zkratka Au (nebo viz. vySe uvedena poznamka o nastaveni Fac).

bb (burn - back) dohofreni oblouku, vylet dratu nastavitelné v rozsahu 4 - 250 msec.
(35)

L (impedance) impedance tlumivky nastavitelnd v rozsahu - 9,9 - +9,9 (0),
nastavenim k plusovym hodnotdm zmékcujeme oblouk a ovliviiujeme rozstrik
kovu pfi svarovani.

Fac (factory) pfednastavené hodnoty vyrobcem, pro navraceni k ptivodnim
hodnotam servisnich funkci od vyrobce je nutno vybrat servisni funkci Fac na
displeji M a stisknout tlacitko V alespon na 3 sec., nez blikajici symbol (- - =) na
displeji N z(stane svitit bez blikéni. Tim je potvrzeno op&tovné nastaveni hodnot
vyrobce.



6. Instalace

Svarovaci zdroj mize zapojit pouze povéfena osoba. Viechna pFipojeni musi byt v
souladu s ptisludnymi normami a pIné vyhovujici bezpe¢nostnim predpisim.

Zajistéte pro pristroj vhodné napajeci napéti v souladu s typovym stitkem. Pfi montazi
sitové vidlice dbejte na to, aby byla dostate¢né dimenzovana a aby byl zapojen ochranny
zelenozluty vodi¢ kabelu na ochrannou svorku (zem). Jmenovity proud pojistky nebo
jistiCe musi byt dimenzovan na maximalni proud svarecky I1 MAX (jeho efektivni
hodnota).

6.1. Umisténi

PFistroj umistéte ve stabilni poloze tak, aby byla zajisténo dostatecné chlazeni bez
nebezpedi nasavani kovového prachu (napf. od brouseni) ventilatorem.

7. Priprava na spusténi stroje pro MIG svarovani

Pripojte horak MIG do centralniho konektoru E. Pro svafovani s plynem zapojte silovy
kabel horaku do svorky H (-) a ovladaci kabel tlacitka hordku 2 pin do konektoru F,
zemnici kabel do svorky G (+). Pro svarovani trubickovym dratem bez plynu zapojte
silové vodice horaku a kostry opacné - horak do G (-), kostfici kabel do H (+).
Zajistéte, aby odpovidal primér svafovaciho dratu priméru, vyzna¢enému u drazky
podavaci kladky a aby vybrany program odpovidal druhu materialu a pouzitého
ochranného plynu. Pro hlinikové draty zasadné pouzivejte kladku s drazkou tvaru U a pro
ostatni draty (Fe, nerez, CuSi3) pouzivejte kladku s drazkou tvaru V. Bowden pro Fe -
ocelovy, bowden pro nerez ocel a pro hlinik teflonovy.

Otevrete postranni dvirka svarecky, drazku kladky nastavte presné v ose vedeni dratu na
podavadi uvolnénim a zajisténim imbus Sroubem na obvodu kladky. Zavedte do drazky
a Castecné i do bowdenu svarovaci drat. Nastavte odpovidajici pfitlak Sroubem BN (viz.
Fig. 3).

Fig- 3

Z hordku sejméte hubici a vySroubuijte privlak. Zapnéte svare¢ku, vyberte reZzim
svarovani MIG odpovidajici materialu, primé&ru dratu a druhu ochranného plynu.
Stisknéte tlacitko horaku a drzte jej stlacené, dokud neprojde drat ven hrdlem horaku.
Nasroubujte zpét privlak a nasadte hubici.
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UPOZORNENI: Udrzujte rukojet hoifaku daleko a smérem od obli¢eje -
nebezpecdi Grazu pri vyjeti dratu !!!

K tlakové ladhvi s ochrannym plynem pripojte redukéni ventil (dle druhu plynu)

s pratokomé&rem (vystupnim tlakomé&rem).

Po umisténi lahve na vozik (pokud jej mate v prislusenstvi), zajistéte lahev feminky proti
uvolnéni. Nemate-li vozik, zajistéte ldhev proti padu jinym zplsobem.

Propojte plynovou hadici pripojku na zadni strané pfistroje a redukéni ventil na tlakové
lahvi. Zajistéte ji sponami. Pritok plynu méa byt nastaven pfiblizné na 8 - 10 litrd/min.

7.1. Svarovani MIG/MAG s plynem

Pred zaCatkem svarovani zkontrolujte, zda vybrany program odpovida materialu,

o v r r r v Ve v r v s v v
prumeéru dratu a ochrannému plynu na zaklade tabulky umisténé na vnitrni strané dvirek
svarecky.

Svarovaci parametry nastavte dle tloustky svarovaného materidlu (kontrolka C), nebo
dle proudu na zakladé praktickych zkuSenosti. Otevrete plynovy ventil tlakové lahve s
ochrannym plynem a nastavte jeho optimalni pritok.

7.1.1. Svarovani zeleza

Pro spravné svarovani tohoto materialu byste méli:
- Pouzivat ochranny plyn smeésny, napf. Argon + CO, s obsahem argonu nad 75%.

S timto plynem bude svar velmi kvalitni a vzhledny (MIG)
Pouzivat ochranny plyn CO, (&isty), ktery zplsobuje, Ze svar je Gzky s hlubsim
privarem, ale i s vétdim rozstfikem kovu (MAG)
Pouzivat svafovaci drat stejného slozeni a kvality jako svafovany material.
Nejlep&i je pouZivat kvalitni drat bez stop rzi, abyste predesli vadnym svarim.
Vyvarovat se svarovani rezatych, zaolejovanych nebo mastnych materiald.

7.1.2. Svarovani nerez oceli

Rada nerez oceli typu AISI 300....... Musi byt svafovana s pouzitim smésného
ochranného plynu s vysokym obsahem Ar a malym procentem O. nebo CO, (cca 2%),
aby bylo docileno stabilniho oblouku a kvalitniho svaru (MIG).

Nedotykejte se dratu rukama. Je dlleZité udrzovat pracovni prostor pro svarovani stale
Cisty, aby nedoslo k znecisténi svafovaného materidlu v oblasti spojd.

7.1.3. Svarovani dratem CuSi3 (pajeni MIG)

Tento zpUsob spojovani materiald MIG pajenim dratem CuSi3 je vhodny napt. pfi
opravéach pozinkovanych plechd karosérii automobill, nebo spojovani pozinkovanych
profilG a plechl. Pfi této metod& nedojde k naru$eni ochranné zinkové vrstvy. Jako
ochranny plyn se pouziva argon.

7.1.4. Svarovani hliniku

Pro spravné svareni hliniku je nutné pouzit:
- Cisty argon jako ochranny plyn (napf. ozn. Ar 4,8 nebo 4,6) - (MIG)
- Svarovaci drat vhodného slozeni, které odpovida svafovanému materialu.
- Brusky a kartace k cisténi uréené pouze na hlinik, nikdy ne na jiné materialy
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7.2. Svarovani MIG bez plynu

Pro tento zplsob svarovani se pouziva specidlni trubi¢kovy drat (prdmér 0,9mm),
ktery vyzaduje opacnou polaritu zdroje (na horak minus, na kostru plus pol - viz. popis
zapojeni vyse).

7.3. Svarovani obalovanou elektrodou (MMA)

Pied timto zplisobem svarovani doporucujeme odpojit a vyjmout horak MIG z
konektord. Tlacitkem V vyberte rezim prepinani mezi programy (sviti kontrolka D).
Otacejte knoflikem I, dokud displej M nezobrazi zkratku MMA. Opét kratce stisknéte
tlaCitko V, dokud se nerozsviti kontrolka A (Ampéry). Displej M bude zobrazovat proud,
nastaveny knoflikem I a displej N bude zobrazovat vystupni napéti naprazdno. Vypnéte
svarovaci zdroj. Zasunte konektory svarovaciho a kostriciho kabelu do svorek H a G,
obvykle pFi pouziti elektrod s basickym obalem elektroda (+) polarita, pfi pouziti
elektrod s rutilovym obalem elektroda (=) polarita, kostfici kabel na opacné polarité.
Polarita napéti na elektrodé je predepsana vyrobcem elektrod, je dana typem obalu,
materialem elektrody, pripadné pozici svarovani.

VELMI DULEZITE: Kosttici klesté pFipojte na svarovany dil s dobrym elektrickym
kontaktem, kontaktni misto musi byt hladké a ocisténé od rzi a jinych necistot.
Svarované ¢asti nesmi byt pod napétim, pokud se jedna o elektrické zafizeni, vzdy jej
pred svarfovanim odpojte od sité.

Zapnéte svarovaci zdroj. Nedotykejte se soucasné drzaku elektrod a kostricich
klesti ! Po ukonceni svarovani nezapomernte vypnout svarovaci zdroj a vyjmout
elektrodu z drzaku.

7.4. Svarovani metodou TIG (WIG)

Podobné jako u MMA svarovani svafujte s odpojenym a vyjmutym horfakem MIG z jeho
konektoru. Tlagitkem V a knoflikemI vyberte pFi svitici kontrolce D program TIG na
displeji M. Stiskem tlacitka V prepnéte na svitici kontrolku A (Ampéry) a na displeji M
nastavte svarovaci proud, odpovidajici tloustce svafovaného materidlu (cca 30A / 1mm
tloustky). Displej N zobrazuje vystupni napéti zdroje naprazdno.Vypnéte svafovaci zdroj.
Kostfici kabel zasunte vzdy do svorky H (+) a kostFici klesté pripojte s dobrym
elektrickym kontaktem na svarovany dil co nejblize svaru. Pouzijte vhodny horak TIG
dimenzovany na rozsah proudu svarecky, ktery je vybaveny ru¢né ovlddanym plynovym
ventilem (napf. WP 17V, SR 17V apod.) a zapojte jej do svorky G (-). Pfipojte plynovou
hadici horaku k redukénimu ventilu na lahev s ochrannym plynem Argon. Hrdlo hofaku
osadte nabrougenou wolframovou elektrodou prdméru min. 1,6mm, nebo Iépe 2,4mm
typu WT20 (2% Thoria), pfip. WL10 nebo WL15, WL20, WC20, které obsahuji Oxid
Lantania nebo Ceria. Pouzijte vhodnou keramickou hubici napf. ¢. 6 nebo 7.
UPOZORNENI: Wolframové elektrody s obsahem Thoria (éervené oznaéené)
maji vysokou zivotnost, ale jsou radioaktivni. Jsou vhodné pouze pro svarovani
stejnosmérnym proudem. Univerzalni elektrody s Lantaniem (cerné, zlaté,
modré oznaceni) nebo Ceriem (Sedé oznaceni) nejsou radioaktivni, jsou
svarovani stejnosmérnym i stfidavym proudem. SvafFovaci zdroj TRISTAR
umozinuje dotykové svarovani metodou TIG stejnosmérnym proudem, takze s
nim Ize svarovat Zelezo, nerez ocel, méd’, bronz apod. Zapnéte svarovaci zdroj
vypinaem U. Nastavte knoflikem I vhodny svarovaci proud. Oteviete redukcni ventil na
ldhvi s Argonem a také ruéni plynovy ventil na rukojeti hotfdku TIG (pritok plynu cca 5 -
8 litrG/min). Dotykem wolframové elektrody o svafovany material zapalime oblouk.
Castym zapalovanim nebo ,, pfilepenim elektrody k materidlu" se Spicka elektrody tupi a
je nutno ji na brusce opét nabrousit do tvaru kuzele (brousit vZdy hrotem proti
brusnému kotouci — nikdy ne kolmo). Pri této metodé svarovani Ize material spojit

-11 -



svarovanim na tupo - prosté rozvareni zakladniho materidlu, nebo s pridavanim dratu
podobné jako pfi svarovani autogenem.

8. Udrzba

PLYNOVA HUBICE
Tato hubice musi byt pravidelné Cisténa od stop rozstriku svarovaného materialu. Pokud
je pokroucena nebo jinak deformovana, vyménte ji.

PROVLAK
Pouze dobry kontakt mezi privlakem a svafovacim dratem mdZe zajistit stabilni oblouk a
optimalni vystupni proud.
Proto ucinte tato opatreni:
Drzak pravlaku (mezikus) nesmi byt znecistény a zoxidovany.
Céastecky rozstiiknutého kovu mohou zvlasté po dlouhém svareni blokovat
prichod dratu privlakem, proto musi byt ¢asté&ji priviak ¢istén a pokud je to
nutné, vymeénén.
Prdvlak musi byt vzdy pevné zasroubovan do télesa hordku (mezikusu). Tepelné
zmény, kterymi je hotak naméhan, mohou zpUsobit jeho samovolné uvolnéni a
mohou
byt pri¢inou nerovhomérného posuvu dratu.

Poznamka: Pro zamezeni ulpivani kuli¢ek rozstriknutého kovu pouzivejte pro ochranu
. o v s .
hubice a pruvlaku separacni sprej nebo pastu.

BOWDEN - VEDENI DRATU

Je to velmi ddlezita &ast, kterd musi byt ¢asto kontrolovéna, protoze ochranny povlak
dratu (Cu), prach nebo drobné cCastecky kovu z otéru se pfi prichodu bowdenem usazuji
na jeho sténach a zanasi jej. Cistéte jej pravidelné spolecné s vedenim ochranného plynu
stlacenym vzduchem (doporucujeme provést Cisténi vzdy po vyvareni jedné civky dratu).
Poskozeny bowden musi byt vyménén.

PODAVAC
Pravidelné Cistéte sadu podavacich kladek, pfipadné je vyménte, pokud jsou rezaté,
opotfebené nebo zanesené kovem.

PRAVIDELNE KONTROLUJTE HUBICI, PRUVLAK, BOWDEN, KLADKY, PODAVAC.

Prejeme mnoho radostné prdce se zarizenim CEBORA
TRISTAR MIG 1635/M

© HST Technologic, s.r.o.
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