1. UVOD

OMICRON-své&eci stroje s.r.o. si ceni VaSeho rozhodnuti zakaipid$ vyrobek. féd uvedenim do provozu si
prosim dkladn® prectéte vSechny pokyny uvedené vtomto navodu. Pro tiej@ir¢jSi a dlouhodobé pouZziti
musite pisrg dodrZovat instrukce pro pouziti a udrzbu zde unéd&'e VaSem zajmu Vam dopduieme, abyste
Gdrzbu a pipadné opravy s¥ili naSi servisni organizaci, nebanad dostupné fiislusné vybaveni a speciéln
vyskolené pracovniky. VSechny stroje OMICRON{®é stroje s.r.o. jsouiednEtem dlouhodobého vyvoje.
Proto si vyhrazujeme préavo upravit jejich vyrobuyaaveni.

2. BEZPECNOSTNI POKYNY

A

Sv&eci stroj TIG 315LP AC/DC musi byt pouzivan vyhradgero svdeni. Jiné neodpovidajici pouziti je
zakazéano. Jejich obsluha je povolena pouze vySkoienzkuSenym osobam. Pracovnik musi dodrZzovatyorm
CEIl 26.9 HD 407 (SN 050601, 1993;SN 050630, 1993 a bezp®stni ustanoveni, aby byla zaji$ jeho
bezpeénost a bezpmost teti strany.

A Prevence ffed Urazem elektrickym proudem

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

» Pred jakoukoli tdrZzbou nebo opravou odpojte strajike

» Sv&eci stroj TIG 315LP AC/DC musi byt obsluhovan evozovan kvalifikovanym personalem.

* VSechna gpojeni musi souhlasit s platnymirquipisy (CEI 26-10 HD 427)¢eskymi a evropskymi
normami a zakony zahtajici urazim.

* Nesvaujte ve vihkém prosédi nebo za de5t

* NepouZivejte opodebované nebo posSkozené i@ kabely.

» Kontrolujte svéeci a napéjeci kabely a ufigt se, Ze jejich izolace neni poSkozena, nebo mejedice
volné ve spojich.

* Nesvdujte se svEecimi a napajecimi kabely, které maji nedostateprirez. Nepokréujte ve svéeni,
jestlize jsou kabelyighraté, zabranite rychlému opeibovani izolace.

* Nikdy se nedotykejtetasti el. obvodu
Po skareni svéeni opatrt odpojte svéeci kabely a hék od stroje a zabiitge kontaktu
S uzengmymi ¢astmi.

DULEZITE BEZPE CNOSTNi POKYNY

Zplodiny a plyny pi#i svaireni — bezpénostni pokyny

» Zajistéte ¢istotou pracovni plochu a odlvavani od vesSkerych plyrvytvarenych khem svéeni, zejména
v uzawenych prostorach.
* Umistte svéeci soupravu do dob wtranych prostor.
» Odstraite veSkery lak, riéstoty a mastnoty, které pokryvajésti ugené ke svigeni, aby se zabranilo
uvoliovani toxickych plya.
» Pracovni prostory vZdy dob wtrejte.
* Nesvdujte v mistech, kde je podeni z Uniku zemnih@i jinych vybuSnych plyf, nebo blizko u
spalovacich motar
Nefiblizujte sv&eci z&izeni k vanam wenym pro odstigovani mastnoty, a kde se pouZzivajflaeé
latky a vyskytuji vypary trichloretleylu nebo jiného chloru, jez obsahuji uhlovodikyZieané jako
rozpoustlla, neb@ sv&eci oblouk a produkované ultrafialov&edi s ¢mito parami reaguji a vytvéji
vysoce toxickeé plyny.



: Ochrana pred z&enim, popéleninami a hlukem
Nikdy nepouzivejte nefurtki nebo poSkozené ochranné picky.
Nedivejte se na si#ci oblouk bez vhodného ochranného &titu nebo helmy
Chraite sveé ¢i specialni svéeci kuklou opaenou ochrannym tmavym sklem (ochranny stiupe 14 EN
169).
Ihned odstrate nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Urnijge prahlednéciré sklo ged ochranné tmave sklo za
(eelem jeho ochrany.
Nesvdujte pred tim, neZ se uijistite, Ze vSechny osoby ve \&3idsti jsou vhod# chrargni.
VZdy pouZzivejte ochranny éd a koZené rukavice abyste zabranili spaleninana@zim @i manipulaci s
materialem. PouZivejte ochranna sluchatka nébowyplre.

Zabranéni pozaru a exploze

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

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

Nesvdujte materialy, které obsahovalyitavé latky, nebo ty které vytviapri zahati toxickéci hotlave pary.

I malé mnoZstviéthto latek mize zpisobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukdvani kontejaex nadob.

Vyvarujte se sviéeni v uzavenych prostorech nebo dutinach, kde by se mohlywgskt 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 niZze byt nebezpmé lidem s kardiostimulatory,
pomiickami pro neslySici a s podobnymiizanimi. Tito lidé musiiiblizeni k zapojenémuifstroji konzultovat
se svym lékaem.

Nep‘iblizujte k pristroji hodinky, nosie magnetickych dat, hodiny apod., pokud je v pravdohlo by dojit

v disledku fisobeni magnetického pole k trvalym poskozerirthtb @istroji.

Své&eci stroj je ve shads ochrannymi poZzadavky stanovenymgsmicemi o elektromagnetické

kompatibilie (EMC). Shoduji se s technickymigapisy normy EN 5019%ppredpokladaném pouZziti ve vSech
pramyslovych oblastech. Vifpad pouZiti v jinych prostorach nezipnyslovych mohou existovat nutna
zvlastni opaeni (viz EN 50199, 1994.9). Jestlize dojde k elektromagnetickym poruchgnpovinnosti
uZivatele nastalou situaciiegit. V rekterych gipadech je naprava v zavedeni vhodnychifilto grivodni Sry.

Manipulace

Stroj je opaten madly pro snadjsi manipulaci

', |
ﬁ) Suroviny a odpad

Tento stroj je postaven z matetigkteré neobsahuji toxické nebo jedovaté latkyyhivatele.
Behem likvidatni faze by nil byt pristroj rozloZzen a jeho jednotlivé komponenty b§lybyt rozctleny podle
typu materialu, ze kterého byly vyrobeny.



@ Manipulace a uskladréni stla¢enych plyni

VZdy se vyhgite kontaktu mezi kabelyfpnasejicimi su&ci proud a lahvemi se stEnym plynem a jejich
uskladovacimi systémy.
» VZdy uzavirejte ventily na lahvich se ggaym plynem, pokud je zrovna nebudete pouZivat.
Ventily na lahvi inertniho plynu by &y byt Gpln oteweny, aby mohly byt vifpadt nebezp& pouzity vypinaci
systéemy.
» ZvySena opatrnost bydla byt @i pohybu s lahvi sti&eného plynu, aby se zabranilo poSkozenim atmajez

by mohly vést ke zréni.
* NepokouSejte se plnit lahve stéaym plynem, vZdy pouZivejtéipluSné regulatory tlakoveé redukce a vhodné
béze s fislusnymi konektory.
V pripadt Ze chcete ziskat dalSi informace, konzultujte b&apstni pokyny tykajici se pouzivani gdaych
plyni dle noremCSN 07 83 05 &SN 07 85 09.

3. CELKOVY POPIS

Jedna se o digitalni st@vaci stroj s invertorem AC/DC, vynikajicim vykonenvysglou technologii. Maizné
funkce svéovani AC MMA, DC MMA a sv&ovani netavici se wolframovou elektrodou v ochrampé/nu
napiklad AC TIG, AC pulsni TIG, DC TIG, DC pulsni TI®pdoveé svéovani TIG (DC pulsni TIG nebo AC
pulsni TIG). Toto sviovani se rize ve zn&né mfe pouzivat praisté svaovani fiznych kov.

Tento stroj byl navrhnut firmou OMICRON-sS&Li stroje s.r.0. pro snadné pouzivani uzivatekela,jeho
pokraiilou a vysglou technologii je cileno ochrana investic uZiviateimaximalni mie.

3.1  Pokrodilé digitalni ¥izeni

Tento stroj je vybaven pokkbou technologii digitalnihdizeni MUC. VSechny jehoideZité casti jsourizeny
pomoci softwaru. Je to digit&ltizeny sv#ovaci stroj. Jeho funkce a vykonnostni vlastngstil jvylepSeny ve
srovnani s tradnim svaovacim strojem.

3.2  Pokrodila invertorova technologie

Priméarni kmit@et invertoru je 100 kHz, coZ z&i@ zmenSuje objem a hmotnost tétoigiky. Velké snizeni
magnetickych a odporovych ztrat p&ne zlepSuje dinnost transformatoru a efekt Uspory energie. Rugico
frekvence je mimo slysSitelné pasmo, coz &eliminuje zaméeni prostedi hlukem.

3.3 Dokonaléd automaticka ochranna funkce

Kdyz bude nafti znan¢ kolisat, svéovaci stroj automaticky zastavi praci a zobrazrimiaci o poruse a
automaticky obnovi svotinnost, jakmile se 8ové nagti ustali. Navic v ipadt nadnérného proudu nebo
prehati stroj automatickyiestane pracovat a zobrazi informaci o poruSe. d@tcanné funkce chrani strajeu
poSkozenim stroje nebo osob v jeho dosahu.

3.4  Dobré svaeci vlastnosti a stabilni vykon

Tento stroj je vybaven technologii digitalnitiaeni, takZze neni citlivy na zmy parameti sowéstek. To
znamena, Ze vykonnost $egaciho stroje nebude ovlitma znénami paramefr urcitych sotastek. Je navic
necitlivy na znénu pracovniho progdi nap. teploty, vihkosti apod. Proto je konzistenceabdita digitalre
fizené svéecky lepSi nez u tradni sv&ecky.

3.5 Snadné nastaveni parameir
Vybaveni stroje digitalnimizenim nového typu je nastaveni parathatnohem snazsi @gsrejSi, diky
pokrazilému softwaru.

3.6  UZivatelsky prijemné rozhrani
Tento svéeci stroj ma mezinarodni standardni grafické jazgkozhrani, které je jednoduché, jasfitglné a
vhodné pro obsluhu uZzivatel



3.7  Funkce praktického Fizeni sva&ovaciho postupu

Stroj umozuje uzivatehm rozclit svarovaci parametry dog rychle nastavitelnych skupin podiéznych
postum svaovani Ehem provozu, ficemz kazdy z nich dok&ze provéstitou svaovaci tlohu. Nepochykn
usnadujefizeni technické normalizace ve sa&ké vyrols.

3.8  Vysoce kvalitni obloukové svéovani (MMA)
zapalovani oblouku, stabilni sewvaci proud, maly rozik, elektrody se nelepi, dobré tvarovani a adajsthba
zmenu délky neb@asti svaiovaciho kabelu.

3.9  Vysoce kvalitni svadovani metodou TIG

ZlepSend digitalni technologie pro konstantni proajif’uje malé ruSeni a také vysokou stabilitu kvalitjoolu.
Mezitim vysgly tidici algoritmus poskytuje uzZivateli valpohodiny a praktickyifistup k regulaci proudu.
Celkem 20 provoznich rezinTIG vcetrg typického 2T/4T.

3.10 Dalkoveé ovladani k dispozici
Stroj nabizi rezim analogového dalkového noZnidtd, které umi realizovat nastavenitevaciho proudu TIG
v reélnéntase na vzdalenostgs 10 m.

3.11 Adaptabilni k Sirokému rozsahu vstupniho nagti

U stroje s 3fazovym gdvym napajenim lze stavani provast pri napsti 340—460 V; u strdj s jednofazovym
sifovym napéjenim Ize sitavani provad pri napsti 195-265V.

4. TECHNICKA DATA

Tabulka 1

Spol&né parametry

Rozsah vstupniho néi 3x40(V stt., 50/60 H.
Sitovy proud (A)20% 19

Ptikon (KVA) 20% 13,1
Doporuwenéjisténi (A) 25

Jmenovity vykon (A/V TIG: 315/22,¢ MMA; 250/3(
Jmenovityinitel vyuZiti (%) 60

Napti naprazdno (V 45

Izolagni tride F

Chladici rezin Vzduchové chlazeni s ventilator
Kryti IP21S

Celkové rozniry (mm) 62(x375x48C
Hmotnost (kg 33

Parametry v MMA (DC, AC)

Rozsatsvaovaciho proudu (# DC: 10 az 250; AC: 20 az 0
Rozsah zapalovaciho proudu oblouku DC: 10 aZ 300; AC: 20 a:0C
Proudovy rozsah Arc Force ( 0az 10

Sitovy kmitatet (Hz] 50




Parametry v TIG (DC, DC pulsni, AC, AC pulsni)
Rozsah p&ate&niho proudu (A DC: 1(-320; AC: 2(-250
Rozsah Sgkového proudu (4 DC: 1(-320; AC: 3(-32(
Rozsah zakladniho proudu | DC: 1(=320; AC: 3(=32C
Rozsah kraterového proudu DC: 1(-320; AC: 2(-250
Frekvergni rozsah DC puts(Hz) ,5-20C
Rozsah délky vani DC pulsu (% 1C-9C
Rozsah frekvencei$tlavého proudu (H 20-7C
Pomer ¢asu kladné a zapornélpliny 1C-60
Frekverini rozsah AC impuls (Hz) 0,5-5,C
Rozsah porru délky trvani AC pulsu (9 1C-9C
Cas zvySovani proudu 0-60
Cas shizovani prout (s) 0-60
Cas predfuku plynu (s 0-15,C
Cas dofuku plynu (¢ 0-20,C
Cas bodového svavani (s 0,C-8,¢
ReZim zapaleni obloul Kontaktni zapaleni oblouku, F

zapaleni oblouku

5. INSTALACE

Misto instalace pro systém byélm byt pelivé zvazeno, aby byl zaji& bezpény a po vSech strdnkach
vyhovujici provoz. UZivatel je zodpd&dny za instalaci a pouzivani systému v souladwstsukcemi vyrobce
uvedenymi vtomto navodu. Vyrobce OMICRON-&@ stroje s.r.o. netu za Skody vzniklé neodbornym
pouzitim a obsluhou. Stroj TIG 315LP AC/DC je nutiéanit fed vihkem a de8i, mechanickym poSkozenim
a pipadnou ventilaci sousednich sisopadnérnym pretézovanim a hrubym zachézeninte® instalaci systému
by mel uZivatel zvazit mozné elektromagnetické problémaypracovisti, zejména Vam dopoujeme, aby jste se
vyhnuli instalaci svéeci soupravy blizko:signalnich, kontrolnich a telefonnich kabed, radiovych a
televiznich prenaS€a a prijimacdi, potitaci, kontrolnich a méficich zatizeni, bezpé&nostnich a ochrannych
zarizeni. Osoby s kardiostimulatory, pdickami pro neslySici a podobmusi konzultovat fistup k z#izeni
v provozu se svym |ékam. Ri instalaci z#éizeni musi byt okolni pra®di v souladu s ochrannou urovni tj.IP
21S. Tento systém je chlazen ptedhictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt pwotoseén na takovém
mise, kde vzduch rize snadno proudit strojem.

5.1 PRIPOJENI DO NAPAJECI SIT E
Pi‘ed pFipojenim sva'etky do sitt se ujiséte, Ze hodnota napti a frekvence napajeni v siti odpovida nagii
na vyrobnim Stitku pFistroje a Ze je hlavni vypin& sv&-ecky je v pozici ,0".

UPOZORNENI!
» Pouzivejte pouze originalni fipojovaci vidlici svairetky pro pripojeni do si€. Svaeci stroj
TIG 315LP AC/DC je konstruovan pro pripojeni k siti 3x400V.
» Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpoviici priiez kabelu a zasadéne
s menSimpraiezem nez je originélni kabel dodavany sipstrojem.



5.2 OVLADACI PRVKY

Obr. 1

Predni panel TIG 315LP AC-DC

1.Celni ovladaci panel

2. Potenciometr pro nastaveni hodnot

3. Rychlospojka ,,-, pol

4. Vystupni koncovka ochranného
plynu

. Konektor pro fipojeni ovladani
tlatitka hadku

. Z&suvka pro nozni ovladani

. Vystupni koncovka vodniho
chlazeni (modré hattia)

8. Rychlospojka ,,+,, pol
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Obr. 2

. Sfovy kabel 3x400V
. Vstupni koncovka vodniho chlazen

(modré& hadka)
. Vstupni koncovka ochranného plyn
. Zemnici svorka
. Kryt ventilatoru
. Hlavni vypin&
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Obr. 3

Obr. 4

Vodni chlazeni OMI 10W- 1x230V
1 2 3 4
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1. Chlazeni htdkucervena hadka
2. Chlazeni htdku modra hadka
3. Hlavni vypin&

4. Ventilatory chlazeni

Horak TIG W (vodou chlazeny

Plynovy ventilek

Wolframova elektroda

Hubice

Hadice pro fipojeni na plyn.ventil (bila)
Rychlospojka

Vidlice pro gipojeni ovladani

Hadicka chlazeni higku - modra
Haditka chlazeni higiku -&ervena
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5.3 Celni ovladaci panel
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1 — Z6na vykEru svarovaciho rezimu

Pouzwa se k vyisu sva‘ovamho rezimu. Stiskite tladitko v této z6w pro grepinani sva)vacmo rezimu
mezi, L= W “ (AC TIG), o p#= “(AC pulsni TIG), 4= = “(DC TIG), f=— {11 “(DC
pulsni TIG), , 7= FHt «(AC MMA) a 7= = “(DC MMA) s rozsvicenimifslusné LED kontrolky.
Pokud vSak LED kontrolka sviti, potom indikuje,k@ovani se pravprovadi v odpovidajicim

svaovacim rezimu ai@gpnuti nelze provest.

2 — Z6na zobrazeni parametit a alarmi
Tento digitalni displej se pouziva pro zobrazemap®tfi a chybovych kodl a také zobrazuje verzi

softwaru @i zapnuti stroje. Podrobnosti jsou uvedeny dale.

A. Digitélni displej obvykle zobrazujergdnastaveny proudas, délku trvani pulsu a frekvenci se svitem
piislusné LED kontrolky ,A, S, %, Hz". Parametry lzastavovat ot&enim potenciometru. Digitalni
displej zobrazuje swavaci proud Bhem sv#ovani a hodnoty Ize v této chvili také nastavokat.
nastaveni paraméta uplynuti 3 vtéin prejde stroj na zobrazeni seaaciho proudu.

B. Stiskréte tlatitko ,,1 “ v této zOr pro gepinani zobrazeni digitalniho displeje mezi ,A%g,Hz", ,V*
zobrazuje nastavené r&p , .-’ “a ,GROUP = Pa#i“ s rozsvicenim fislusné LED kontrolky.
A= “se pouziva pro v&bprovozniho rezimu TIG svavani (Pro 20 provoznich rezinviz

obsah v kapitole 5.6 ); ,Group = Patfimuize uloZit 5 skupin paraméta uzivatelé mohou gmito

parametry pohodta rychle sviovat.
C. Po spugni stroje, zobrazi digitalni displej verzi softwayo 2 vtéinach zobraziigednastaveny

proud.

D. V normélnim stavu jsou vSechny LED kontrolkyrata vypnuty. V gipad jakékoli chyby se rozsviti
prislusna LED kontrolka a digitalni displej zobratispusny chybovy kod.
KdyZ se rozsviti LED kontrolka ,OC* a digitalni giej zobrazi ,E-0" nebo ,E-1“, potom to indikuje
vyskyt nadproudu. Restartujte stroj aisxani niize pokrgovat.
KdyZ se rozsviti LED kontrolka ,LV/OV* a digitéldisplej zobrazi ,E-2“, potom to indikujeritis
nizké sfové nagti, nebo poruchu sekundarniho zdroje budiciho vygkiomertoru. V pedchozim
stavu Ize sviavani obnovit, az se obnovi normalrtiosié nagti. Fri setrvani tohoto stavu prosim
kontaktujte odborné servisniastlisko aby provedli kontrolu.
KdyzZ se rozsviti LED kontrolka ,°C* a digitalni ¢iej zobrazi ,E-3“ nebo,E-4", potom to indikuje,
Ze doSlo k nucenému zastaveniisevani, protoZe sefphral hlavni okruh stroje. V tomto stavu ggai
stroj nevypinejte, ale jen par minutdsejte az se zdroj ochladi a potomigxaini niize pokrgovat.

3 — Potenciometr pro nastaveni parameftr
Pouziva se pro nastaveni vSech nastavitelnych garam



4 — Zbna vylEru parametra TIG

Obr.6 K 4 % 6

O Oftk OAL Ol

12 \1 10 9

1 €as redfuku plynu 7 — Proud pométwo/koncoveho oblouku
2 — Startovaci proud — @as dofuku plynu

3 €as zvySovani proudu 9 — Frekeemals:

4 — Zakladni proud 10 — Poéndélky trvani pulsu

5 — Sgiovy proud 11 — Frekvence AC

6 €as snizovani proudu 18isteni

Pro greesouvani vdchto rezimech stiskite kterékoli ze dvou tidtek. UZivatelé mohou nastavit
parametry potenciometrem pro nastaveni hodnot péruyparametru.

5 — Zb6na pro vykér parametru MMA

Strojem TIG 315LP AC/DC lIze si#gt se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovykyaelym obalem. Vyjimku
tvori elektrody s celul6zovym obalem. Dle druhu eledttse utuje polarita zapojeni si&cich kabel. Zapojeni
polarity doporduje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

Obr.7 1 3 ,

l/_ =) 1 — Proud pro zapaleni oblouku
2 — Doba zapaleni oblouku
3 — Sveovaci proud
4 — Proud Arc Force
5 — Tl&itko vykeru parametru MMA

[
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6— Zbna pro vybir nozniho ovladani

Vyberte nozni ovladani pro regulaci swzaciho proudu stisknutim tiitka noZniho ovladani s
rozsvicenou LED kontrolkou. Sk@vaci proud by il byt nejmért 30 A (aby bylo vylodeno
prerusovani oblouku nasledkerili nizkého proudu) a netiby byt WtSi nez pednastaveny proud.
Nozni ovladani je &inné jen v rezimu TIG. TotoifsluSenstvi neni dodavano se strojem, pro vice
informaci kontaktujte prodejce OMICRON-g@éi stroje s.r.o.



5.4 Nastaveni parameti

Pracovni Vybér a nastaveni parametr
pokyny

« Stiskrete tlatitko 1 “ v z6né vybéru svdovaciho rezimu a vyberte sewaci rezim
(celkem 6 sv@vacich rezim) (obr.2, poz.1).

* Stiskréte tlatitko ,1 “ v zOre pro zobrazeni vysu parameti a alarnd - vyberte
parametr, ktery se ma zobrazit (obr.2, poz.2).

o Stiskrete ,—“ nebo ,—“ v zore vybéru parametk TIG a vyberte parametr v TIG
(obr.2, poz.5).

« Stiskrete ,,—“ v zOre vybéru paramett MMA a vyberte parametr v MMA
(obr.2, poz.6).

» Pomoci potenciometru nastavte nebo pa#eaktuald vybrany parametr.

Pracovni UloZeni parametru
pokyny

Nastavené hodnoty se automaticky uloZi do aktuptruzivané skupiny paramét(k
automatickému ulozeni nedojde kigac, Ze po nastaveni parametrebude provedena
Zzadnéa operace a stroj byl do 3s vypnut). Po dat&pnuti stroje budou zobrazeny|ty
sv&. parametry, které byly pouzity naposledy. K tomut@lu neni na stroji zadna
specialni klavesa ani operace pro manualni ulozeni.

Koncegni Skupina parameir,, GROUP = Pamt™
pokyny

Ot

Pro snad&si a rychlejSi ovladani stroje navrhnul OMICRON&®Ci stroje s.r.o. !
rychlich pansti (1-5), kde si uloZi swé&¢ negasgji pouzivane programy.

VSechny parametry ve vSech Sestifevacich rezimech Ize ulozit do kazdé skupiny
pantti. Po kazdém zapnuti se stroj nachazi pod skupipatameti uloZenych
naposledy po vypnuti stroje. (Poznamka: ParamedrySech 5 pastech jsou stejné a
vSechny jsou standardni, kdyZ se stroj pouZzije a®pr

5.4.1 Vybér skupiny parametri — uloZeni (obr.2, poz.2)

Stiskrete tlatitko ,,1 “ v zOné zobrazeni parameétm alarni (obr. 2, poz.2.) po rozsviceni LED kontrolky
,GROUP = Pamst™ a v tomto okamziku zobrazi dispk&glo préa¢ pouZzité skupiny pa#ti. Ot&enim
potenciometru se &ni ¢islo skupiny parti. Po vylEru pangti miazete stisknout ,“ pro ukorteni, nebo
muzete pekat asi 10 s, az se stroj automaticky vrati k zodmastavu parametru.

Ukladani do pawti GROUP niize probihat nasledujicintigladem:

Po vyl¥ru svaovaciho rezimu a spravném zvoleni paratngtr20) H-- “a nasledmastavenim
hodnot (prouduasu, atd...) seippnete do pa&i GROUP a zvolte si pa#i (1-5) do, které chcete
Vami nastavené hodnoty ulozittiRompletnim nastaveni dojde k automatickému ulddenlO vtein,

nebo niZete stisknout " v zone zobrazeni parameétia alarn.
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5.4.2 Sv#ovani v rezimu DC TIG
Zména proudu v rezimu DC TIG

svareci proud

I3
I2 14
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pomocny/ >

koncovy
« Oblouk |
- ~

poéJleéni stoupani pfednastaveny klesani
»; » | g : Pl »lal A -

< Pl

A
A

< >

doba stoupani doba poklesu
i A - »i A -
- » - »

tr td

\ V.

V rezimu DC TIG je k dispozici pro tento stroj 8 nastavitelnych parametni. Jsou popsany takto:

* Proud (I13): Tento parametr Ize zadat podle vlastnich techuiclpoZzadavik uzivatele.

o Pokateéni proud (11): Je to proud, kdy je oblouk zapalen stisknutirtithka haaku a ngl by byt
zadan podle vlastnich technickych poZadavkivatele. Pokud je gateni proud dost velky, oblouk
se snadgji zapali. Nerndl by vSak byt piliS velky pri svarovani tenkého plechu, aby nedosSlo k
propaleni svibvanécasti i zapaleni oblouku. Proud ¥kterych provoznich rezimech neroste, ale
hodnota startovaciho proudiistava pro pedeliati obrobku.

» Proud pomocného/koncového oblouku (I15)Oblouk v rgkterych provoznich rezimech nezhasne po
snizeni proudu, alaigtane ve stavu pomocného oblouku. Pracovni prdachto stavu se nazyva
proud pomocného oblouku a&hiy se nastavit podle viastnich technickych poxktlaiZivatele.

« Cas predfuku plynu: Indikuje¢as od stisknuti tidtka hadku po zapaleni oblouku v nekontaktnim
rezimu. Obvykle by rél byt delSi nez 0,5 s, aby byla jistota, Ze se plgatal do sv@vaciho htaku v
normalnim prouduied zapéalenim oblouk@as gedfuku by se @ prodlouZit, pokud je plynovéa
hadice dlouha.

« Cas dofuku plynu: Indikuje ¢as od peruseni swmvaciho proudu do uztani plynového ventilu
uvniti stroje. Pokud jeffli§ dlouhy, povede to k plytvani argonem; pokugijéis kratky, bude
dochazet k oxidaci svarové housenky. Tefae by ndl byt delSi, kdyz bude stroj v reZimu AC TIG
nebo pro specialni materialy.

« Cas zvy3ovani proudu (tr):Indikuje ¢as fistu proudu z 0 naipdnastavenou hodnotu &lrby byt
nastaven podle vlastnich technickych poZadawkvatele.

« Cas snizovani proudu (td):Indikuje ¢as poklesu proudu Zednastavené hodnoty na O & oy byt
nastaven podle vlastnich technickych poZadawkvatele.

* Provozni rezimy TIG: viz kapitola 5.6.

Doporuéené parametry v rezimu TIG

Prim. elektrody Tlou&’ka nerezové oceli Maximalni proud Maximalni tok plynu

(mm) (mm) (A) (I/min)
1-2 1-3 50 5
50-80 6
2-4 3-6 80-120 7
121-160 8
161-200 9
201-300 10
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5.4.3 Sva@ovani v rezimu pulsni TIG
Znma proudu v reZzimu pulsni TIG
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V rezimu pulsni TIG jsou pro tento stroj k dispazi§echny parametry DC TIG kranproudu (13) a
dalSi 4 nastavitelné parametry. Jsou popsany takto:

« Spi¢kovy proud (Ip): Mél by se nastavit podle vlastnich technickych poizkilaiZivatele.

» Zakladni proud (Ib): M¢l by se nastavit podle vlastnich technickych poxkdlaiZivatele.

» Pulsni frekvence (1/T):T=Tp+Tb. Mél by se nastavit podle vlastnich technickych po¥kta
uzivatele.

» Procento délky trvani pulsu (100%*Tp/T): Procentni hodnot&asu pidrZzeni Sptkoveho proudu
v ¢ase period pulsu. Ml by se nastavit podle vlastnich technickych poxktlaiZzivatele.

5.4.4 TIG sva&ovani s AC proudem

Zména proudu pri TIG svarovani s AC proudem

il .

e L o 2
uuuu Juuu

|10 — Pa@ateini proud, |11 — Su@vaci proud, |2 — Proud pomocného oblouku,
tu —¢as zvySovani proudu, td¢as snizovani proudu
tp — perioda AC, tc €ascisténi

Pti TIG svaovani s AC proudem jsatasy redfuku a dofuku plynu stejné jako jsou tysy (i

sva‘ovani DC TIG. Ostatni Udaje jsou popsany zde pOdIHCRON-sv&eci stroje s.r.o.:

» Paateini proud (10), sviovaci proud (11) a proud pomocného oblouku (IZedhastavena hodnota
téchto ¥ parameti je priblizné absolutni pimér praktického svigvaciho proudu a lze ji nastavit

podle technickych pozadavkiZivatele.

» Kmitocet puld (1/tp): MiaZe byt nastaven podle technickych poZadavkivatele.

* IntenzitaciSténi (1L00%*Tc/Tp): KdyZ seifp svarovani stidavym proudem bere elektroda jako anoda,

proud se obvykle nazywésténi. Jeho hlavni funkci je rozbijet zoxidovanou wusha obrobku a
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intenzitacisténi je procentnéastéisténi pridrzeného v periatistidavého proudu. Tento parametr je
zpravidla 10-40 %. KdyZ je tato hodnota mensi, able koncentrovany, roztavena lége Uzka a
hluboka a kdyz je &Si, oblouk je disperzni, roztavena laZe Siroka a rélka.

5.4.55varovani v rezimu AC pulsni TIG

Zména proudu v reZimu svarovani AC pulsni TIG

H N
% B - |
Lt ] H ENR
"1 - . TELETTE, T o Ty g ]

nnnnﬂﬂnﬂ”[ N | ”“”ﬂﬂmnn,
LILILIL][]HHHH HUUULUUU

T t
SR L 3ik
3 le td
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tc —cascisténi, tp — perioda gidavého proudu
Tp —¢as Spikového pulsniho proudu, T — perioda pulsu

Svaovani v rezimu AC pulsni TIG je tathstejné jako TIG swavani s AC proudu bez pulsu a rozdil je
v tom, Ze svovani v rezimu AC pulsni TIG se seaaci proud réni podle pulsu a generuje se&uivy
proud a vztazny proud, protoZe sweaci proud j&izen nizkofrekvetnim impulsem. Rednastaveny
Spickovy proud je Sgikovou hodnotou nizkofrekvéniho pulsu (pkmérnd hodnota) a vztazny proud je
vztaZznou hodnotou (pmérna hodnota). Pro vy¢b a nastaveni parametritidavého proudu AC TIG
prabéhu viz grislusny obsah ve sk@vani TIG s AC proudem. Pro frekvenci pubs procento délky trvani
pulsu se mohou uZivatelé podivat dsluSného obsahu ve seaani TIG se stejnostmym pulsnim
proudem. Frekvence pulg1/T) je trochu nizsi a Ize ji Beovat v rozmezi 0,5 Hz az 5 Hz. Procento
délky trvani pulsu (Tp/T) Ize nastavovat v rozmb2i% az 90 %.

5.4.6 Bodové sv@ovani metodou TIG

Vyberte provozni rezim TIG 1 (viz odstavec 5.6) @ ete ziskat funkci bodového geaani metodou
TIG. Bodové svBovani je dostupné ve vie#tyrech rezimech svavani TIG.Cas bodového svavani
1/10¢asu zvySovani prouducas zvysovani proudu je faal grednastavenou hodnotou. Proérm
proudu bodového stavani metodami DC TIG, DC pulsni TIG, AC TIG a AGlgni TIG viz nize
uvedené obrazky. V rezimu AC jéquinastavena hodnota proudu bodovéhoosséai [Fiblizneé
absolutnim pkmérem svaovaciho proudu jinym, nez je ggova hodnota.

v My

DC proud

Tvar zmény proudu u bodového Tvar zmény proudu u pulzniho
svareni DC TIG svareni TIG

Bodové svareni

Doba poklesu Doba poklesu
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Bodové svareni

ULV

Cas bodové svareni | Doba poklesu

Doba poklesu

Tvar zmény proudu u bodového Tvar zmény proudu u AC pulzniho
svareni AC TIG svareni TIG

5.4.7 MMA (DC)
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Poznamka: t0 — Pohotovost: Nulovy Bweaci proud: vystupni n&f je nagti naprazdno.
t1 — Zapaleni oblouku: Sg&aci proud je proud pro zapaleni oblouku (I1).
t2 — Hieni oblouku: Svgvaci proud je fednastaveny proud (12).
t3 — Zkratovyipnos: Sviovaci proud je proud zkratovéhéeposu (13).

V rezimu MMA Ize nastavovat 4 parametrirpo a 1 parametr Ize nastavit jen

programovanim dostupnym pro tento stroj. OMICROISEsei stroje s.r.o0. navrhl a popsal takto:

» Proud (12): Toto je sv#ovaci proud, kdy oblouk Hba uzivatelé jej mohou nastavit podle svych
vlastnich technickych pozadauk

» Arc force: Ozna&uje vzestupny naih proudu ve zkratu a v tomto stroji je nastavemw jpkoud v
ampérech zvySeny za milisekundu. Po vyskytu zkpatle proud stoupat Zgrnastavené hodnoty
pod timto sklonem. (fklad: KdyZ je gednastaveny proud 100 A a intenzita oblouku (arcefpje
20, bude tento proud 5 ms po vyskytu zkratu 200PaRud je ptad ve zkratu, kdyz se proud zvySuje
na gipustnou maximalni hodnotu, tento proud uz nebtmepst. Intenzita oblouku by seita
nastavit podle gimeru elektrody, pednastaveného proudu a technického pozZzadavku. Rekud
intenzita oblouku velka, roztavenou kapku l¥emgst rychle a lepeni elektrody se vyskytitjdka.
PriliS velka intenzita oblouku vSakitbe vést k nadsmnému rozgtkovani. Pokud je intenzita
oblouku malé, bude maly ro#&ta svarova housenka bude mit dobry tvéiidmala intenzita
oblouku niize vSak vést k skkému oblouku a lepeni elektrody. Proto by sdanmtenzita oblouku
zvysit, kdyZ se svalje tlustou elektrodouipnizkém proudu. Intenzita oblouku ¥2ném sviéovani
muazZe byt nastavena na 5~50.
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» Proud pro zapéleni oblouku(l1) a¢as zapaleni oblouku (T1)Proud pro zapaleni oblouku
usnadiuje zapaleni swavaciho prouduCas zapaleni oblouku je doba, po kterou trva zagaiov
oblouku. V rezimu zapalovani vysokym proudem jeugrpro zapéleni oblouku obvykle 1,5-3krat
vySSi nez swavaci proud &as pro zapaleni oblouku je 0,02~0,05 s. V rezZinpalvani nizkym
proudem je proud pro zapaleni oblouku obvykle 0,2ki@t vySSi nez svavaci proud &as pro
zapaleni oblouku je 0,02~0,01 s.

Pracovni pokyny ReZimy zapaleni oblouku f svarovani s

obalenymi elektrodami (MMA)

o Zapdleni oblouku nizkym proudem: To se nazyvé takké zapalovani. Nastavte
proud pro zapaleni oblouku (I11) na hodnotu niz&il2ea stroj se f@pne do rezimu
zapalovani oblouku nizkym proudem. Dattense elektrodou obrobku a elektrodu
zdvihnéte do normalni swavaci polohy po zapaleni oblouku.

» Zapéleni oblouku vysokym proudem: To se nazyka tibtykové/tepelné zapaleni
oblouku. Nastavte proud pro zapaleni oblouku (Hhadnotu ¥tSi nez 12 a stroj se
piepne do rezimu zapalovani oblouku vysokym proudamtknéte se elektrodou
obrobku a normalni syavani Ize provégt bez zvedani elektrody.

Napéti pro preruSeni oblouku (U1) Tento parametr se pouziva pro nastavenéth@po greruseni
oblouku Ehem své#ovani. Je ufeno hlave pro splrni poZzadavku v HFfgruSovaném svavani a jeho
rozliSeni je 0,1 V. Nafii pro greruSeni oblouku indikuje maximalniipustné nagti oblouku Ehem
svaovani, to znamend, Ze $vaani niize pokrgovat, kdyZ nagti oblouku bude nizsi nez U1, jinak se
sva‘ovani okamzit zastavi. Tento parametr nelze jednoduSe nastajak@finé parametry a &o by se
nastavit nasledujicim agobem:

Pracovni pokyny Naprogramovani na@ti pro pieruseni

oblouku

» Prejdkéte do stavu provedeni 2my: Stiskréte klavesu vybru parametru MMA a
zaprete stroj. Na digitalnim displeji se rozsviti inddea,P-1“, ktera po 5 s zmizi. V
této chvili se rozsviti LED kontrolka n&pa stroj se fepne do stavu zény nagti
pro preruseni oblouku.

e Zména napti pro geruseni oblouku: Porechodu do stavu ziny nagti pro
pieruseni oblouku #tidlo zobrazi efektivni nafi pro geruSeni obloukuied
zmeénou. Ot&enim potenciometru jej iidete zninit na poZadovanou hodnotu.

» Ukorcete stav provedeni zmy: Po provedené zin¢ ukortete stisknutim klavesy
vybéru parametru MMA. V tomto okamziku vznikne nové &apro pgreruseni
oblouku, které bude automaticky uloZeno.

Poznamka: Napgti pro preruSeni oblouku by &b byt v kéZném sviéovani nad 45 V.,

Pokud je pilis nizké, peruSeni oblouku se bude vyskytovahém svéovani.

Doporuéené parametry firmou OMICRON-svareci stroje s.r.o. v rezimu MMA

Praimér elektrody (mm Doporueny svaovaci proud (A)

1,2 20-40

1,6 30-60

2,0 50-90

2,5 80-120

3,2 100-140

4,0 140-180

4,8 180-220

6,0 220-255
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Poznamka: Tato tabulka je vhodna proifevani nékké oceli. Pro jiné materialy nahlégta do
souvisejicich podkiad technickych firucek.

5.4.8 MMA (AC)

1A @ TO —Cas zapéleni oblouku (0,01 ~1s)
T1 — Perioda AC proudu (20 ms)
(tj. frekvence = 50Hz)
|10 — Proud pro zapaleni oblouku (20-300 A)
|1- Svdovaci proud (20-250 A)

T0 T1

V rezimu MMA AC je nastaveni vSech paranieitejné s tim, Zze v rezimu MMA DC je pevna 0 hodnot
pro intenzitu oblouku.

5.5Provozni rezim TIG
Provozni rezim TIG vyhrazuje rezimy na regulacirevaciho proudu v (DC TIG, DC pulsni TIG, AC
TIG, AC pulsni TIG).

Zavedeni provozniho rezimu TIG posiluje pouZitikoe noZzniho dalkového oviadani. 20 refi
dostupnych u tohoto stroje pro metodu TIG.

Provozni rezim TIG by # byt vybran podle technickych poZzadéwk provoznich zvyklosti uZivatele.
VSech 20 provoznich rezinTIG pro tento stroj je uvedeno v tabulce provohn&zimi TIG zde:

Poznamky k pouZivani tl&itka horaku

l Stiskrete tladitko hasaku. T Uvolnéte tlatitko haraku.
Stiskrete tlatitko ha'dku a Uvolnéte tlatitko hardku a potom jej kdykoli
lT potom jej kdykoli uvolgte. Tl stiskrete.

Stiskréte a uvolgte tlatitko Stiskrete tlatitko hataku dvakrat do 0,5 s,

i horaku do 0,5 s, nebo uva@ie a Ii nebo uvolgte tlatitko hatdaku dvakrat do 0,6

stiskréte tlatitko hataku do 0,5 S.

S.

Provozni rezimy TIG
Nejvice pouzivané provozni rezimy TIG jsou 2T a 4Tkteré piesré odpovidaji provoznimu

rezimu 2 a eventual& 4 pro tento stro;.

Rezim¢. Operace Operace tléitka horaku a kivka
proudu
0 |ReZim Follow (sledovani):
1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a ' 3
proud stoupne nafednastavenou hodnotu.
2) Uvolrete jej: oblouk se zastavi. _|—| |_
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ReZim 1T/bodové svi#ovani:

1) Stiskréte tladitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupne narednastavenou hodnotu.

2) KdyzZ uplynetas bodu sv@vani, proud
postupw klesa a oblouk se zastavi.
PoznamkaCas bodu su@vani je 1/1Gasu
rostouciho proudu.

Standardni rezim 2T:

1) Stiskréte tladitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupa.

2) Uvolrete tlatitko horaku: proud postuginklesa
a oblouk se zastavi.

3) Pokud stisknete @étko hardku znovu ped
zastavenim oblouku, proud znovu postupn
poroste a potomipjde na 2).

Dvojnasobny provozni rezim 2T:

1) Stiskréte tladitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupd. Ttdtko hardku Ize uvolnit
kdykoli.

2) Stiskrite jej znovu: proud postuprklesa a
oblouk se zastavi.

Tlacitko haraku Ize uvolnit kdykoli.

3) Pokud stisknete @étko hardku znovu ped
zastavenim oblouku, proud znovu postupn
poroste a potomipjde na 2).

vt

Standardni rezim 4T:
1) Stiskréte tlatitko hardku: oblouk se zapdli g
proud doséhne své gateini hodnoty.
2) Uvolnste jej: proud postugnroste.
3) Stiskréte jej znovu: proud klesne na hodng
proudu pomocného oblouku.

4) Uvolrete jej: oblouk se zastavi.

Dvojnasobny provozni rezim 4T:
1) Stiskréte tlatitko hardku: oblouk se zapdli g
proud dosahne své gdateini hodnoty. Tlaitko
horaku Ize uvolnit kdykoli.

2) Stiskrite jej: proud postupnroste. Tlgitko
hotaku Ize uvolnit kdykoli.

3) Stiskréte jej znovu: proud klesne na hodng
proudu pomocného oblouku. €lgko haaku
Ize uvolnit kdykoli.

4) Stiskrite jej: oblouk se zastavi.

Cyklicky jednorazovy provozni rezim bez
poc¢ateéniho proudu:

1) Stiskréte tlatitko hatdku: oblouk se zapali a M_
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proud stoupa.

2) Uvolrete jej: proud klesne na hodnotu
proudu pomocného oblouku.

3) Stiskréte jej znovu: proud postuprznovu
roste a potomigjde na 2)

4) Stisknete-li tlditko hadku a hned ho
uvolnite, oblouk se zastavi.

Cyklicky jednorazovy provozni rezim s
poc¢ateénim proudem:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupa.

2) Uvolrete jej: proud klesne na hodnotu
proudu pomocného oblouku.

3) Stiskréte jej znovu: proud postuprznovu
roste a potomigjde na 2).

4) Stisknete-li tlditko hardku a hned ho
uvolnite, oblouk se zastavi.

I R 2 R A

Provozni rezim s vni#nim ¢asovanim:
1) Stiskréte tlatitko ha‘dku: oblouk se zapéli a
proud postupiroste.

2) Pokud jej uvolnite do 1s, oblouk se zastavi;

pokud jej uvolnite po 1 si@de na (3).

3) Stiskréte jej znovu: proud postuprklesa a
oblouk se zastavi. Td&ko ha'aku Ize uvolnit
kdykoli.

4) Pokud stisknete tétko haraku znovu ped
zastavenim oblouku, proud znovu postupn
poroste a potomipjde na 3).

Provozni rezim s vr€jSim ¢asovanim:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupa.

2) Pokud jej uvolnite do 1 s, 2Zmi se na 3),
pokud jej uvolnite po 1 s, oblouk se zastavi.
3) Stiskréte jej znovu: proud postuprklesa a
oblouk se zastavi.
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10

Cyklicky dvojnasobny provozni rezim bez
poc¢ateéniho proudu:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupd. Ttdtko hardku Ize uvolnit
kdykoli.

2) Stiskréte tlatitko ha‘dku a hned jej uvotite:
proud klesne na hodnotu proudu pomocného
oblouku.

3) Stiskrite tlatitko hadku a hned jej uvotte:
proud znovu postugroste a potomigjde na 2
4) Pokud stisknete tiitko ha‘aku dvakrat do O,
s, proud postupnklesa a oblouk se zastavi.

11

Cyklicky dvojnasobny provozni rezim s
po¢ateénim proudem:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud dosahne své gdateini hodnoty. Tlaitko
hotaku Ize uvolnit kdykoli.

2) Stiskréte tlatitko ha‘dku a hned jej uvotite:
proud znovu postugiroste.

3) Stiskrite tlatitko hadku a hned jej uvotte:
proud klesne na hodnotu proudu pomocného
oblouku a potomigjde na 2).

4) Pokud stisknete tiitko ha‘aku dvakrat do O,
s, proud postupnklesa a oblouk se zastavi.

I T

ve

12

Jednorazovy provozni rezim 3T:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupa.

2) Uvolrete jej: proud klesne na hodnotu prou
pomocného oblouku.

3) Stiskréte jej znovu: oblouk se zastavi.

vt

13

Dvojnasobny provozni rezim 3T:

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupd. Ttdtko hardku Ize uvolnit
kdykoli.

2) Stiskréte tlatitko ha‘dku a hned jej uvotte:
proud klesne na hodnotu proudu pomocného
oblouku.

3) Stiskréte jej znovu: oblouk se zastavi.

vt '

vt
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Provozni rezim sktizenim pnibéhu v readlném
case a s ptéateénim proudem (preruSovany
nahoru-dola):

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud dosahne své §dateini hodnoty.

2) Uvolnite jej: proud postugnroste.

3) Stiskréte jej znovu: proudiestaneist.

4) Uvolrgte jej: proud postupnklesa.

5) Stiskréte jej znovu: proudigestane klesat a

potom Fejde na 2).
19
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6) Pokud tlgitko hadku nebude stisknuto poté
co proud z&ne klesat, proud postupklesa,
dokud se oblouk nezastavi.

15

Provozni rezim sktizenim pnibéhu v readlném
¢ase bez p&atecniho proudu (nepreruSovany
nahoru-dolia):

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud stoupa.

2) Uvolnste jej: proud pestaneist.

3) Stiskrite jej znovu: proud postuprklesa.

4) Uvolrste jej: proud pestane klesat.

5) Stiskréte jej znovu: proud postupmoste a
potom Fejde na 2).

6) Pokud tlgitko hadku nebude stisknuto poté
co proud z&ne klesat, proud postupklesa,
dokud se oblouk nezastavi.

v tir ity

T

16

Manudlni pulsni jednordzovy provozni rezim:
1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud dosahnerpdnastavené hodnoty.

2) Uvolrete jej: proud klesne na hodnotu prou
pomocného oblouku.

3) Stiskréte jej znovu: proud roste na
prednastavenou hodnotu a potofejde na 2).
4) Pokud stisknete tiitko ha‘dku a hned jej
uvolnite oblouk se zastavi.

Poznamka: Prednastavena hodnota je &miva
hodnota; hodnota pomocného oblouku je
vztazna hodnota.

17

Manudlni pulsni dvojnasobny provozni rezim:
1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a
proud dosahnefpdnastavené hodnoty. Tltko
hotaku Ize uvolnit kdykoli.

2) Stiskréte tlatitko ha‘dku a hned jej uvotite:
proud klesne na hodnotu proudu pomocného
oblouku.

3) Stiskréte tlatitko ha‘dku a hned jej uvotite:
proud roste nafednastavenou hodnotu a poto
prejde na (2).

4) Pokud stisknete tétko haraku dvakréat do O,
s, proud postupgnklesa a oblouk se zastavi.
Poznamka Prednastavena hodnota je §miva
hodnota; hodnota pomocného oblouku je

vztaznd hodnota.

v o8 s

v
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Pti ¢teni vySe uvedené tabulky vezim prosim nasdomi:
Po zapaleni oblouku vysokou frekvenci HF nebénskr elektrody o material vstoupi proud do
pocatesniho stavu a poz{l do provozniho rezimu kontroly (bez ohledu na gy provozni rezim).
Nekteré operéni rezimy gejimaji rezim uko&eni stisknutim tkéitka haaku. Obsluha by jej #ta
uvolnit po uko®eni sva@ovani. Timto zpsobem Ize vstoupit do dalSi $esaci operace stisknutim
tlacitka ha'dku.
Ktivky proudi ve vSech provoznich rezimech jsou kreslenyizapokladu, Ze stroj pracuje v rezimu
DC TIG. Pokud stroj pracuje v rezimu DC pulsni Tkayka proudu ma tvar pulsu; pokud stroj
pracuje v rezimu AC TIG,ivka proudu ma tvar pulsu s variabilni polaritou.

5.6

18 |Pulsni svaovani s pevnou frekvenci (5Hz) a

pevnym ¢initelem vyuZiti (50%):
proud doséhne své gateini hodnoty.
2) Uvolnste jej: proud postugnroste.

c¢asovaci funkce.

hodnota.

1) Stiskréte tlatitko haraku: oblouk se zapali a

3) Stiskréte jej znovu: proud klesne na hodnott
proudu pomocného oblouku a potom se spust

4) Pokudcas uplyne, pouzijte ttdtko haraku.

5) Uvolrgte tlatitko ha‘dku: oblouk se zastavi.
Poznamka: Prednastavena hodnota je &miva
hodnota; hodnota pomocného oblouku je vzta

v t

19 |Pulsni svaovani s nepevnou frekvenci (cyklugStejné jako v rezimu 18.

je 1/5¢asu stoupani proudu) a pevnyn
¢initelem vyuZiti (50 %):
Stejné jako v rezimu 18.

Instalace a provoz v rezimu TIG

5.6.1 Instalace pro sva&ovani metodou TIG

PLYNOVA HADICE

SPINACI SKRIN

LLLLIIII1 1070701007
V7227
£055500557555755557
P

/é AvGON

TLAKOVA LAHEV

Svaiovaci horak TIG by nemél byt
delSi nez 8m, jinak se stroj poskodi.
Pokud bude pouzit delsi hoirak
Omicron-svareci stroje s.r.o. nebere
zodpovédnost za poskozeni stroje.

Pro ptipojeni
dalkového ovladani




Zapojeni vodniho chlazeni varianta 2.

Zapojeni vodniho chlazeni varianta 1.

ZAPOJENI VODNIHO
CHLAZENI
MODRA HADICKA

MODROU HADICKU PRIPOJTE NA
VSTUPNi KONCOVKU VODNIHO
CHLAZENi SVAROVACIHO STROJE

VODNi CHLAZENI VODNi CHLAZENi

ZAPOJENI VODNIHO
_ CHLAZENI
CERVENA HADICKA

ZAPOJENI VODNIHO
_ CHLAZENI _
CERVENA HADICKA

PRO PRIPOJENI
DALKOVEHO OVLADANI

ZAPOJENI VODNIHO
CHLAZENI
MODRA HADICKA

PRO LEPSi CHLAZENi VODNIHO
SVAROVACIHO HORAKU POUZIJTE
VARIANTU 2.

Nakres instalace pro svéovani metodou TIG (pouze ilustr&ni obrazek)

Poznamka:

1. Veénujte zvlastni pozornost z&iém pro vystupni zasuvky anh nac¢elnim panelu:
Znatky v krouzku jsou pdtbné v rezimu TIG a ztiey mimo krouzZek jsou poebné pi
svaovani obalenymi elektrodami (MMA).

1)Vlozte rychlospojku se zemnicimi kleSti do zaguyk*” pol nac¢elnim panelu swavaciho stroje a
utahréte otatenim doprava. Upite obrobek zemnicimi klesti.
2) VloZzte rychlospojku s dkem TIG do zasuvky ,-“ pol néelnim panelu swavaciho stroje a utabite

ji otocenim doprava. Zl
VloZte konektor na lié@ku TIG do 2pdlové zasuvky pod zkau ,, “ na&elnim panelu stroje
a utadhste ot&enim doprava. ipojte plynovou hadici hiiku TIG k vystupni plynové koncovce na
¢elnim panelu stroje a utakte ji ot&enim doprava.

3) Vyberte spravnou plynovou hadici spravné délirapojte jeden konec k plynovémiiymdu na
zadnim panelu stroje a druhy konec k plynovémuugisteduknimu ventilu. VSechnyijipojky
musi byt dostata tésne, aby nedochézelo k aniku plynu.
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5.6.2 Provozv rezimu TIG

Po owteni spravnosti veSkeré instalace zaprlavni vypina stroje. Stisknutim ttdtka pro vylker
svaovaciho rezimu na&elnim panelu stroje vyberte DC TIG, DC pulsni TEE, TIG, AC pulsni TIG,
nebo vylrem provozniho rezimu vyberete sveaci rezim jako napbodové TIG svvani nebo TIG
svaovani se slozitym gibéhem proudu. Otdete redukni ventil, nastavte fitok plynu na spravnou
hodnotu, vyberte spravny chladici rezim, upraviechéy parametry na spravné hodnoty podle
piislusného obsahu v tomto manualu. ReZzim zapaldoilkil u tohoto stroje je bezdotykové zapalovani
oblouku HF. Bhem své&ovani digitalni displej zobrazuje sewaci proud a i¥e zobrazit nafii oblouku
po stisknuti klavesy v zérezobrazeni vyéru parameii.

5.6.3 Nozni ovladani

V rezimu TIG se obvykle pouziva funkce nozniho dalai:

» Specialnim kabelemijpojte nozni ovladani doffslusné koncovky n&elnim panelu stroje.

» Po stisknuti klavesy vyibu noZniho ovladani ngelnim panelu stroje se rozsviti LED kontrolka

nozniho ovladani.

* Nastavte parametry s\vani na spravné hodnoty a potorizete sviovat.

» P¥i svaovani pomoci nozniho ovladanipeuziva provozni rezim TIG Q

» SeSlap#te nozni ovladani pro zapaleni oblouku v rezimulbégkového zapaleni oblouku. Po
uspSném zapaleni oblouku Ize $ogaci proud oviadat noznim oviadanim. Minimalni itz
proudu je 30 A, ficemz maximalni proud jefednastavena hodnota.

Poznamka: NoZni ovladani je volitelnéfslusSenstvi. V fipact poteby uvel'te swij poZzadavek i

podani objednavky. Vijfpad jakéhokoli dotazu kontaktujte OMICRON-g@&i stroje s.r.o.

5.7 Instalace a sv#ovani metodou MMA
5.7.1 Instalace pro sva&ovani metodou MMA

Strojem TIG 315LP AC/DC lze sk&t se vSemi druhy elektrod s bazickym, rutilovynkyselym obalem.
Vyjimku tvoii elektrody s celul6zovym obalem. Dle druhu eletitse utuje polarita zapojeni si@écich kabéi.
Zapojeni polarity dopokiwje vyrobce elektrod a je uvedeno na obalu.

LILLLLLLIILIIILIIIIS S
P2
SIIITIIITII 7577777077
SIITIIIIII 557550707

Nakres instalace pro MMA (pouze ilustr&ni obrdzek/bazické elektroda)
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5.7.2 Provoz MMA (DC)

Po zapojeni kabgla vodtu stroje podle vySe uvedeného obrazkudt@mbrobek zemnicimi klesti a
spravnou elektrodu drzakem elektrody. Peérexi spravnosti celého zapojeni z&erstovy vypina& pro
spustni stroje. Pokud swavaci rezim neukazuje na ,DC MMA", stiséde klavesu v z&hvybéru
svaovaciho rezimu naelnim panelu stroje a vyberte rezig®= [— “ DC MMA. Po nastaveni vSech
parametit podle gislusSného obsahu v tomto manuéluzete realizovat svavani metodou MMA.
Béhem sv#ovani digitalni mafidlo zobrazuje svu@vaci proud a e také zobrazit n&fi oblouku po
stisknuti klavesy v zG@nzobrazeni vyéru parametr a alarng.

5.7.3 Provoz MMA (AC)
Stejné jako MMA (DC). Led kontrolka zobrazuje sveezim === Bt

6. UPOZORNENI

1) Stroj nainstalujte a provozujte striktpodle gislusného obsahu v tomto nAvodu OMICRONksté
stroje s.r.o.

2) Kryt by nmel byt spolehli¥ uzemrn prostednictvim uzenovaci svorky na zadnim panelu, pokud
Zlutozeleny vodi sitového kabelu neni uzerm

3) Stroj umistte nejmén 30 cm od zdi a nejmérb0 cm od h#lavych gredneti.

4) Aby nedoSlo k pozéaru, zamezte dopadu jiskeraiiavé gedntty.

5) Zabraite piiiniku jisker do stroje &racimi otvory.

6) Nepouzivejte dlouhy si@vaci kabel fi sva‘ovani metodou TIG.

7) Nesngiujte svdovaci TIG h#dk snérem na osoby.

8) Stroj mohou demontovat jen odbornici, protozZeitiistroje se vyskytuje vysoké np

9) Svéeci by neli vzdy pouzivat ochranné vybaveni jako izoilarukavice, izolani obuv a sviée¢skou
kuklu v souladu s bezpeostnimi normami.

7. UDRZBA

A Udrzba stroje

* Nenechavejte stroj dlouhoddha slunci.

* Nenechavejte stroj na desti a vyvarujte se odibZeoje do vihkého prasdi.

» Pravidelr kontrolujte, zda je ffipojeni vnitniho obvodu v dobrém stavu (zvI&st
zasteky). Dotahréte uvolrené spoje. Hpadnou oxidaci odstiiée smirkovym papirem a
potom f¥ipojky znovu zapojte.

* Ruce, vlasy a nastroje se nesmi dostat do blizgokyblivych sodasti napiklad
ventilatoru, aby nedoslo ke zgam nebo posSkozeni stroje.

* Prach pravidelodstraiujte suchym &istym stl&enym vzduchem. Pokud je s$eéské
prostedi silre zakoweno a zn&sténo, stroj by se ¥ ¢istit kazdy den. Tlak sté&ného
vzduchu by mdl byt na spravné arovni, aby nedoslo k poskozerychasoutastek uvnit
stroje.

» Dbejte na to, aby do stroje nepronikla voda apBokud k tomu dojde, vysuste jej a
zkontrolujte izolaci z&zeni (také izolaci mezi spoji a mezi spoji a kmjeStroj niizete
pouZzivat pouze tehdy, kdyz uz se genmevyskytuji Zzadné zavady.

» Pravidelr kontrolujte, zda izokni kryty vSech kabéljsou v dobrém stavu. Pokud se
vyskytuje rgjaké zhorSeni, znovu je obalte nebo wyite.

* Pravidelr kontrolujte, zda je plynova hadice v dobrém st&®akud ma &aké praskliny,
vymente |i.

* Pokud se stroj delSi dobu nepouziva, vioztegepdginalniho obalu a ulozte na suché
misto.
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8. IDENTIFIKACE A ODSTRA NOVANI PORUCH

VAROVANI

A

Nasledujici operace vyzaduje dostateodborné elektrotechnické znalosti a komplexni
znalosti bezpenosti. Obsluzni pracovnici byaibyt drziteli platnych kvalifik&nich piikaai,
které prokazuji jejich kvalifikaci a znalostird®l demontazi krytu si&ciho stroje se ujiste,
Ze pivodni kabel stroje je odpojen od napajed. $tipadné opravy uvritstroje mohou
provadit pouze odbornici OMICRON-sig&ci stroje s.r.o. a jimi proskoleni pracovnici.

N

8.1 Lokalizace a odstraiovani obecnych poruch

NiZze uvedené jevy mohou bytigmbeny pislusenstvim nebo plynem, ktery pouZzivéte, pracavni
prostedim nebo stavem napajeciho zdroje. Snazte seoxkepdracovni progedi, aby nedochéazelo k
témto situacim.

Zasah elektrickym proudem miZze zpisobit zranéni osoby nebo dokonce smrt.

Projevy Pri¢ina Reseni
Ventilator neni funkni, | Sttovy kabel neni spra¥n Odpojte a znovuifipojte st'ovy kabel.
nebo nefunguje normalr pripojen.

Porucha faze

VyieSte problém poruchy faze.

Sitové napti je pilis
nizke.

Svaovani lze realizovat po obnoveni
sitového napti.

Obtizné zapalovan
oblouku

Proud pro zapaleni oblou
je prilis nizky nebatas pra
zapaleni oblouku jeifdis
kratky.

Zvyste proud pro zapéleni oblouku ne

prodluzte patcné ¢as zapaleni oblouku

Nadnerny rozstik
nebo pilis velka
roztavend laze

Proud pro zapaleni oblou
je prilis velky nebocas prg
zapaleni oblouku jeiflis
dlouhy.

Snizte proud pro zapaleni oblouku nel

zkrat'te paticné ¢as zapéleni oblouku.

DO

Neni zadny vyboj a
oblouk nelze zapalil

Tla¢itko horaku neni doie
pripojena.

<<| Normalni oblouk Porucha faze sdvého |VyreSte problém poruchy faze nebtosly
§ nelze spustit. |napajeni nebo &ivy kabe kabel repoijte.
neni dobe zapojen.
Elektroda lepi | Proud intenzity oblouku j| ZvySte paitti¢né proud intenzity oblouku,
ptilis maly.
Drzék elektrody se| Jmenovity proud drzaky Vymeéite jej za jiny s vy$Sim jmenovitym
siln¢ zaltiva. elektrody je nizSi nez jeh proudem.
skuteny pracovni proud
Oblouk se snadno|  Napsti pro greruseni Zvyste napti pro preruSeni oblouku.
pierusi. oblouku je pilis nizké.
Neni Zadny vystupn V n¢kterém provoznim | Uvolnéte tlatitko hardku a zkuste znovu,
proud po stisknuti| rezimu TIG Ize svibvani
tla¢itka hadku. |ukortit po stisknuti tlaitka
horaku.
Svaovaci obvod neni | Zkontrolujte sv#ovaci obvod a vifipads
(;3 doke pipojen. potieby jej fFipojte znovu.

Pripojte tlatitko hardku spréva.

stisknutim tlgitka
hotfadku v rezimu HF

zapaleni oblouku.

Draha jiskry na vybijeci
desce je filis velka.

Sdid'te drahu jiskry na vybijeci desce |
cca 1,0 mm.

—

a

25



Projevy

Pri¢ina

Resdeni

Elektroda se rychle
opaluje i svarovani

Zapojeni vystupni polarit
neni spravné.

Zamente polaritu.

metodou TIG.

Intenzitacisténi je @ilis
velka v rezimu gfdavého
proudu.

ZmensSete intenzitdisteni.

TIG

Cerna svarova
housenka

Svarova housenka nen
doke chragnéa a je
zoxidovana.

Owtite, zda je oteveny redukni ventil a
tlak uvnitt lAhve je dostate vysoky.
Obvykle je teba lahedopinit, kdyz je tlal

nizSi nez 0,5 MPa.

Zkontrdujte, zda je pitok plynu normaln
Muzete vybrat odliSny fitok plynu podle

odlisného svimvaciho proudu. Pokud j¢

vSak maly proud, dopoéujeme, aby
pratok plynu nebyl mensi nez 5l/min. Jin
nemusi byt svarova housenkaglIn
chraréna v disledku nedostatku
ochranného plynu.

Zkontrolujte, jestli je trasa plynu
neprodySna a jestli je plyn dostéte Cisty.

Zkontrolujte, zda se v prasdi vyskytuje
silny vitr.

Oblouk se obtizh
spousti, ale snadn
zhasina.

Kvalita pouzité elektrody
Spatna nebo je siin

Vymeéite ji za kvalitgjSi elektrodu.

zoxidovana.

Odstraite z elektrody zoxidovanou vrstyu.

Prodluztecas dofuku plynu, aby
nedochazelo k oxidaci elektrody.

Seid'te drahu jiskry na vybijeci desce na

cca 1,0 mm.

Nestabilni proud
béhem své#ovani

Sitové napti silne kolis4,

nebo pipojeni givodniho

kabelu k siovému napéje
je uvolréno.

Zkontrolujte sfové napajeni na normaln

stav a pipojte stovy kabel znovu.

Vyskytuje se silné rusen
od jinych elektrickych

Zkontrolujte sfové napajeni na normalr
stav a pipojte st'ovy kabel znovu.

spotebicu

Stroj nepiipojujte k stovému kabelu, ktel
je pripojen k jinym elektrickym
spotebitim se silnym ruSenim.

—_—

—_—

N

Jina porucha

Kontaktujte servisni centrum OMICROI

své&eci stroje s.r.o.
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8.2 Alarm areSeni

=

Typ Alarm Automatic Pric¢ina Reseni
ka
odezva
Sviti LED Odpojte | ZatéZovaci | Restartujte stroj. Pokud problén
kontrolka hlavni | proud je pilis pietrvava, odstavte stroj a
nadproudu a| obvod | velky, nebo jg kontaktujte servisni odborniky.
Nadproud ozyva se trvale. ¢inna OMICRON-své#eci stroje s.r.o.
varovna nadproudova
signalizace. ochrana
hlavniho
vypinae.
Sviti LED | Docasr¢ |Sitové napti je Problém bude automaticky
kontrolka odpojte |pod 280 V AC| eliminovan, jakmile se obnovi
prepiti/podpEti|  hlavni sitové napdjeni a siavani mize
aozyvase | obvod. pokratovat. Pokud podi
varovna pretrvava, pozadejte elektrikgéio
Podpéti signalizace. prowieni sfového napajeni.
Svaovani neniZze probihat, doku
se sfové napajeni neobnovi, je-
sitové napti normalni, ale varovn
signalizace je stale aktivni,
kontaktujte servisni odborniky.
OMICRON-své&eci stroje s.r.o.
Sviti LED | Docasrg Pretizeni Neni teba stroj zastavit, ale jen
kontrolka odpojte hlavniho pockat, az zhasne LED kontrolk
Prehiati prehrati a hlavni obvodu prehrati a potom mize svaovani
0zZyva se obvod. pokratovat.
varovna
signalizace.

Stroj se nize Ehem sv#ovani poSkodit. Profpdejiti poSkozeni by sedn provést vasna Udrzba. Jen

kvalifikovani pracovnici mohou demontovat kryt aaypovat stroj. Jinak seiie vyskytnout dalsi
porucha stroje a dalSi poSkozeni drahycli&sti
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POSKYTNUTI ZARUKY

1.

Zarwni doba stroje TIG 315LP AC/DC je vyrobcem stan@vera 24 résioa od prodeje stroje
kupujicimu. Lhita zaruky z&ina kEzet dnem pedani stroje kupujicimu,fipadé dnem mozné
dodavky. Do zaréni doby se nepgita doba od uplatmi opravené reklamace az do doby, kdy je
stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpé&inost za to, Ze dodany stroj ma v daledani a po dobu zaruky vlastnosti
stanovené zvaznymi technickymi podminkami a norimam

Odpowdnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jgimodeji v zardni Ihaté, spaiva

v povinnosti bezplatného odsteni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaméignou
vyrobcem stroje.

. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl 8@ stroj pouzivan Zigobem a k &elim, pro které je

urcen. Jako vady se neuznavaji poskozeni a wfidma opdebeni, ktera vznikla nedostateu péi
¢i zanedbanim i zdankvbezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napiklad uznat:

5.

6.

7.

Mechanické poSkozeni st&iho kabelu vliivem 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 nevztahmjposkozeni vliivem nesg@nim
povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti, nebo syibEnschopnostmi, nedodrzenimiepdpisi
uvedenych v navodu pro obsluhu a adrzbu, uzivanirojes k (telim, pro které neni den,
pietZovanim stroje, ki prechodnym.

Pri opravach stroje musi byt vyhradré pouzivany originalni dily vyrobce

V zarwni dok# nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo & na stroji, které mohou mit viiv na
funkénost jednotlivych satésti stroje. V opmém gFipad nebude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt upl&my neprodled po zjiS€ni vyrobni vady nebo materialové vady a to
u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize seipzarwni opra¥ vymeéni vadny dil, pechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

Zaruéni servis

1.

2.

5.

Zarwni servis nize provadt jen servisni technik proskoleny a geeny spolénosti OMICRON-
své&eci stroje s.r.o.

Pred vykonanim zaxini opravy je nutné provést kontrolu Gilaj stroji: datum prodeje, vyrobuislo,

typ stroje. V pipadt Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uzzéméni opravy, nap prosla
zarweni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporuwsa@ém k pouZiti atd., nejedné se o zafu
opravu. V tomto fpadc vesSkeré naklady spojené s opravou hradi zdkaznik.

Nedilnou sowasti podkladia pro uznani zaruky je radné vyplnény zaruéni list a

reklamaéni protokol.

. 'V pripact opakovani stejné zavady na jednom stroji a stejdémje nutna konzultace se servisnim

technikem spoleosti OMICRON-sv#eci stroje s.r.o.

Reklamaci oznamte na télfsle: 568 821 563
604 278 545
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 OMICROIN

ES PROHLASENI O SHODE
MB%?ERON - svareci stroje s.r.o.

Zahradnickova 1375/2
674 01 Tiebic
1CO: 26291363

ProhlasSujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze vyrobky nize
uvedené spliuji pozadavky zakona 22/1997 Sb v poslednim znéni
a narizeni vlady 17/2003 a 18/2003
1YPY:

TIG 315LP AC/DC

Popis elektrického zarizeni:

' R

>

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

Petr Kuhtreiber
jednatel

V Trebici dne:

10.10.2014
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Oswédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Vyrobce

OMICRON - svareci stroje s.r.o.

Néazev a typ vyrobku

TIG 315LP AC/DC

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 nizedeve® stanovené vyrobky prohlaseni o ghodouladu se

zakonems. 22/1997 Sb.

Své&eci stroje MMA/TIG: TIG 315LP AC/DC

V Tiebti 10.10.2014

Vyrobc®MICRON - svareci stroje, s.r.o.
Zahradni¢kova 1375/2
674 01 Tebi¢
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