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Uvod

Vazeny zakazniku,

dékujeme za divéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku.

Vyrobek byl podroben testiim spolehlivosti, bezpecnosti a kvality predepsanych normami a predpisy Evropské unie.
S jakymikoli dotazy se obratte na nase zakaznické a poradenské centrum:

www.extol.cz info@madalbal.cz Tel.: +420 577 599 777

Vyrobce: Madal Bal a. s., Priimyslova zona Piluky 244, 76001 Zlin, Ceské republika
Datum vydani: 5. 6. 2020

Charakateristika a ucel pouziti

* TIG hofdk je urcen pro pfipojeni ke zdroji svafovaciho * Potiebné vybaveni a piiprava predchazejici TIG svarovani
proudu, ktery umoziuje svafet TIG svafovaci metodou by méla byt popsana v ndvodu k pouZiti zdroje svafova-
a je vybaven pfipojovacimi rychlospojkami (konektory) ciho proudu.

s pozadovanym rozmérem 35-50 nebo 10-25 dle mode-

lu uvedeného v tabulce s technickou specifikaci nize. Metoda TIG svafovani je velice efektivni pro svafovani

nerezové oceli a oceli predevsim, litiny, déle médi,
titanu a niklu.

TIG hofak Technicka specifikace

Pfipojovaci rychlokonektor:

35-50 (model kabelu Extol® Industrial 8798271)
10-25 (model kabelu Extol® Premium 8898271)
Délka kabelu: cca 3,8 m

Délka hadice pro pfipojeni k argonu: cca 5,5 m

Primér wolframové elektrody: 2,4 mm
Typ wolframové elektrody: WC20 (barva Sedd)

(prdvo na zménu barevného oznaceni elektrody oproti uvedenému typu vyhrazeno),
Elektroda urcena pro kovy: hlinik, nerez, uhlikatou ocel, bronz, titan, méd'
Upinaci klestina elektrody: 2.4-3/32, délka 50 mm.

Velikost keramické hubice: 7 mm

Vnitini primér keramické hubice: 11 mm

Zavit hadice k pfipojeni k argonu: G1/4”

Hofdk je urcen pro elektrody s primérem: 0,5-4 mm
Max. svarovaci proud: 200 A DC

Zatézovatel hofdku: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Jmenovité zapalovaci napéti: dle napéti naprazdno Uy pouzitého svafovaciho
zdroje (obvykle to je v rozsahu 60-70 V DC)

Jmenovité stabilizacni napéti ve vztahu k nastavenému sv. proudu dle vzorce:
U=10+0,04 1

Chlazeni: vzduchem Ochranny plyn: argon Rucni vedeni hofaku

Spliiuje pozadavky normy: EN 60974-7 (po skonceni platnosti dle EN IEC 60974-7)

Hotdk je kompletni, pripraveny k pouziti

Soucasti a ovladaci prvky
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Obr. 1

Obr.1, pozice-popis
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Wolframova elektroda
. Keramicka hubice
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Aretacni Sroub wolframové elektrody (nastaveni
délky presahu z hubice)

Regulace priitoku ochranného plynu
Rukojet

Ohebny kloub (pokud je jim hofak vybaven)
Pfivod

Rychlokonektor pro pfipojeni ke svéfecce

I R T Y R

Matice pro pfipojeni ke zdroji ochranného plynu
KOMPLETACE A SOUCASTI TIG HORAKU

Tabulka 1
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1) Ulozné pouzdro B nasroubujte do hotaku C.

Obr.2

A VYSTRAHA

= Veskeré instalacni a udrzbové prace provadéné
3) Elektrodu E zasunte do klestiny D a zasurite ji do na svarecce musi byt provadény pii odpoje-
pouzdra B v hofdku ném pfivodu el. proudu do svaiecky.

2) Keramickou hubici A naSroubujte na zavit pouzdra B

4) Nastavte délku presahu elektrody z hubice a elektro-
du poté zajistéte utazenim aretacniho Sroubu F




a) Svarovaci TIG hofak pfipojte ke zaporné (-) rych-
lospojce svaiecky a zemnici kabel s klemou ke
kladné svorce (+) svarecky. V tomto pripadé je
to opacné neZ u MMA metody.

()

Ar 99,99%
—es

—a

Na vystupu argonu z lahve nastavte prvnim reduké-
nim ventilem tlak 5-10 bar a na druhém reduk¢nim
ventilu pro vystup argonu nastavte tlak 2 bar, max.
vsak 2,5 bar. Nastavend hodnota tlaku bude ukdzana
rucickou na stupnici tlakoméru. Priitokoméry pro
argon byvaji dimenzovany na tlak max. 2,5 bar, ale
maximalni povoleny tlak argonu pro priitokomér je
vSak nutné ovéfit dle tdajd vyrobce pritokoméru.

* Ldhev s argonem o pozadované Cistoté (99,9 %)
a reduk¢nim ventilem Ize opatfit u prodejce s tech-
nickymi plyny a prltokomér pro TIG/argon v prodej-
né se svareci technikou.

d) Priitokomérem nastavte priitok argonu TIG
svareciho hofaku dle doporuceného priitoku
obr.3 uvedeného v tabulce 2.
b) NaTIG hofaku nastavte povolenim upinaciho Poza.d.ovany prutolfvse !ISI Eﬂ,e v tabulce uvedepe
. L N specifikace. TIG svafeci hofék je vybaven ventilem pro
Sroubeni presah elektrody z keramické hubice na " o
[ M o L pfivod argonu do hofaku.
2-3 mm; v ptipadé rohovych svarii Ize nastavit az
8 mm.
¢) Plynovou hadici TIG hofaku pfipojte k vystupu
z priitokoméru plynu pfipojeného k redukéni-
mu ventilu na tlakové lahvi s argonem.
., Primér Keramicka hubice ¥) Priitok ]
Svarovaci proud
) elektrody (%) ‘ L argonu
(mm) Velikost Primér (I/min)
6-70 1,0 45 6,5 38,0 5-6

60-140 1,6 4,56 6,58,0;95 6-7

120-240 24 6,7 95 11,0 7-8

190-250 3.2 7,8 11-12,5 8-9

Tabulka 2

e) Pred zapocetim svareni je nutné TIG hofak
a ptivodni hadici diikladné zbavit pfitomného
vzduchu pusténim argonu do hofaku a nechat
jej dostatecné dlouhou dobu proudit systé-
mem, aby vytlacil vSechen vzduch ze systému.

Argon slouzi jako antioxidacni ochrana kovi pied kys-
likem, které jsou v kontaktu se svafovacim obloukem
a se svarovou ldzni za vysoké teploty, aby nedochdze-
lo k jejich oxidaci.

f) Svarecku pripojte ke zdroji el. proudu a provozni
spinac prepnéte do pozice ,zapnuto”. Na svarecce
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prepnéte piepinac pro volbu svafovaci metody do
pozice symbolu pro TIG svaiovani a regulacnim
koleckem nastavte pozadovany svarovaci proud.

* Metodou TIG Ize svafet bud'pouhym roztavenim a slitim
krajii svafovaného materidlu (tj. bez pouziti pfidavného
materidlu-tedy bez pouZiti svafovaci tycinky), nebo s pfi-
danim pfidavného materialu natavenim konce svafovaci
tycinky podobného slozeni jako ma svafovany materidl.
Svafovadi tycinku vzhledem k typu svafovaného materid-
lu Ize zakoupit v prodejné se svarovaci technickou. Pfi ru¢-
nim TIG svafeni svafe¢ v jedné ruce drZi svafovadi ty¢inku

av druhé ruce TIG hofdk a konec svafovaci tycinky jemné
prisouva do svarovaciho oblouku mezi elektrodou TIG
hofaku a svafovanym materidlem, ¢imz dojde k roztaveni
konce svarovaci tycinky a svarec tak sam reguluje mnoz-
stvi piidaného materidlu do svarové lazné dle potfeby.

Princip TIG metody je popsany
na nasledujicim obrazku.

wolframova
elektroda

keramickd hubice

klestina
pidavny drat

navareny kov
(housenka)

elektrivky

oblouk

svarovd
lazen

svafovany materidl

Obr. 4, princip TIG metody
s pouzitim svarovaci ty¢inky

g) Zaujméte prijemnou polohu napf. v sedé a elek-
tricky kabel s hadici pro pfivod elektrického
proudu a argonu do TIG hofaku si prehod'te pies
rameno pro snadnou ovladatelnost TIG hofaku
rukou a abyste si pro pradi citili pohodIné. TIG
hoiak uchopte do ruky zpiisobem jako psaci
potiebu pro psani. Pokud budete do svarové
lazné pridavat roztaveny kov, tak do druhé ruky
uchopte svaiovaci tycinku podobnym zpiisobem
jako psaci pottebu. Na oblicej si nasadte svaio-
vaci kuklu a hrot elektrody TIG hofaku pfi zapnu-
tém pritoku argonu piilozte na svafovany mate-
ridl a poté zvednéte elektrodu 0 2-3 mm nad
jeho povrch, aby doslo k zazehnuti svafovaciho
oblouku mezi elektrodou a svafovanym materi-
dlem. Pokud k zazehnuti oblouku nedojde, hro-
tem elektrody jemné Skrtnéte o povrch svafova-
ného materialu a elektrodu poté zvednéte 0 2-3
od povrchu materialu. Po zaZzehnuti oblouku TIG
hoirék pozvolna vedte ve sméru svarovaci linie,
pficemz po kazdém posunu hofaku do svafovaci-
ho oblouku vsuiite konec svafovaci tycinky, aby
se roztavil. Svaiovaci tycinka tedy neni neustale
zasunuta do svarovaciho oblouku, ale musi tam
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vkladana v takovych posunech TIG hofaku, aby
byla z pfidavaného materialu vytvorena souvisla
svarova housenka, ¢imz Ize ovlivnit kvalitu
svaru. Taveny konec svarovaci tycinky musi byt
také pod ochrannym proudem plynného argonu,
aby nedoslo k jeho oxidaci. Pokud pfi svareni
budete pouzivat svaiovaci ty¢inku, miiZe byt
uZitecné nejprve svarovou linii predem pretavit
pouze TIG hofakem bez pridavaného materialu.
Miize to prispét k lepsimu spojeni svafovaného
materialu s pfidadvanym materidlem.

Na nasledujicim obrazku je zobrazeno drzeni
svarovaciho hofaku a pfipadné svarovaci tycin-
ky pfi TlG svafovani:
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Obr.5

h) Po pouziti opatrné odpojte svarovaci hofak od
zdroje sv. proudu a zamezte kontaktu s uzem-
nénymi ¢astmi.

Tato svafovaci metoda vyzaduje urdity cvik

a osobni zkusenost se svafovanim riiznych typi
materiali. Na internetovém videokanalu You
Tube je spousta ilustrativnich videi k tomu,

jak touto metodou svarovat a jaké je potiebné
vybaveni a jeho pfiprava, napr. vyborné video
s anglickym komentaiem ,Welding Basics

& How-to TIG Weld” (¢ast 1a 2).

Pokud dojde k odtavent hrotu elektrody v TIG hoféku,
je nutné ji precizné nabrousit do Spicky a kvalitniho
kuzele postupem uvedenym v odstavci Udrzba a servis.

Cz




A UPOZORNENI
a) Prilis nizky svafovaci proud zpiisobuje nestabil-
ni svafovaci oblouk.

b) Piili vysoky svarovaci proud vede k poruseni
$picky elektrody TIG hofaku, coz vede k nehar-
monickému hoteni oblouku.

¢) Nedostatky zpiisobené Spatnym vedenim TIG
hotaku a nebo $patnym pridavanim pfidavného
materialu ze svafovaci tycinky.

ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY

A VYSTRAHA

* Drzaky elektrod se sméji odkladat pouze na izolacni
podlozku nebo na odizolovany stojan a musi byt zajis-
tény proti ndhodnému dotyku vodivych predmétd. Je
nepfipustné TIG kabely zavéSovat na elektricky vodivou
tlakovou Idhev s argonem.

* DrZéky elektrod nesméji byt ochlazovany ponofenim
do vody.

* Pied opusténim pracovisté musi byt vypnut zdroj elek-
trického proudu pro svafovani.

* 7 diivodu bezpecnosti po vypnuti svafovaciho invertoru
Ci odpojeni invertoru od zdroje el. proudu 5 minut
pockejte, dokud napéti kondenzétorti neklesne na bez-
pecné napéti 34 V!

* Pi pouZiti svafecky musi svafe¢ pouzivat speciaini
oblicejové svareci kukly vybavené svarecimi filtry
s tmavosti dle nastaveného svareciho proudu a dle
pouZzité metody svafovani dle niZe uvedené tabulky 3.
Pro ochranu zraku pfi svafeni je nutné koukat pfes filtr
svareci kukly s odpovidajici tmavosti filtru v jednotkach
DIN. Tato informace musi byt uvedena na svafecim
filtru kukly. V pfipadé pouziti kukly se samostmivacim
filtrem musi byt reguldtorem tmavosti filtru zménéna
tmavost na potiebny stupen rucné ovlddanym reguld-
torem, jinak miize dojit k poskozeni zraku, kukla viak
musi mit potfebny rozsah tmavosti v jednotkach DIN.
Pouzité svareci kukly musi spinovat pozadavky platnych
norem vcetné jejich pfiloh a sice normy EN 175, EN 169,
EN 166 respektive EN 379+A1 (tato norma plati pouze
pro automaticky stmivatelné svarecské filtry), jinak
by mohlo dojit k poSkozeni zraku a obliceje uZivatele.
Intenzitu tmavosti filtru v zavislosti na svafovacim
proudu nastavte/zvolte dle nésledujici tabulky 3. Nikdy
se nedivejte do mista svfeni bez potiebné svdreci
kukly s potfebnou tmavosti filtru a zamezte piistupu
osob bez potfebnych ochrannych prostredkd a také
vstupu zvifat. Nepouzivejte poskozené nebo opotfebo-
vané osobni ochranné prostfedky, napf. svareci kuklu
s prasklym filtrem.
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Tabulka 3
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VYSVETLIVKY SYMBOLU
* SMAW = Rucni obloukové svarovani obalenou elektrodou

* MIG (heavy) = Obloukové svafovani tézkych kovi
tavici se elektrodou v inertnim plynu

* MIG (light) = Obloukové svafovani lehkych slitin
tavici se elektrodou v inertnim plynu

* TIG, GTAW = Obloukové svarovani wolframovou
elektrodou v inertnim plynu

* MAG/C0,= Obloukové svafovani tavici se elektrodou
v aktivnim plynu

* SAW = Automatické svafovani pod tavidlem
* PAC = Rezani plazmovym obloukem
* PAW = Svafovani plazmovym obloukem

Déle musi byt pouZzity dalsi osobni ochranné prosttedky:
vhodny ochranny pracovni odév, rukavice, pracovni obuv
v koZeném provedeni pro ochranu pied odletujicimi jis-
krami, struskou a popalenim. Rovnéz je nutné zajistit, ahy
svare¢ nevdechoval koufové zplodiny vznikajici pfi sva-
feni, protoze jsou zdravi Skodlivé. Svaiec musi pouzivat

k tomu uréenou vhodnou dychaci masku, napf. respirator
FFP3 s vrstvou aktivniho uhli, které pohlcuje Skodlivé
plyny. Mus byt zajistén odvod zplodin a dkladné
vétrani. 0 vhodnosti pouZitelnych osobnich ochrannych
prostredk(i se poradte v obchodé s osobnimi ochrannymi
prostfedky. Zamezte pfistupu osobam bez potfebnych
osobnich ochrannych prostfedki k mistu svéfeni.
Zajistéte dostatecny odstup osob bez osobnich ochran-
nych prostredku a také zvitat od mista svéfeni a pfipada-
-lito v dvahu, informujte osoby bez svafeci kukly, které
se mohou nedaleko mista svareni vyskytnout, aby se
nedivaly do mista svafeni, jinak méize dojit k poskozeni
jejich zraku. Pfipada-li to v Gvahu, ochraiite misto svaFeni
vhodnou ochranou proti nezadoucimu pohledu do mista
svareni kolemjdoucimi osobami.

Zamezte pouZivani pfistroje détmi, osobami se snize-
nou pohyblivosti, smyslovym vnimanim nebo mental-
nim postizenim nebo osobdm s nedostatkem zkusenosti
a znalosti nebo osobam neznalych téchto pokynd, aby
pouZzivaly toto néfadi. Déti si pfistrojem nesmi hrat.
Nérodnimi pfedpisy mdze byt omezen vék obsluhy.

* Pfistroj za chodu vytvaii elektromagnetické pole, které
miiZe negativné ovlivnit fungovéni aktivnich ¢i pasivnich
Iékafskych implantatd (kardiostimulatord) a ohrozit Zivot
uZivatele. Pred pouzivdnim tohoto nafadi
se informujte u lékare i vyrobce implantd-
tu, zda mlZete s timto pfistrojem pracovat.

* Pro svdfeni musi byt pfedem zkontrolo-
véno, zda nemiize svéfenim dojit k zasazenf skrytych
rozvodd el. proudu, plynu, vody apod. Jinak hrozi
nebezpedi drazu, vybuchu i jinych Skod.

* Svafované predméty, elektrodové klemy a okoli svaren-
ce jsou velmi horké a hrozi nebezpeci popaleni. Dbejte
na ochranu pred popalenim. Informujte o tom i své
okoli, pokud prichdzi v Givahu kontakt osob s mistem
svareni. Zamezte pfistupu déti.

* Pracovni prostfedi musi byt dokonale odvétrévané nebo
svarec musi ochranu pred nadychanim dymd.

* Bezpecnostni pokyny pro svarece pro svareni kovi
a obloukové svafovéni jsou uvedeny v ndrodnich nor-
méch i predpisech, v CR jsou to normy CSN 050601,
(SN 050630 v pozméfiujicich pfilohach. V jiném staté
plati jiné technické pfedpisy a normy.

* Pravidelné revize elektrické casti zdroje sv. proudu pro-
vadi revizni technik elektrickych zafizeni nebo oprav-
néna kvalifikovana osoba v rozsahu a Ihiitach danych
¢eskou narodni normou €SN 33 1500. Pozadavky
mohou byt odlisné dle predpisti jiného statu.
Pozadavky na pravidelné kontroly a revize zafizeni pro
obloukové svarovani se fidi evropskou normou.

* Nesvafujte se svafovacimi a napéjecimi kabely, které
maji nedostatecny priiez jadra vodici. Vodice musi byt
z diivodu chlazeni okolnim vzduchem roztazené.

* Zastavte svafovani, jestlize je TIG hordk nebo svafovaci ¢i
napdjeci kabely prehrédté, aby nedoslo k poskozeni izolace.

* Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti elektrického obvo-
du. Po poufiti opatrné odpojte svafovaci hofak od zdro-
je sv. proudu a zamezte kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

* Pii svafovani slitin a kovi obsahujicich toxické kovy jako
jsou olovo, rtut, kadmium, zinek a berylium je nutné
dodrZovat specidIni bezpecnostni predpisy a zamezit
vdechovani koufovych zplodin obsahujicich pary toxic-
kych kovti plynovymi maskami atd..
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* Ze svafovanych ¢asti predem diikladné odstrarite naté-
rovou povrchovou dpravu, mastnotu a jiné necistoty,
aby se zamezilo uvolfiovani toxickych plyni pfi svéfeni.

Pracovni prostory vzdy dobfe vétrejte. Nesvafujte
v mistech, kde je podezfeni z tniku zemniho ¢i jiného
hoflavého plynu nebo v blizkosti spalovacich motord.

Nesvéfejte v prostiedi nebo v blizkosti vyskytu kapal-
nych chlorovanych uhlovodikd (napf. u odmastujicich
van), protoZe pii svéfeni vznika UV zareni, které z par
chlorovanych uhlovodiki vytvéri vysoce toxické plyny.

1 bezpecnostnich diivodd nesmi byt provadény svérec-
ské prdce na nadrzich obsahujicich hoflaviny (nddrZe na
plyn, olej, pohonné hmoty apod.), tlakovych nddobéch
apod. Hrozi nebezpedi vybuchu a pozaru. Svarecské
préce nelze provadét ani na prazdnych zésobnich nadr-
Zich pro hoflaviny ani na prazdnych tlakovych nédo-
bach. Svdfeni musi byt provddéno podle speciélnich
pfepisdl a nadrze pak musi pred napInénim spinit revizni
zkousky. Pro svéfeni v prostfedi s nebezpecim vybuchu
plati specidini bezpecnostni predpisy.

Pokud je nezbytné zdroj svafovaciho proudu pouZivat
na naklonéné roviné, musi byt zajiStén proti pfevraceni,
skluzu z naklonéné roviny a proti padu. Dokonald stabi-
lita pfistroje proti preklopeni je do 10 % néklonu.

Svarovaci proud (oblouk) nesmi byt pouZit k rozmrazo-
véni trubek.

Pi prdci ve vyskdch je nutné zajistit bezpecnou stabilitu své-
fece, zdroje sv. proudu a svarovacich kabelti a dbat na to, aby
nemohlo dojit k tirazu ¢i padu v désledku zakopnuti o svareci
kabely nebo aby dlouhé svafovaci kabely nevisely z vy3ky

a tihou neprevrhly a nestahly svérecku z vysky dold. Je
nutné minimalizovat riziko padu svarecky a svérece z vysky.

1 bezpetnostnich diivod nesmi byt provadény svafecské
prace na kovech obsahujicich vnitini ndplné (napf. trubky
svodou, holavinami, tlakovou parou, tlakové nadoby s plyny
apod.), jinak hrozi nebezpedi pozaru i vybuchu, zranéni apod..

Zdroje sv. proudu nesmi byt pouZivany v prostiedi

s nebezpecim vybuchu ¢i pozdru. Nesvafujte materidly,
které obsahovaly hoflavé latky, nebo ty materidly, které
vytvéreji toxické nebo hoflavé pary, pokud se zahfeji.
Nesvafujte pfed tim, nez pfedem zjistite, jaké ltky
materidly obsahovaly. | velmi malé mnoZstvi hoflavého
plynu ¢i kapaliny mlize zpGsobit pozar ¢i vybuch.

cz

* Nikdy do TIG hotdku nepouzivejte jiné plyny nez argon.

 Zamezte pristupu osobdm bez potfebnych ochrannych
pomicek a také zvifat a déti, aby bylo minimalizovéno rizi-
ko zakopnuti o svafeci kabel ¢i napdjeci kabel a popaleni.

* Zajistéte, aby nemohlo dojit k poskozeni izolace napdje-
ciho kabelu ¢i svarovacich kabeld odletujicimi jiskrami,
struskou apod. P¥i prdci je nutné dodrZovat pravidla
protipoZarni bezpecnosti (napf. nepokladat na horké
povrchy hoflavé materidly apod.).

o Uzivatel nebo zaméstnavatel uzivatele musi posoudit specific-
ka rizika, ktera se mohou vyskytnout v diisledku kazdého pou-
Zivani. UZivatel nese odpovédnost za piedvidatelné nesprdvné
pouzivani, jestlize podle zkuenosti k tomu mize dojit.

Skladovani

o Ocistény pfistroj a vychladlé prislusenstvi skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami do 40°C.
Néfadi chranite pfed pfimym slune¢nim zdfenim, sdla-
vymi zdroji tepla, vihkosti a viknutim vody.

Udrzba, servis, zaruka

VYBROUSENI ELEKTRODY

* Pokud elektroda neni ostré dle obr.6A, tak je nutné ji
nabrousit do Spicky ve sméru jeji podéIné osy s pravidel-
nym kuzelem tak, aby byl hrot vystfedén, coz je nutné
k tomu, aby nedoslo k vychyleni svafovaciho oblouku.
Jemné vybrouseni s dokonalym kuzelem md zdsadni
vliv na Zivotnost elektrody, kvalitu a priibéh svafovani.
Kuzel s drsnym povrchem rychleji odhofivd. Nesprévné
vybrousenou elektrodu je nutné castéji brousit a vede
k horsim vysledkim svafovani.

Obr. 6A Obr. 6B

Optimalniho vysledku nabrouseni s rovnomérnym kuze-
lem Ize dosdhnout upnutim elektrody do akuvrtacky (mé
piiméfené nizké otacky) a za rotace elektrody ji pfiloZit na
brusny pas pasové brusky, na kterém je vyznacena brusnd
linie, ze které by elektroda b&hem brouseni neméla vybo-
Cit. Pfi broudeni je nutné dodrZet Ghel sklonu akuvrtacky
viici roviné pasu brusky podle potreby, protoZe thel kuzele
mé vliv na potfebny svafovaci proud. Obecné plati, Ze ¢im
je Ghel mezi stranami kuzele vétsi (obr.8), tim je nutné
nastavit vy3si svafovaci proud, nez by bylo jinak zapotfebi
pro kuzel s nizsim rozpétim stran, viz tabulka 4.

Obr.7

Brouseni elektrody bude nutné pravidelné opakovat
dle opotfebeni elektrody nebo v piiipadé, Ze dojde k jeji
nezadouci kontaminaci.

ZAVISLOST UHLU A KUZELU
VYBROUSENi WOLFRAMOVE ELEKTRODY
NA SVAROVACiIM PROUDU
>
Obr.8
Uhel o Svarovaci proud (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabulka 4

* K opravé musi byt poufity origindIni dily vyrobce
a oprava musi byt provedena osobou s potfebnou
odbornou kvalifikaci.

* \/ pfipadé potteby zarucni opravy vyrobku se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozaru¢ni opravu se obratte piimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankdch v dvodu ndvodu).

* K opravé musi byt poufity origindIni dily vyrobce
aoprava musi byt provedena osobou s potfebnou
odbornou kvalifikaci.

* Bezplatna zarucni oprava se vztahuje pouze
na vyrobni vady vyrobku (skryté a vnéjsi)
a nevztahuje se na opotiebeni vyrobku
v disledku nadmérné zatéze ci bézného
pouzivani nebo na poskozeni vyrobku zpi-
sobené nespravnym pouzivanim.

o \/ pripadé sporu mezi kupujicim a prodévajicim ve vzta-
hu kupni smlouvy, ktery se nepodafilo mezi stranami
urovnat primo, mé kupujici prvo obratit se na obchodni
inspekci jako subjekt mimosoudniho feSeni spotebitel-
skych spord. Na webovych strankach obchodni inspekce
je odkaz na zalozku , ADR-mimosoudni feseni spord”.
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Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfislusného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI A VODICE/ TIG HORAK

* NepouZzitelny vyrobek nevyhazujte do smésného odpadu,
ale odevzdejte jej k ekologické likvidaci. Dle smérnice
(EU) 2012/19 nesmi byt elektrozafizeni
vyhazovdno do smésného odpadu, ale
odevzdano k ekologické likvidaci do
shéru elektrozafizeni. Informace o shér-
nych mistech a podminkéch shéru obdr-

Fite u prodavajiciho nebo na obecnim |
(fade.

Odkaz na stitek
a piktogramy

EXTOL 8798271
Max.200A EN IEC 60974-7

@ Pred pouzitim vyrobku si prectéte
ndvod k pouzivani.

c € Odpovida pfislusnym harmonizacnim
pravnim predpistim EU.

ﬁ Elektroodpad (viz vyse).

Max.200 A | Max. proudovd zatiZitelnost TIG hofaku.

Tabulka 5

Zarucni lhita a podminky

(prava z vadného plnéni)

* Pozada-li o to kupujici, je proddvajici povinen kupuji-
cimu poskytnout zarucni podminky (préva z vadného
pInéni) v pisemné formé dle zékona.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zérucni opravu zbozi se obratte
na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozérucni opravu se miZete také obrétit
na nds autorizovany servis.
V pripadé dotazli Vam poradime
na servisni lince 222 745 130.

Uvod

Vazeny zdkaznik,

dakujeme za doveru, ktord ste prejavili znacke Extol® kiipou tohto vyrobku.

Vyrobok bol podrobeny testom spolahlivosti, bezpecnosti a kvality predpisanym normami a predpismi Eurépskej dnie.
S akymikolvek otdzkami sa obrétte na nase zédkaznicke a poradenské centrum:

www.extol.sk Fax:+421221292091 Tel.: +421221292070

Distribiitor pre Slovenskii republiku: Madal Bal s.r.o., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyirobca: Madal Bal a. s., Priimyslova zéna PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceska republika
Détum vydania: 5. 6. 2020

Charakteristika a ucel pouzitia

* Hordk TIG je urceny na pripojenie k zdroju zvaracieho
prddu, ktory umoziiuje zvarat zvdracou metddou TIG a
je vybaveny pripdjacimi rychlospojkami (konektormi)

s pozadovanym rozmerom 35 — 50 alebo 10 — 25 podla
modelu uvedeného v tabulke s technickou $pecifikdciou
nizdie.

* Potrebné vybavenie a priprava predchadzajtica zvdraniu
TIG by mala byt opisand v ndvode na pouZitie zdroja
zvéracieho pridu.

* Metdda TIG zvérania je velmi efektivna na zvaranie
nehrdzavejlcej ocele a ocel predovietkym, liatiny, dalej
medi, titdnu a niklu.

TIG horak Technicka Specifikacia

Pripajaci rychlokonektor:

35— 50 (model kabla Extol® Industrial 8798271)
10 — 25 (model kabla Extol® Premium 8898271)
Dizka kabla: cca 3,8 m

Dizka hadice na pripojenie k argonu: cca 5,5 m

Priemer volframovej elektrody: 2,4 mm
Typ volfrdmovej elektrody: WC20 (farba sivé)

(prévo nazmenu farebného oznacenia elektrédy oproti uvedenému typu vyhradené),
Elektrdda uréend na kovy: hlinik, nehrdzavejica ocel, uhlikovd ocel, bronz, titdn, med
Upinacia kliestina elektrédy: 2,4 — 3/32, dlzka 50 mm.

Velkost keramickej hubice: 7 mm

Vnidtorny priemer keramickej hubice: 11 mm

Zavit hadice na pripojenie k argonu: G1/4”

Hordk je urceny na elektrédy s priemerom: 0,5 -4 mm
Max. zvaraci prid: 200 A DC

Zatazovatel'hordka: 60 % 200 A (DC)/150 A (AC)

Menovité zapalovacie napétie: podla napatia naprazdno Uy pouzitého zvaracie-
ho zdroja (obvykle to je v rozsahu 60 — 70 V D()

Menovité stabilizacné napatie vo vztahu k nastavenému sv. pridu podla vzorca:
U=10+0,04x1

Chladenie: vzduchom Ochranny plyn: argén Rucné vedenie hordka

Spliia poziadavky normy: EN 60974-7 (po skonéent platnosti podra EN [EC 60974-7)

Horak je kompletny, pripraveny na pouzitie

Tabulka 1
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Sucasti a ovladacie prvky

n

Obr.1

Obr. 1, pozicia — popis
1. Volfrdmova elektroda
. Keramicka hubica

. Areta¢nd skrutka volfrémovej elektrédy (nastavenie
dizky presahu z hubice)

Reguldcia prietoku ochranného plynu
Rukovat

© o
S~

Ohybny kib (ak je nim horak vybaveny)
Privod
Rychlokonektor na pripojenie k zvaracke

e A A

Matica na pripojenie k zdroju ochranného plynu
KOMPLETIZACIA A SUCASTI TIG HORAKA

ij’,‘??j’__

1) Ulozné puzdro B naskrutkujte do horaka C.

Obr.2

A VYSTRAHA
2) Keramickd hubicu A naskrutkujte na zdvit puzdra B

3) Elektrddu E zasurite do klietiny D a zasurite ju do

puzdra B v horaku nom privode el. pridu do zvaracky.

4) Nastavte dizku presahu elektrody z hubice a elektré-
du potom zaistite dotiahnutim aretacnej skrutky F

SK JRIRICICEE I R RN I

= VSetky inStalacné a udrzbové prace vykonava-
né na zvaracke sa musia vykonavat pri odpoje-

a) Zvaraci TIG horak pripojte k zapornej (-) rychlo-
spojke zvaracky a uzemnovaci kabel s klemou
ku kladnej svorke (+) zvaracky. V tomto pripade
je to opacne ako pri MMA metdde.

()

Ar 99,99%
_I—#

Na vystupe argénu z flase nastavte prvym redukénym
ventilom tlak 5 — 10 barov a na druhom redukénom
ventile na vystup argénu nastavte tlak 2 bary, max.
vsak 2,5 baru. Nastavent hodnotu tlaku ukdze rucicka
na stupnici tlakomeru. Prietokomery pre argon byvaju
dimenzované na tlak max. 2,5 baru, ale maximalny
povoleny tlak argénu pre prietokomer je nutné overit
podfa ddajov vyrobcu prietokomeru.

* Flasu s argonom s poZadovanou cistotou (99,9 %)
a redukénym ventilom je mozné zaobstarat u pre-
dajcu s technickymi plynmi a prietokomer pre TIG/
argon v predajni so zvéracou technikou.

d) Prietokomerom nastavte prietok argonu TIG
zvaracieho horaka podla odporiicaného prieto-
obr.3 ku uvedeného v tabulke 2.
b) NaTIG horaku nastavte povolenim upinacej f’oza.d.o v’ar.Iy pnetok’ * l,ISI p(l)dl_a ! tabulke’ uvedg nel
L. . R Specifikdcie. TIG zvaraci hordk je vybaveny ventilom
zavitovky presah elektrédy z keramickej hubice . , .
, ., . na privod argonu do horéka.
na 2 -3 mm; v pripade rohovych zvarov je
mozné nastavit az 8 mm.
¢) Plynovii hadicu TIG horaka pripojte k vystupu
z prietokomeru plynu pripojeného k redukéné-
mu ventilu na tlakovej flasi s argonom.
L Priemer Keramicka hubica*) Prietok 7]
Zvaraci prad . <
elektrody argonu
) - %) Velkost Priemer (/min) |1
6-70 1,0 45 6,58,0 5-6
60 — 140 1,6 45,6 6,58,0;9,5 6-7
120 - 240 24 6,7 9,51,0 7-8
190 - 250 32 7,8 11-125 8-9
Tabulka 2

e) Pred zacatim zvarania je nutné TIG horak
a privodnu hadicu dokladne zbavte pritomného
vzduchu pustenim argénu do horaka a nechajte
ho dostatocne dlhy cas prudit systémom, aby
vytlacil vsetok vzduch zo systému.

Argén sliZi ako antioxidacné ochrana kovov pred kyslikom,
ktoré st v kontakte so zvaracim obltikom a so zvarovym
kupelom pri vysokej teplote, aby nedochddzalo k ich oxidécii.

f) Zvaracku pripojte k zdroju el. priidu a prevadzko-
vy spinac prepnite do pozicie ,zapnuté”. Na zva-
racke prepnite prepinac na volbu zvaracej metédy

===
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do pozicie symbolu pre TIG zvéranie a regulaénym
kolieskom nastavte pozadovany zvaraci prid.

* Metddou TIG je mozné zvérat bud'jednoduchym
roztavenim a zliatim krajov zvéraného materidlu
(t. j. bez pouZitia pridavného materidlu — teda
bez pouzitia zvaracej tycinky), alebo s pridanim
pridavného materidlu natavenim konca zvaracej
tycinky podobného zloZenia ako md zvarany mate-
ridl. Zvdraciu tyinku vzhfadom na typ zvéraného
materidlu je mozné zakupit v predajni so zvdracou
technikou. Pri ru¢nom TIG zvérani zvdrac v jednej
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ruke drZi zvaraciu tycinku a v druhej ruke TIG horak
a koniec zvéracej tycinky jemne pristva do zvéracie-
ho obltika medzi elektrédou TIG hordka a zvaranym
materialom, ¢im dojde k roztaveniu konca zvdracej
tytinky a zvérac tak sam reguluje mnozstvo prida-
ného materiélu do zvarového kipela podla potreby.

Princip TIG metddy je popisany
na nasledujicom obrazku.

keramicka hubica volframova
elektréda

klietina
pridavny drét

navareny kov
(husenica)

Zvarovy
kapel

zvérany materidl

Obr. 4, princip TIG metody
s pouzitim zvaracej tyinky

g) Zaujmite prijemn polohu napr. v sede a elektric-
ky kabel s hadicou na privod elektrického pridu
aargonu do TIG horaka si prehod'te cezrameno
pre lahku ovladatelnost TIG horaka rukou a aby
ste sa pri praci citili pohodine. TIG horak uchopte
do ruky spasobom ako pisaciu potrebu na pisanie.
Pokial'budete do zvarového kiipela pridavat roz-
taveny kov, tak do druhej ruky uchopte zvaraciu
tycinku podobnym sposobom ako pisaciu potrebu.
Na tvar si nasad'te zvaraciu kuklu a hrot elektrody
TIG hordka pri zapnutom prietoku argonu prilozte
na zvarany material a potom zdvihnite elektrédu
02 -3 mm nad jeho povrch, aby doslo k zapaleniu
zvaracieho oblika medzi elektrodou a zvaranym
materialom. Pokial k zapaleniu obliika nedéjde,
hrotom elektrédy jemne Skrtnite o povrch zva-
raného materialu a elektrodu potom zdvihnite
02 -3 od povrchu materialu. Po zapaleni oblika
TIG horak pozvolna ved'te v smere zvaracej linie,
pricom po kazdom posune hordka do zvaracieho
obluka vsuiite koniec zvaracej tycinky, aby sa
roztavil. Zvaracia tycinka teda nie je neustale
zasunuta do zvaracieho obluka, ale musi sa tam

SK

vkladat'v takych posunoch TIG horaka, aby bola

z pridavaného materialu vytvorena stivisla zvaro-
va husenica, cim je mozné ovplyvnit kvalitu zvaru.
Taveny koniec zvaracej ty¢inky musi byt tiez pod
ochrannym priidom plynného argonu, aby nedo-
Slo k jeho oxidacii. Pokial'pri zvarani budete pou-
Zivat zvaraciu tycinku, méze byt uZitocné najprv
zvarovii liniu vopred pretavit iba TIG horakom bez
pridavaného materialu. MéZe to prispiet k lepsi-
emu spojeniu zvaraného materialu s priddvanym
materialom.

Na nasledujicom obrazku je zobrazené drzanie
zvaracieho horaka a pripadne zvéracej tycinky
pri TIG zvarani:

N

222222222277
pozicia h (PB)

N

15-40°

Obr.5

h) Po pouziti opatrne odpojte zvaraci horak od
zdroja zv. priidu a zabraite kontaktu s uzemne-
nymi ¢astami.

Tato zvaracia metoda vyzaduje urcity cvik

a osobnti skisenost so zvaranim roznych typov
materialov. Na internetovom videokanali You
Tube je mnozstvo ilustrativnych videi na to,
ako touto metddou Zvarat a aké je potrebné
vybavenie a jeho priprava, napr. vyborné video
s anglickym komentarom ,Welding Basics

& How-to TIG Weld” (¢ast 1a 2).

Pokial déjde k odtaveniu hrotu elektrddy v TIG hordku,
je nutné ju precizne nabrdsit do Spicky a kvalitného
kuzela postupom uvedenym v odseku Udrzba a servis.

CI
CEXTOL

A UPOZORNENIE
a) Prilis nizky zvaraci prud sposobuje nestabilny
zvaradi obluk.

b) Prili$ vysoky zvaraci prud vedie k poruSeniu
$picky elektrddy TIG horaka, ¢o vedie k nehar-
monickému horeniu oblika.

¢) Nedostatky spdsobené zlym vedenim TIG
horaka a/alebo zlym pridavanim pridavného
materialu zo zvaracej tycinky.

ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

A VYSTRAHA

* Drziaky elektrdd sa smu odkladat'iba na izolacnd pod-
lozku alebo na odizolovany stojan a musia byt zaistené
proti ndhodnému dotyku vodivych predmetov. Je nepri-
pustné TIG kdble zavesovat na elektricky vodivi tlakovi
fladu s argénom.

* DrZiaky elektréd sa nesmu ochladzovat ponorenim do vody.

* Pred opustenim pracoviska musi byt vypnuty zdroj
elektrického pridu pre zvaranie.

* Z dovodu bezpecnosti po vypnuti zvdracieho invertora
Ci odpojeni invertora od zdroja el. prudu pockajte 5
mindt, kym napdtie kondenzétorov neklesne na bez-
pecné napatie 34 V!

* Pri pouZiti zvdracky musi zvdrac pouzivat $peciélne tva-
rové zvéracie kukly vybavené zvéracimi filtrami s tma-
vostou podla nastaveného zvéracieho pridu a podfa
pouZitej metddy zvarania podla niZsie uvedenej tabulky
3. Kvdli ochrane zraku pri zvdrani je nutné pozerat cez
filter zvaracej kukly so zodpovedajiicou tmavostou filtra
v jednotkdch DIN. Tato informdcia musi byt uvedend
na zvaracom filtri kukly. V pripade pouZitia kukly so
samostmievacim filtrom sa musi requldtorom tma-
vosti filtra zmenit tmavost na potrebny stupen rune
ovladanym regulatorom, inak méze dojst k poskodeniu
zraku, kukla v$ak musi mat potrebny rozsah tmavosti
v jednotkéch DIN. Poufitie zvéracej kukly musi splhiat
poziadavky platnych noriem vratane ich priloh a to
normy EN 175, EN 169, EN 166 respektive EN 379+A1
(tdto norma plati iba pre automaticky stmievatelné zvé-
racské filtre), inak by mohlo dojst k po3kodeniu zraku
a tvére pouZivatela. Intenzitu tmavosti filtra v zvislosti
od zvdracieho prudu nastavte/zvolte podfa nasledujticej
tabulky 3. Nikdy sa nepozerajte do miesta zvérania bez
potrebnej zvaracej kukly s potrebnou tmavostou filtra
a zabrante pristupu 0sob bez potrebnych ochrannych
prostriedkov a tiez vstupu zvierat. NepouZivajte posko-
dené alebo opotrebované osobné ochranné prostriedky,
napr. zvéraciu kuklu s prasknutym filtrom.

PROCES ZVARACI PRUD (A)
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Tabulka3

SK




VYSVETLIVKY SYMBOLOV
* SMAW = Rucné oblkové zvaranie obalenou elektrédou

* MIG (heavy) = Obliikové zvaranie tazkych kovov
taviacou sa elektrédou v inertnom plyne

* MIG (light) = Obldkové zvaranie lahkych zliatin
taviacou sa elektrédou v inertnom plyne

* TIG, GTAW = Obltkové zvaranie volframovou elek-
trédou v inertnom plyne

* MAG/C0,= Oblukové zvdranie taviacou sa elektrodou
v aktivnom plyne

* SAW = Automatické zvéaranie pod tavidlom
* PAC = Rezanie plazmovym oblikom

* PAW = Zvéranie plazmovym obltkom

Dalej sa musia poufit dal3ie osobné ochranné prostried-
ky: vhodny ochranny pracovny odev, rukavice, pracovnd
obuv v koZenom vyhotoveni na ochranu pred odletuju-
cimi iskrami, troskou a popalenim. TiezZ je nutné zaistit,
aby zvéra¢ nevdychoval dymové splodiny vznikajtce pri
zvérani, pretoze st zdraviu Skodlivé. Zvdra musi pou-
Zivat'na to urcend vhodnu dychaciu masku, napr. respi-
rétor FFP3 s vrstvou aktivneho uhlia, ktoré pohlcuje
Skodlivé plyny. Musi sa zaistit odvod splodin a dokladné
vetranie. 0 vhodnosti pouZitelnych osobnych ochran-
nych prostriedkov sa poradte v obchode s osobnymi
ochrannymi prostriedkami. Zabrante pristupu osobdam
bez potrebnych osobnych ochrannych prostriedkov

k miestu zvérania. Zaistite dostatocny odstup os6b bez
osobnych ochrannych prostriedkov a tieZ zvierat od
miesta zvdrania a ak to pripadé do dvahy, informujte
osoby bez zvéracej kukly, ktoré sa mozu nedaleko
miesta zvdrania vyskytnut, aby sa nepozerali do miesta
zvérania, inak moze dojst k poskodeniu ich zraku. Ak to
pripadé do dvahy, ochrdiite miesto zvdrania vhodnou
ochranou proti neZiaducemu pohladu do miesta zvara-
nia okoloiddcimi osobami.

Zabrérite tomu, aby pristroj pouZivali deti, osoby so
znizenou pohyblivostou, zmyslovym vnimanim alebo
mentalnym postihnutim alebo osoby s nedostatkom
skdsenosti a znalosti alebo osoby, ktoré nie st oboznd-
mené s tymito pokynmi. Deti sa nesmd hrat's pristrojom.
Nérodnymi predpismi moze byt obmedzeny vek obsluhy.

SK

® Pristroj za chodu vytvdra elektromagnetické pole, ktoré
moze negativne ovplyvnit fungovanie aktivnych ¢i
pasivnych lekdrskych implantatov (kardiostimulatorov)
a ohrozit Zivot pouzivatela. Pred pouziva-
nim tohto ndradia sa informujte u lekdra
alebo vyrobcu implantétu, ¢&i moZete
s tymto pristrojom pracovat.

* Pri zvdrani sa musi vopred skontrolovat, ¢i neméze zvé-
ranim dojst k zasiahnutiu skrytych rozvodov el. pradu,
plynu, vody atd. Inak hrozi nebezpecenstvo trazu,
vybuchu ¢ inych 3kod.

o Zvérané predmety, elektrodové klemy a okolie zvaru je
velmi hordce a hrozi nebezpecenstvo popalenia. Dbajte
na ochranu pred popalenim. Informujte o tom aj svoje
okolie, pokial prichddza do tvahy kontakt osob s mies-
tom zvdrania. Zamedzte pristupu deti.

* Pracovné prostredie musi byt dokonale odvetrévané
alebo zvdra¢ musi mat ochranu pred nadychanim dymov.

* Bezpecnostné pokyny pre zvdracov na zvéranie kovov
a oblukové zvéranie sd uvedené v ndrodnych normdch ¢i
predpisoch, v CR sti to normy CSN 0506071, CSN 050630
v pozmenujcich prilohdch. V inom 3tte platia iné
technické predpisy a normy.

* Pravidelné revizie elektrickej casti zdroja zv.
prudu vykonava revizny technik elektrickych
zariadeni alebo opravnena kvalifikovana osoba
vrozsahu a lehotach danych ceskou narodnou
normou €SN 33 1500. PoZiadavky mézu byt odlis-
né podla predpisov iného Statu. Poziadavky na
pravidelné kontroly a revizie zariadeni na oblu-
kové zvaranie sa riadia europskou normou.

* Nezvdrajte so zvdracimi a napajacimi kablami, ktoré
majl nedostatocny prierez jadra vodicov. Vodivé cinidla
musia byt z dovodu chladenia okolitym vzduchom
roztiahnuté.

o Zastavte zvdranie, ak st TIG hordk alebo zvdracie ¢i napa-
jacie kéble prehriate, aby nedoslo k poskodeniu izolacie.

* Nikdy sa nedotykajte nabitych asti elektrického obvo-
du. Po pouziti opatrne odpojte zvdraci hordk od zdroja
zv. pridu a zabraiite kontaktu s uzemnenymi castami.

* Pri zvérani zliatin a kovov obsahujucich toxické kovy
ako st olovo, ortut, kadmium, zinok a berylium je nutné

dodrZiavat Specidlne bezpecnostné predpisy a zamedzit
vdychovanie dymovych splodin obsahujtcich pary
toxickych kovov plynovymi maskami atd.

* 7o zvaranych Casti vopred dokladne odstréite néterovi
povrchovi Gpravu, mastnotu a iné necistoty, aby sa
zabrénilo uvolfiovaniu toxickych plynov pri zvdrani.

* Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte. Nezvérajte
v miestach, kde je podozrenie z iniku zemného €i iného
horfavého plynu alebo v blizkosti spalovacich motorov.

* Nezvérajte v prostredi alebo v blizkosti vyskytu kva-
palnyich chlérovanych uhlovodikov (napr. pri odmastuj-
Gcich vaniach), pretoZe pri zvérani vznikd UV Ziarenie,
ktoré z par chldrovanych uhlovodikov vytvéra vysoko
toxické plyny.

* 7 bezpecnostnych dovodov sa nesmi vykondvat
zvdracské prace na nddrziach obsahujicich horfaviny
(nédrZe na plyn, olej, pohonné hmoty a pod.), tlako-
vych nddobéch a pod. Hrozi nebezpecenstvo vybuchu
a poZiaru. Zvaracské prace nie je mozné vykondvat ani
na prazdnych zasobnych nédrziach na horlaviny ani na
prazdnych tlakovych nddobéch. Zvaranie sa musi vyko-
ndvat podla Specidlnych prepisov a nadrze potom musia
pred naplnenim splnit revizne skusky. Pre zvdranie
v prostredi s nebezpecenstvom vybuchu platia Specidl-
ne bezpecnostné predpisy.

* Pokial'je nevyhnutné zdroj zvdracieho pridu pouzivat
na naklonenej rovine, musi sa zaistit proti prevrateniu,
Smyknutiu z naklonenej roviny a proti padu. Dokonald
stabilita pristroja proti preklopeniu je do 10 % ndklonu.

* Zvéraci prdd (obluk) sa nesmie pouZit na rozmrazovanie
rdrok.

* Pri prdci vo vyskach je nutné zaistit bezpecnd stabilitu
zvaraca, zdroje zv. prudu a zvaracich kablov a dbat na
to, aby nemohlo dojst k Grazu ¢i padu v dosledku zakop-
nutia o zvéracie kable alebo aby dhé zvéracie kable
neviseli z vy3ky a tiazou neprevrhli a nestiahli zvéracku
zvysky dole. Je nutné minimalizovat riziko padu zvarac-
ky a zvéraca z vysky.

* 7 bezpecnostnych dovodov sa nesmd vykondvat zvé-
racské prace na kovoch obsahujlcich vndtorné naplne
(napr. rarky s vodou, horlavinami, tlakovou parou,
tlakové nddoby s plynmi a pod.), inak hrozi nebezpecen-
stvo poZiaru ¢i vybuchu, zranenia a pod.
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* Zdroje zv. pridu sa nesmu pouZivat v prostredi s nebez-
pecenstvom vybuchu ¢i poziaru. Nezvdrajte materidly,
ktoré obsahovali horfavé latky, alebo tie materidly,
ktoré vytvdraju toxické alebo horlavé pary, pokial'sa
zahrejd. Nezvérajte pred tym, ako vopred zistite, aké
I4tky materialy obsahovali. Aj velmi malé mnozstvo
horlavého plynu ¢i kvapaliny moze spdsobit poZiar ¢i
vybuch.

* Nikdy do TIG hordka nepouZivajte iné plyny ako argon.

* Zabrdiite pristupu osobam bez potrebnych ochrannych
pomdcok a tieZ zvierat a deti, aby sa minimalizovalo
riziko zakopnutia o zvaraci kabel ¢i napdjaci kabel
a popdlenia.

* Zaistite, aby nemohlo dojst k poskodeniu izoldcie napé-
jacieho kadbla ¢i zvéracich kablov odletujtcimi iskrami,
troskou a pod. Pri prdci je nutné dodrziavat pravidla
protipoZiarnej bezpecnosti (napr. neukladat na hordce
povrchy horlavé materidly a pod.).

* Pouzivatel'alebo zamestnavatel pouZivatela musi
postdit konkrétne rizikd, ktoré sa mozu vyskytnit
v dosledku kazdého pouZivania. PouzZivatel nesie zod-
povednost za predvidatelné nespravne pouzivanie, ak
podla skdsenosti k tomu moze dojst.

Skladovanie

e (cisteny pristroj a vychladené prisluenstvo skladujte
na suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami do 40
°C. Ndradie chrérite pred priamym slne¢nym Ziarenim,
sdlavymi zdrojmi tepla, vihkostou a vniknutim vody.

Udrzba, servis, zaruka
VYBRUSENIE ELEKTRODY

* Pokial elektrdda nie je ostré podla obr. 6A, je nutné
junabrsit do 3picky v smere jej pozdiznej osi s pra-
videlnym kuzelom tak, aby bol hrot vycentrovany, ¢o
je nutné na to, aby nedoslo k vychyleniu zvdracieho
obluka. Jemné vybrisenie s dokonalym kuzefom ma
zésadny vplyv na Zivotnost elektrédy, kvalitu a priebeh
zvérania. Kuzel's drsnym povrchom rychlejsie odhéra.
Nesprévne vybrisend elektrodu je nutné castejSie bru-
sit a vedie k horsim vysledkom zvdrania.




Obr. 6A Obr. 6B

Optimélny vysledok nabrdsenia s rovnomernym kuzefom
je mozné dosiahnut upnutim elektrddy do akuvitacky (ma
primerane nizke otacky) a pri rotdcii elektrédy ju prilozit na
brasny pds pasovej brisky, na ktorom je vyznacend briisna
linia, z ktorej by elektrdda pocas brisenia nemala vybocit.
Pri briseni je nutné dodrzat uhol sklonu akuvitacky voci
rovine pasu brisky podla potreby, pretoze uhol kuzela ma
vplyv na potrebny zvéraci prud. V3eobecne plati, ze ¢im je
uhol medzi stranami kuzela vac3i (obr. 8), tym vys3i zvdraci

prid je nutné nastavit, ako by bolo inak potrebné pre kuzel

s nizsim rozpatim stran, pozrite tabulku 4.

Obr.7

Brisenie elektrdy bude nutné pravidelne opakovat podla
opotrebovania elektrédy alebo v pripade, Ze dojde k jej
neZiaducej kontamindcii.

ZAVISLOST UHLA A KUZELA
VYBRUSENIA VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY
OD ZVARACIEHO PRUDU
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Obr.8

Uhol o Zvaraci prid (R)

30° 0-30

60 -90° 30-120

90-120° 120-250

Tabulka 4

* Na opravu sa musia pouZit origindIne diely vyrobcu a opra-
vu musi vykonat osoba s potrebnou odbornou kvalifikdciou.

* V pripade potreby zarucnej opravy vyrobku sa obrétte na
obchodnika, u ktorého ste vyrobok kipili, a ktory zaisti opravu
v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre pozéruénd opravu
sa obrdtte priamo na autorizovany servis znacky Extol® (servis-
né miesta ndjdete na webovych strankach v tvode ndvodu).

* Na opravu sa musia pouZit origindIne diely vyrobcu a opra-
vu musi vykonat osoba s potrebnou odbornou kvalifikdciou.

* Bezplatna zarucna oprava sa vztahuje iba
na vyrobné chyby vyrobku (skryté a vonka-
jSie) a nevztahuje sa na opotrebenie vyrob-
ku v désledku nadmernej zataze ¢i bezného
pouzivania alebo na poskodenie vyrobku
spdsobené nespravnym pouzivanim.

o pripade sporu medzi kupujticim a preddvajicim
vo vztahu kipnej zmluvy, ktory sa nepodarilo medzi
stranami urovnat priamo, md kupujuci prévo obratit
sa na obchodnd inspekciu ako subjekt mimostidneho
rieSenia spotrebitelskych sporov. Na webovych stran-
kach obchodnej in3pekcie je odkaz na zélozku ,ADR
— mimos(dne rieenie sporov”.
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Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIA A VODICE/TIG
HORAK
* Nepouzitelny vyrobok nevyhadzujte do zmesového
odpadu, ale odovzdajte ho na ekologickd likviddciu.
Podla smernice (FU) 2012/19 sa nesmie
elektrozariadenie vyhadzovat do zme-
sového odpadu, ale musi sa odovzdat
na ekologickd likviddciu do zberu elek-
trozariadeni. Informdcie o zbernych
miestach a podmienkach zberu dosta- | H EEEEEN
nete u preddvajticeho alebo na obec-
nom Urade.

Odkaz na stitok
a piktogramy

EXTOL 8798271
Max.200A EN IEC 60974-7

@ Pred pouZzitim vyrobku si preitajte
ndvod na pouZivanie.

c E Zodpoveda prislusnym harmonizacnym
prévnym predpisom EU.

X Elektroodpad (pozrite vy3sie).

Max. 200 A | Max. pridovd zataZitelnost TIG horaku.

Tabulka 5

Zaruéna lehota
a podmienky (prava
z chybného plnenia)

* Ak o to kupujtci poZiada, je predavajuici povinny kupuj-
Gicemu poskytnit zrucné podmienky (prava z chybné-
ho plnenia) v pisomnej forme podla zakona.

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie préva na zaru¢nt opravu tovaru
sa obratte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zdruky sa tiez mozete obratit
na nd3 autorizovany servis.
V pripade, Ze budete potrebovat dalsie informacie,
poradime Vam na:
Fax: +421221292091 Tel.: +421221292070
E-mail: servis@madalbal.sk




Bevezeto

Tisztelt Vev!

Koszonjiik Onnek, hogy megvasarolta az Extol® mérka termékét! A terméket az idevonatkozo eurdpai el6irasoknak meg-
feleléen meghizhatdsagi, biztonsagi és mindségi vizsgalatoknak vetettiik ald.

Kérdéseivel forduljon a vevészolgdlatunkhoz és a tanécsadé kdzpontunkhoz:

www.extol.hu Fax: (1) 297-1270 Tel: (1) 297-1277

Gyartd: Madal Bal a. s., Priimyslovd zéna Priluky 244, 760 01 Zlin Cseh Koztarsasag
Forgalmazé: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszdg)

A készilék jellemzdi és rendeltetése

* ATIG hegeszt6pisztolyt olyan hegesztdkésziilékhez
lehet csatlakoztatni, amely lehetdvé teszi a TIG
hegesztési mddszerrel torténd hegesztést, valamint
rendelkezik (tipus szerint) 35-50 vagy 10-25 méret(i
gyorscsatlakozoval (konnektorral). Lésd a miszaki spe-
cifikdciéndl (alabb).

Kiadas datuma: 5. 6. 2020

* Asziikséges felszerelésekrdl, valamint a TIG (volfréme-
lektrédas véddgazas) ivhegesztéshez vald el6késziiletek
|épéseirdl az dramforrds (inverter) hasznalati itmutatd-
jaban talal tobb informdciot.

 ATIG/AWI eljérdssal kivaléan lehet acélt, rozsdamentes
acélt, Gtvozeteket, rezet, titdnt és nikkelt lehet hegeszteni.

TIG pisztoly Miiszaki specifikacio

Gyorscsatlakozo:

35-50 (Extol® Industrial 8798271 kdbeltipus)
10-25 (Extol® Premium 8898271 kabeltipus)
Kabel hossz: kb.3,8 m

Az argon géz toml6 hossza: kb. 5,5 m.

Volframelektroda atmérd: 2,4 mm

Volframelektréda tipusa: WC20 (sziirke szin(i) (fenntartjuk magunknak a jogot
avolfrémelektréda szinjeldlésének a megvéltoztatdsara)

Az elektréddval hegeszthetd fémek: aluminium, szénacél, bronz, titan, réz.

Elektroda befogd patron: 2,4-3/32, hosszliség 50 mm.

Kerdmia gaztereld: 7 mm

Kerdmia gaztereld belsé dtmérdje: 11 mm

Argongdz tomldcsatlakozé: G1/4”

Pisztolyhoz haszndlhatd elektréda &tmérdk: 0,5-4 mm

Max. hegesztdaram: 200 A DC

Terhelhetdség: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Névleges gyujtofesziiltség: az alkalmazott hegesztdkésziilék iiresjérati fesziilt-
sége (Ug) szerint (ltaldban 60-70 V DC)

Névleges stabilizald fesziiltség: a bedllitott hegesztdaramtol fiigg, és a az
U=10+0,04xI képlettel szamithato ki

Hiités: levegdvel Véddgaz: argon Kézi vezetésli pisztoly

Megfelel a kivetkezd szabvanynak: EN 60974-7 (az érvényességének a vége utan

EN [EC60974-7)

A kabel és hegesztdpisztoly komplett, hasznalatra kész.

1. tablazat
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A késziilék részei és milikodteto elemei

n

~

A TIG/AWI PISZTOLY OSSZEALLITASA ES
ALKATRESZEI

1

w

abra1

. abra. Tételszamok és megnevezések

Volfrdm elektréda

Kerdmia fivoka (gdztereld)

Volfrdm elektréda rogzitd kupak (az elektrdda five-
kébol vald kinydlasénak a bedllitdsahoz)

Véddgdz dramldsszabélyozd szelep

Fogantyu

Hajlékony csukld (ha a hegesztdpisztoly ezzel el van latva)
Csatlakozds

Gyorscsatlakozé a hegesztd késziilékhez vald csatla-
koztatdshoz

Tomlg csatlakozo a véddgazhoz vald csatlakoztatéshoz

LE.Q?L—

abra 2

1) Aszorittestet (B) csavarozza a pisztolyba (C)

2) Akerdmia gazterel6t (A) csavarozza a szorit6test (B)
menetére.

3) Azelektroddt (E) dugja a patronba (D) és dugja be
a szorftétestbe (B).

=

majd rdgzitse a kupak (F) elforgatasaval.

Allitsa be az elektroda kinytlasi hosszét a favokahol,

A FIGYELMEZTETES!

= A hegesztd késziiléken barmilyen szerelési,
bekotési vagy karbantartasi munkat csak
a halozati tapfesziiltségrdl valo levalasztas
utan szabad végrehajtani.




a)

A TIG/AWI kabelt a negativ (-), a foldeld kabelt
a pozitiv (+) aljzathoz csatlakoztassa a késziilé-
ken. Ez forditott bekotés az MMA/BI hegesztés-
hez képest.

()

Ar 99,99%
—es

—a

3.abra

d

—

A gézpalack kimenetén, az els6 nyomascsokkentd
szelepen 5-10 bar nyomést éllitson be, mig a masodik
nyomascsokkentd szelepen 2 bar, maximum 2,5 bar
nyomast. A bedllitott nyomdst a manométerrél olva-
ssa le. Az argon dramldsmérdk &ltaldban max. 2,5 bar
nyomasra vannak méretezve. Ellendrizze le az éra-
mldsméré mszaki adatai alapjan a konkrét értéket.

* Elgirt tisztasdgu (99,9 %-os) argongdzt (palackban),
az ipari gazok forgalmazasaval foglalkozo telephe-
lyen vésdrolhat, mig argongdz nyomdscsokkentd
szelepeket és dramldsmérdt a hegesztd szakiizle-
tekben lehet vésarolni.

Az aramlasmérdn allitsa be a 2. tablazatban
talalhato értéket a TIG/AWI hegesztéshez.

Az értékek fiiggenek a hegesztés tobbi paraméterei-
t6l. A TIG/AWI pisztolyon egy argongdz szabalyozo

b) ATIG/AWI égbfejen a kupak meglazitasaval szelen is talilhato
allitsa be az elektréda kinyulasat a keramia P '
fuivokabol 2-3 mm-re; sarokvarratok készitése
esetén akar 8 mm-re.
¢) ATIG/AWI kdbel gaztomldjét csatlakoztassa az
argongazt tartalmazo palackhoz (nyomascsok-
kentd szelepen és aramlasméran keresztiil).
Hegeszttram Elektréda atmér Keramia fiivoka *) I’\rgon ) ]
(mm) . aramlas A
(A) %) Méret Atméro (I/perc) r
6-70 1,0 6,5 38,0 5-6
60-140 1,6 4,56 6,58,0;95 6-7
120-240 24 9,511,0 7-8
190-250 3.2 11-12,5 8-9
2. tablazat
e) Ahegesztés megkezdése eldtt a TIG/AWI pisz- vélassza ki a TIG (volfram elektrddas véddgazas
tolybdl és a gaztomlohél a levegdt ki kell nyo- ivhegesztés) eljarast.
matn, ezerf e'Iob.b az argong?z dramldsat k ell * TIG/AWI eljdréssal hozaganyag (hegesztépalca) nél-
bekapcsolni, és ki kell nyomni a rendszerbdl - . .
. kil is lehet hegeszteni a munkadarab megolvasztd-
alevegot. . . s
; o sdval. A hozaganyagos hegesztéshez hegesztépalcat
A? argona Ievegobeln talalflat’o °X'99“nf| s.zemben (huzalt) kell az ivhez juttatni, amely megolvadva
vedllmeg a hegesztés helyfetles, a ’felillevult iletve létrehozza a varratot. A munkadarab anyagahoz
folyékony anyagokat az oxidalddastol. megfelelg dsszetétel(i hegesztdpalcakat hegesztd
f) Ahegeszté késziiléket csatlakoztassa a hlé- szakiizletekben lehet megvésérolni. Kézi TIG/AWI

zathoz, és a miikddtetd kapcsolot kapcsolja ,I”
allasba. A késziiléken a valaszto kapcsoldval

HU

hegesztés sordn a hegesztd személy eqyik kezében
tartja a hegesztdpisztolyt (TIG/AWI égét), mig

amasik kezében a hegesztépalcét. A hegesztdpalcat
lassan az ivbe nyomja, ahol a hegesztépélca anyaga
megolvad és [étrehozza a hegesztési varratott.

ATIG/AWI eljaras elvét a kovetkez6 abra mutatja.

kerdmia favoka volfrdm
elektréda

elektrédafogd

patron hegesztdpélca

(hozaganyag)

hegesztési varrat g
argongéz
villamos iv

fémfiirdg hegesztett munkadarab

4, abra. ATIG/AWI eljaras elve
hegesztépalca hasznalataval.

g) Ahegesztéshez vegyen fel kényelmes helyzetet

(pl. iiljon le), a hegesztd kabelt és a gaztomlot
a vallan keresztiil is megvezetheti, igy kény-
elmesebben tudja mozgatni és vezetni a TIG/
AWI égot a hegesztés kozben. A TIG/AWI égot
(pisztolyt) ugy fogja meg, mintha iréeszkoz (pl.
golyostoll) lenne. Amennyiben a fémfiird6hoz
hozaganyagot is adagol, akkor a hegesztépal-
cat a masik kezében hasonlé modon fogja meg.
ATIG hegesztdpisztoly elektrodajanak a végét
helyezze a hegesztendé anyagra (az argongaz
adagolasat korabban kapcsolja be), hajtsa le
(vegye fel) a hegesztdpajzsot, majd az elek-
trodat 2-3 mm-rel emelje fel a munkadarabrol
aziv begyujtasahoz. Amennyiben az iv nem
jon létre, akkor az elektréda végével végezzen
rovid karcolé mozgast a munkadarabon és az
elektrédat 2-3 mm-rel emelje fel. A TIG/AWI
égot (pisztolyt) vezesse a hegesztési vonal
folott, és fokozatosan adagolja a hegesztd-
palcat a villamos ivhez, hogy elegendd anyag
legyen a varrat létrehozasahoz. A hegeszto-
palcat olyan sebességgel kell a villamos ivhe
adagolni, hogy kialakuljon a megfelel6 és egy-
befiiggd varrat a munkadarab hegesztéséhez.
A hegesztdpalca megolvadt vége is legyen az
argongaz sugarban, ami megeldzi a hozagany-
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ag oxidalédasat. Amennyiben hozaganyaggal
dolgozik, akkor jobb mindségii lesz a hegesz-
tés, ha a hegesztési vonalat elobb csak megol-
vasztja TIG/AWI égdvel (hozaganyag nélkiil), és
a hozaganyagot a kovetkezd Iépéshen olvasztja
meg a varrat létrehozasahoz. A hegesztés és
avarrat mindsége jobb lesz.

A kovetkezo abran a hegesztd pisztoly és
a hegesztdpalca tartasa lathato TIG/AWI
hegesztés kozben.

D
777222222222
h (PB) helyzet

5.dabra

h) Ahegesztés befejezése utan a hegesztdpiszto-

lyt valassza le a késziilékrdl iigyelve arra, hogy
ne érjen hozza a foldelt részekhez.

Ez a hegesztési modszer bizonyos betanulast

és személyes tapasztalatot igényel, kiilondsen
akkor, ha kiilonboz6 anyagokat (munkadara-
bokat), kiilonbozd hozaganyagokkal hegeszt.
Azinterneten a You Tube rengeteg olyan videdt
tartalmaz, amelyek hegesztéssel foglalkoznak,
bemutatjak a sziikséges anyagokat és eszko-
zoket, valamint a hegesztési eljarasokat és
technoldgiakat. Javasoljuk a ,Welding Basics

& How-to TIG Weld” (1. és 2. rész) megtekintését.

Amennyiben az elektréda csticsa a TIG/AWI égdben
elkopik (elég), akkor azt ismételten meg kell kdszoriil-
ni, és ki kell alakitani a fent hemutatott kdpot (Iasd

a karbantartdssal és szervizzel foglalkozd fejezetet).
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A FIGYELMEZTETES!
a) Tul alacsony hegesztéaram esetén a villamos iv
nem lesz stabil.

b) Atil magas hegesztéaram a TIG/AWI elektroda
elkopasat (sériilését) eredményezi, a villamos
ivnem lesz megfeleld a hegesztéshez.

o) ATIG/AWI égét vezesse megfeleld és allando
sebességgel a varrat felett, illetve adagolja
egyenletesen a hegesztopalcat.

ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

A FIGYELMEZTETES!

* Az elektrdda fogdkat csak szigetelt feliiletre szabad
lehelyezni. Biztositani kell, hogy a fogék ne keriiljenek
kapcsolatba dramot vezetd targyakkal. A TIG hegesztd-
kabelt tilos az argont tartalmazo palackra felakasztani.

o Az elektroda fogdkat vizzel hijteni (vizbe mértani) tilos.

* A munkahely elhagydsa el6tt az dramfejlesztd késziilé-
ket az elektromos haldzatrol le kell valasztani.

o Azinverter lekapcsoldsa vagy az elektromos haldzatrol
vald levdlasztasa utdn vdrjon 5 percet, amig az inver-
terbe épitett kondenzator fesziiltsége nem csdkken
biztonsdgos szintre (34 V)!

* A hegeszt6 késziilék hasznalata kdzben a hegeszté
személy specidlis véddpajzsot kdteles viselni, amelyen
a szlirGiiveg sotétedése fiigg a bedllitott hegesztd
dramtol és a hegesztési modtol (asd a 3. tablazatot).
A hegesztés helyét, a hegesztés kozben, kizérélag
csak az adott DIN sotétedési mértéknek megfeleld
sziiriiveggel rendelkezé pajzson keresztiil szabad
nézni. A sotétedés mértéke a pajzson fel van tiin-
tetve. Az automatikusan sotétedd szlirGvel szerelt
pajzson a sotétedés mértékét (kézzel) be kell dllitani
a hegesztésnek megfeleld szintre, ellenkezd esethen
a hegesztés szemsériilést okozhat. A hegesztépajzs
egésze feleljen meg az adott DIN sotétedési tartomd-
nynak. A hegesztopajzs feleljen meg az EN 175, az EN
166 és az EN 169, illetve az automatikusan besotétedd
sziirGiiveggel ellatott hegesztdpajzsok esetében az EN
379+A1 szabvanynak, ellenkezd esetben a hegeszté
szeme maradando kdrosodast szenvedhet. A szdr6ii-
veg sotétedési szintjét (a hegesztéaramtol fiiggden)
valassza ki (vagy dllitsa be) az alabbi tablazat szerint
(I4sd a 3. tablazatot). A hegesztés helyét megfeleld
sotétedési szintnek megfeleld sziriiveg nélkiil ne
nézze, illetve a hegesztés helyétdl tartsa tdvol az ille-
téktelen személyeket és hdzi dllatokat. Hegesztéshez ne
haszndljon sériilt munkavédelmi eszkdzoket és egyéni
véddfelszereléseket (pl. reped iiveg(i pajzsot).
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3.tablazat

A ROVIDITESEINEK A MAGYARAZATA
* SMAW = kézi ivhegesztés, bevont elektrédaval

* MIG (heavy) = nehézfémek hegesztése, fogydelek-
trodds véddgazas hegesztés

* MIG (light) = kdnny(ifémek hegesztése, fogydelek-
trédds véddgazas hegesztés

* TIG, GTAW = volfrdm elektrédas ivhegesztés,
inert gdzban

* MAG/C0,= fogydelektrédas ivhegesztés, aktiv gazban
* SAW = automatikus, fedett ivii hegesztés

* PAC = plazmavdgas

* PAC = plazma hegesztés

Hegesztési munkat csak egyéni véddfelszereléseket
haszndlva szabad végrehajtani: nem gydlékony any-
agbol késziilt munkaruha, véddkeszty(i és véddcipd
(amelyek védelmet nyujtanak a szikrék és egyéb forré
anyagok ellen). A hegesztés soran a keletkezd gazokat
el kell szivni, illetve meg kell akadalyozni, hogy azokat
a hegeszt6 dolgoz beszivja. Ha sziikséges, akkor a
hegeszt6 személynek légzémaszkot (FFP3 tipust, aktiv
szén betéttel) vagy Iégz6keésziiléket kell haszndlnia.
Biztositani kell a keletkezd égéstermékek, gazok

és g0z0k elszivdsat, és a megfelel szell6ztetetést a
munkahelyen. Tovabbi informdciékat a munkavédelmi
eszkozoket forgalmazé iizletekben kaphat. A hegesz-
tés helyétdl tavol kell tartani azokat a személyeket,
akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket. A
hegesztés helyétdl tartsa tavol az illetéktelen személy-
eket és hazi allatokat, illetve a kdzelben tartdzkoddk
figyelmét hivja fel arra, hogy megfeleld sotétedési
szintnek megfeleld szdrdiiveggel szerelt pajzs nélkiil ne
nézzenek a hegesztdiv felé, ellenkezd esetben stilyos
szemsériilést szenvedhetnek. Amennyiben sziikséges,
akkor a hegesztés helyét keritse korbe, és el6zze meg,
hogy a hegesztés kdzben keletkezd fénybe nézzenek a
kozelben tartozkodo személyek.

A késziiléket mozgdskorlatozott vagy szellemileg fogy-
atékos személyek, tovabba gyerekek, illetve a késziilék
haszndlatdt nem ismerd tapasztalatlan személyek nem
haszndlhatjak. A késziilék nem jaték, azzal gyerekek
nem jétszhatnak. A nemzeti elGirésok ettél eltéré
maddon is rendelkezhetnek.

* A késziilék m(kodés kozben elektromagneses mez6t
hoz létre, amely negativan befolydsolhatja az aktiv
vagy passziv orvosi implantatumok (pl. szivritmus sza-
balyozé késziilék) miikodését és életves-
zélyes helyzetet idézhet el6. Ha ilyen kés-
ziiléket kivan hasznélni, akkor eléhb kon-
zultdljon a kezelGorvosaval.

* Ahegesztési munkak megkezdése el6tt ellendrizni kell,
hogy a hegesztés helyén nincsenek-e rejtett elektromos
vezetékek, gaz- vagy vizcsovek, amelyeknek a sériilése dra-
miitést vagy eqyéb sériilést, vagy anyagi kérokat okozhat.

* A hegesztett munkadarabok, a hegesztd eszkozok
sth. a munka utan forroak, égési sériilést okozhatnak.
El6zze meg az éqési sériiléseket. Téjékoztassa a kozel-
ben tartdzkodd személyeket a hegesztés veszélyeirdl.
Gyerekeket ne engedjen a hegesztés kizelébe.

* Amunkahelyen biztositsa a szelldztetést vagy a levegd
elszivasat, vagy haszndljon fiiggetlen lélegeztetd kés-
ziiléket vagy leveg6 beftivasos sisakot.

* Be kell tartani az ivhegesztéshez kapcsolddé elGirdso-
kat, szabvanyokat és intézkedéseket (Iasd a felhasznd-
1&s helyén érvényes eldirasokat). Csehorszdghan be
kel tartani a CSN 050601, CSN 050630 szabvanyok
eldirasait. Mindig a felhasznalds orszagaban érvényes
eldirdsokat, szabvanyokat stb. kell alkalmazni.

* A hegeszté késziilék elektromos részét rendsze-
resen feliil kell vizsgalni. Cseh Koztarsasagban
a berendezések elektromos feliilvizsgalatat
a (SN 33 1500 szabvany altal meghatarozott
idokozonként és terjedelemben, tanisitvannyal
rendelkezd szakember hajtja végre. A kompre-
sszor felhasznalasi orszagaban ettél eltérd ren-
delkezések lehetnek érvényben. Az ivhegeszto
késziilékek rendszeres ellendrzéseire és feliilviz-
sgalataira eurdpai szabvanyok vannak életben.

* Ne haszndljon olyan hegeszt6kabelt, amelynek a vezeté
keresztmetszete nem felel meg az adott hegesztési
eljdrdsnak és technoldgidnak. A kabeleket a jobb hiités
érdekében szét kell teriteni (lehetdleg a padion).

* Amennyiben a késziilék vagy a hegesztdkabelek tal-
melegednek, akkor a hegesztést sziineteltesse, mert
anagy meleg kdrt okozhat a szigetelésekben.
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* Az elektromos dramkérok vezetd elemeit megérinteni
tilos. A hegesztés befejezése utdn a hegesztdpisztolyt
valassza le a késziilékrdl tigyelve arra, hogy ne érjen
hozzd a foldelt részekhez.

* Amennyiben toxikus fémeket (pl. higany, 6lom, kad-
mium, cink, berillium sth.) tartalmazd tvozeteket
hegeszt, akkor be kell tartani a vonatkozd specialis
védelmi eldirasokat, és meg kell el6zni a toxikus g6zok
és gazok belégzését (pl. gdzmaszk haszndlataval).

* A hegesztendd feliiletrdl tévolitsa el a festékeket és
szennyezGdéseket, olajt és zsirt stb., ellenkezd esetben
ezek elégése utdn szintén toxikus égéstermékek szaba-
dulhatnak fel.

* A munkahelyen biztositsa a megfeleld szellgztetést. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol gdzszivargds lehet, vagy
ahol robbanékony és gydlékony anyagok vannak, vagy
m(ikddé benzin- vagy dizelmotorok kdzelében.

* Ne hegesszen folyékony kldrozott szénhidrogének
kozelében (zsirtalanit kadak sth.), mert a hegesztés
kozben keletkez6 UV sugdrzds ezeket az anyagokat
felbomlasztja és erdsen mérgezd gézok szabadulnak fel.

* Biztonsagi és munkavédelmi okokbdl nem szabad gyulé-
kony anyagokat tartalmazé tartdlyokat (gaztartélyok, iize-
manyag tartélyok, olajtartalyok stb.) hegeszteni. Tdiz és
robbanésveszély! Ures, de gydlékony anyagok téroldsara
hasznlt tartalyokat sem szabad hegeszteni. Tartdlyokat
csak specidlis eldirdsok betartasaval lehet hegeszteni, és
az (jholi haszndlatba vételiik eldtt azokat feliilvizsgalat-
nak kell alévetni. Robbandsveszélyes helyen hegeszteni
csak specidlis biztonsdgi eldirasok betartésaval lehet.

* Amennyiben a késziiléket ferde feliiletre helyezile,
akkor felborulds vagy elgurulas ellen ki kell biztositani.
A késziilék legfeljebb 10 %-os lejtdn all még stabilan.

* A hegesztdaramot tilos befagyott csovek kiolvasztdsd-
hoz hasznalni.

* Amennyiben magashan dolgozik, akkor biztositsa
a stabil és biztonsdgos munkahelyzetet, illetve a kés-
ziiléket, a hegesztékabeleket és az egyéb szerszamokat
biztositani kell leesés ellen. Az &llvanyrél a hegeszté-
kabel sem |6ghat le, mert esetleg felborithatja vagy
lehtizhatja a késziiléket. A késziilék és a tartozékok,
valamint a hegesztd személy leesésének a kockdzatat
minimalizalni kell.
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* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbdl nem szabad olyan
csoveket hegeszteni, amelyben folyadékok vagy gazok,
illetve g6zok vannak, ellenkezd esetben t(iz vagy robba-
nds keletkezhet.

* A késziiléket robbands- és tlizveszélyes helyeken haszndl-
ni tilos! Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyek gyulé-
kony vagy robbanékony anyagokat tartalmaznak, vagy
amelyekbdl a meleg hatésara ilyen, vagy toxikus anyagok
szabadulhatnak fel. EIGbb hatdrozza meg az anyagokat,
és azok tulajdonsdgait. Nagyon kis mennyiségi gaz vagy
gyulékony anyag is tiizet vagy robbandst okozhat.

* ATIG/AWI hegesztéshez csak argongdzt haszndljon.

* A hegesztés helyétdl tavol kel tartani azokat a személy-
eket, akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket.
Gyerekek és dllatok nem tartézkodhatnak a hegeszté
munkahely kdzelében. El6zze meg az égési sériiléseket.

* A hegeszt6 kabeleket iigy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikrdktdl, a forrd sorjatdl vagy salaktdl.
A hegesztés folyamén be kell tartani a biztonsagi és
tlizvédelmi el6irdsokat (pl. a forrd feliletekre nem sza-
bad gyulékony anyagokat rahelyezni).

o Afelhaszndld vagy a munkaltato koteles kiértékelni
a késziilék hasznélata kozben keletkez6 kockdzatokat. Az
eldre lathatd helytelen haszndlatért a felhasznald felel.

Tarolas

* A megtisztitott késziiléket szdraz helyen, gyerekektdl
elzdrva, 40°C-ndl alacsonyabb hémérsékleten térolja.
A késziiléket 6vja sugdrzé h6tdl, kozvetlen napsiitéstdl,
nedvességtdl és esctdl.

Karbantartas, szerviz,
garancia

AZ ELEKTRODA CSISZOLASA

* Amennyiben az elektréda nem hegyes (a 6A. &bra sze-
rint), akkor azt csticsosra kell kdszoriilni. A kdp legyen
szabalyos és kitolt tengely(i (erre azért van sziikség,
hogy a hegesztd iv ne térjen ki). A finom feliilet(i csis-
zolds és a kup szabalyosséga hatdssal van az elektroda
élettartamadra, a hegesztés mingségére és a hegesztési
folyamatra. A szemcsés feliiletd durva kdp gyorsabban
elég. A rosszul koszoriilt elektrédat gyakrabban kell
kdszoriilni, és a hegesztés sem lesz j6 mindség.
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6A. abra 6B. abra

Az elektrodat fogja be eqy akkus furdgépbe (alacsony
fordulatszam dllithatd be), és az elektrddat folyamatos
forgatds mellett csiszolja egy szalagcsiszolon (megjeldlt
csiszoldsi vonalon). A furdgépet (elektrédat) tartsa tgy,
hogy a kiip szoge megfeleljen az elektréda felhaszna-
lasanak, mivel a kipszog kapcsolatban all a sziikséges
hegesztdarammal. Altalaban érvényes az, hogy minél
nagyobb a kupszdg (ldsd a 8. dbrét), anndl nagyobb
hegesztési dramot kell bedllitani (ldsd a 4. tablazatot).

7. dbra

Az elektrédat meg kell csiszolni, ha az elkopott, vagy ha
ahegesztés mindsége nem megfeleld.

AZ AKUPSZOG ES A HEGESZTOARAM
KAPCSOLATA
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8. abra

0.5209 Hegesztéaram (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
4. tablazat

* A termék javitdsahoz csak eredeti alkatrészeket szabad
felhasznalni. A terméket csak villanyszereld szakember
javithatja meg.

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibésodik, akkor
forduljon az eladd iizlethez, amely a javitast az Extol®
markaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utdni
javitasait az Extol® markaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (ldsd
az Utmutatd elején).

* A termék javitdsahoz csak eredeti alkatrészeket szabad
felhasznalni. A terméket csak villanyszereld szakember
javithatja meg.

* A garancia csak a rejtett (belsé vagy kiilsé)
anyaghibakra és gyartasi hibakra vonat-
kozik, a hasznalat vagy a termék nem
rendeltetésszerii hasznalatabdl, tilterhe-
lésébél vagy sériilésébdl eredd kopasokra
és elhasznalodasokra, vagy meghibasoda-
sokra nem.

* Amennyiben az eladd és a vevé kapcsolataban
jelentkez6 vitat a felek nem tudjak egymas kozott
békés dton elrendezni, akkor a vevének joga van arra,
hogy a Fogyasztévédelmi Feliigyeldséghez forduljon.
Ez a szervezet foglalkozik a fogyasztévédelmi ligy-
ekkel. Tovabbi informdcidkat a Fogyasztévédelmi
Feliigyeldség honlapjan taldl.




Hulladék megsemmisités

CSOMAGOLO ANYAG:

* A csomagoldst az anyaganak megfeleld hulladékgydjtd
konténerbe dobja ki.

ELEKTROMOS KESZULEKEK, KABELEK,
VEZETEKEK ES TIF PISZTOLY
o A késziiléket haztartasi hulladékok kdzé kidobni tilos! A
késziiléket adja le Ujrahasznositdsra. Az elektromos és
elektronikus hulladékokrél sz616 2012/19/EU szdmd
eurdpai irdnyelv, valamint az idevonatkozé nemzeti tor-
vények szerint az ilyen hulladékot alapanyagokra sze-
lektélva szét kell bontani, és a kdrnye-
zetet nem kérositd médon djra kell
hasznositani. A szelektalt hulladék
gy(ijt6helyekrdl a polgdrmesteri hiva-
talban, illetve a késziilék eladéjatol
kaphat tovabbi informaciokat.

Cimkék és piktogramok
& (€2

EXTOL 8798271
Max.200A EN IEC 60974-7

@ Ahaszndlatha vétel el6tt olvassa el a
hasznalati Gtmutatot.

c € Megfelel az EU vonatkozd harmonizalt
jogszabalyainak.

ﬁ Elektromos hulladék (lasd fent).

Max.200 A | ATIG pisztoly maximalis dramterhelése

5.tablazat

Garancia és garancialis
feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkozd jogszabalyok, torvény-
ek rendelkezéseivel 8sszhangban a Madal Bal Kft. az On
altal megvdsarolt termékre a j6télldsi jegyen feltiintetett
garanciaiddt ad. A termék javitdsat a Madal Bal Kft.-vel
szerzGdéses kapcsolatban allo szakszerviz a garancidlis
iddszakban dijmentesen végzi el.

GARANCIALIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS
IDO UTANI SZERVIZELES

A termékek javitasat végzd szakszervizek cime,

ajavitds iigymenetével kapcsolatos informdcidk
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatéak meg,
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir lhr Vertrauen, dass Sie der Marke Extol® durch den Kauf dieses Produktes geschenkt haben.
Das Produkt wurde Zuverldssigkeits-, Sicherheits- und Qualitétstests unterzogen, die durch Normen und Vorschriften der
Europdischen Union vorgeschrieben werden.

Im Falle von jeglichen Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden- und Beratungsservice:
www.extol.eu servis@madalbal.cz
Hersteller: Madal Bal a. s., Priim. zéna Piiluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik Herausgegeben am: 5. 6. 2020

Charakteristik und Nutzungszweck

* Der TIG-Brenner ist fiir den Anschluss an eine
SchweiBstromquelle ausgelegt, die das TIG-Schweillen
ermdglicht, und ist mit Schnellsteckverbindern
(Steckverbindern) mit der erforderlichen GroRe von 35-50
oder 10-25 gemaB dem in der Tabelle aufgefiihrten Modell
mit den folgenden technischen Spezifikationen ausgestattet.

* Die notwendige Ausstattung und Vorbereitung vor dem
TIG-SchweiBen sollte in der Bedienungsanleitung der
SchweiBstromquelle beschrieben sein.

* Die TIG-Methode ist beim Schweilen von Edelstahl und
vor allem Stahl, Gusseisen, ferner auch Kupfer, Titan
und Nickel sehr effektiv.

TIG-Brenner Technische Spezifikation

Schnellanschlussstecker:

35-50 (Kabel-Modell Extol® Industrial 8798271)
10-25 (Kabel-Modell Extol® Premium 8898271)
Netzkabellénge: ca. 3,8 m

Lénge des Argonschlauchs: ca. 5,5m

Durchmesser der Wolframelektrode: 2,4 mm

Typ der Wolframelektrode: WC20 (graue Farbe) (Recht auf Anderung der farblichen
Kennzeichnung der Elektrode gegeniiber dem angefiihrten Typ vorbehalten)

Elektrode ist fiir Metalle bestimmt: Aluminium, Edelstahl, Kohlenstoffstahl,
Bronze, Titan, Kupfer

Elektrodenspannzange: 2.4-3/32, Lénge 50 mm.

GroBe der Keramikdiise: 7 mm

Innendurchmesser der Keramikdiise: 11 mm

Argonschlauchgewinde: G1/4”

Brenner fiir Elektroden mit Durchmesser: 0,5-4 mm

Max. Schweistrom: 200 A DC

Brennerbelaster: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)
Nennziindspannung: Je nach Leerlaufspannung Ug der eingesetzten Schweil3-
stromquelle (iiblicherweise im Bereich 60-70 V DC)
Nennstabilisierungsspannung in Bezug zum eingestellten Schweistrom
nach der Formel: U=10+0,04 x |
Kiihlung: Luft Schutzgas: Argon Handgefiihrter Brenner
Erfiillt die Anforderungen der Normen: EN 60974-7 (nach Gilltigkeitsablauf gem.
EN IEC60974-7)

Brenner komplett, einsatzbereit

Tabelle 1
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Bestandteile und Bedienungselemente
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ZUSAMMENBAU UND BESTANDTEIL
VOM TIG-BRENNER

Abb.1

Abb.1, Position - Beschreibung

w

e A A

Wolframelektrode
Keramikdiise

Arretierschraube der Wolframelektrode
(Einstellung des Uberstands aus der Diise)

Regelung vom Schutzgasdurchfluss

Griff

Flexibles Gelenk (falls der Brenner damit ausgestattet ist)
Zuleitung

Schnellstecker zum Anschluss an das SchweiBgerét
Mutter zum Anschluss an die Schutzgasquelle

ii‘??i_—

Abb. 2

S
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Schrauben Sie die Aufnahmebuchse B in den Brenner C.

Schrauben Sie die Keramikdiise A auf das Gewinde der
Buchse B

Schieben Sie die Elektrode E in die Spannzange D und
diese dann in die Buchse B im Brenner

Stellen Sie den Uberstand der Elektrode aus der Diise
heraus und sichern Sie dann die Elektrode durch
Anziehen des Arretierschraube F
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A WARNUNG

= Samtliche am SchweiBgerat ausgefiihrten

Installations- und Wartungsarbeiten miissen
bei einem vom Stromnetz getrenntem
Netzkabel des Schweigerates durchgefiihrt
werden.

a) Verbinden Sie den TIG-SchweiBbrenner mit der Am Argonausgang der Druckflasche stellen Sie
negativen () Schnellkupplung des SchweiBgerates mit dem ersten Reduktionsventil den Druck von
und das Erdungskabel mit der Klemme zum positi- 5-10 bar und am zweiten Reduktionsventil fiir den
ven Pol (+) des SchweiBgerates. In diesem Falle ist Argonausgang den Druck von 2 bar, max. jedoch 2,5
dies umgekehrt als bei der MMA-Methode. bar, ein. Der eingestellte Druckwert wird durch den
Zeiger an der Manometerskala angezeigt. Die Argon-
() Durchflussmesser sind fiir den Druck von max. 2,5 bar
Ar 99,99% ausgelegt, der hochstzuldssige Argondruck fiir den
= Durchflussmesser ist jedoch anhand der Angaben des
Durchflussmesserherstellers zu priifen.
* Eine Druckflasche mit Argon und der geforderten
Reinheit (99,9 %) und einem Reduktionsventil
kann beim Handler mit technischen Gasen und ein
Durchflussmesser fiir TIG/Argon in einem Geschaft
mit SchweiBtechnik bezogen werden.
Abb.3  9) Stellen Sie mit Hilfe des Durchflussmesser eines
. Durchfluss vom Argon beim TIG-Brenner nach
b) DurchLosen der Spannverschraubung stellen Sie dem in der Tabelle 2 angefiihrten empfohlenen
am TIG-Brenner den Uberstand der Elektrode aus Durchfluss ein.
der Keran'llkdjlse auf23mm e'!'; m Falle. von Der geforderte Durchfluss unterscheidet sich nach
Eckschweif8nahten kann man bis 8 mm einstellen. ; - PP
der in der Tabelle angefiihrten Spezifikation. Der
¢) Verbinden Sie den Gasschlauch des TIG-Brenners TIG-SchweiBbrenner ist mit einem Ventil fiir die
am Ausgang aus dem Gasdurchflussmesser, Argonzufuhr in den Brenner ausgestattet.
der am Reduktionsventil der Argongasflasche
angeschlossen ist.
SchweiBistrom Elektroden Keramikdiise *) Argon ]
A Durchmes- %) . Durchfluss Ar
L) ser (mm) GroBe Durchmesser (L/min)
6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
60-140 1,6 45,6 6,5 8,0;9,5 6-7
120-240 2,4 6,7 9,511,0 7-8
190-250 32 7,8 11-12,5 8-9
Tabelle 2
e) Vor dem Beginn des SchweiBvorgangs muss f) SchlieBen Sie das Schweilgerat an

der TIG-Brenner und Zuleitungsschlauch vollko-
mmen entliiftet werden, und zwar indem man
den Brenner mit Argon flutet und dieses ausrei-
chend lang durch das System flieBen lasst, damit
sich wirklich keine Luft im System befindet.

Das Argon dient als Antioxidationsschutz der Metalle
vor Sauerstoff, die im Kontakt mit dem Lichtbogen und
der Schmelze unter hohen Temperaturen stehen, damit
diese nicht oxidieren.

===
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das Stromnetz an und schalten Sie den
Betriebsschalter in die Position ,EIN”

um. Schalten Sie am Schweigerat den
Wahlschalter fiir die SchweiBmethode in die
Position des Symbols fiir das TIG-SchweiBSen um
und stellen Sie mit dem Reglerrad den gewiin-
schten SchweiBstrom ein.
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* Mit der TIG-Methode kann entweder durch einfa-
ches Schmelzen und ZusammenflieBen der Rénder
vom geschweiBBten Material (d.h. ohne Verwendung
vom Zusatzmaterial - also ohne SchweiBstab), oder
durch Zugabe vom Zusatzstoff und Anschmelzen
vom Ende des SchweiBstabes mit &hnlicher
Zusammensetzung wie das geschweilte Material
geschweilt werden. Der dem geschweiB3ten
Material entsprechende SchweiBstab kann in einem
SchweiBtechnikgeschéft bezogen werden. Beim
TIG-HandschweiBen halt der Schweiler in einer
Hand den Schweilstab und in der anderen den TIG-
Brenner und schiebt das Ende des SchweiBstabes
langsam in den Lichtbogen zwischen die Elektrode
des TIG-Brenners und dem geschweilten Material,
wodurch das Ende des SchweiRstabes angeschmol-
zen wird und der SchweiBer regelt somit je nach
Bedarf selbst die Menge des in die Schmelze beige-
gebenen Zusatzmaterials.

Das Prinzip der TIG-Methode ist
auf dem nachstehenden Bild beschrieben.

Keramikdiise Wolfram- Elektrode

Spannzange
Zusatzdraht

|
aufgeschweiBtes t\
Metall (Raupe) )
Argon

Licht-Bogen

SchweiB-

Schmelze geschweiltes Material

Abb. 4, Prinzip der TIG-Methode
mit Einsatz vom SchweiBstab

g) Nehmen Sie eine bequeme Stellung ein, z. B.

sitzend, und legen Sie das elektrische Kabel mit
dem Schlauch fiir die Strom- und Argonzufuhr
in den TIG-Brenner iiber die Schulter, um den
TIG-Brenner bequem bedienen und sich bei

der Arbeit komfortabel fiihlen zu konnen.
Nehmen Sie den TIG-Brenner wie einen
Kugelschreiber in die Hand. Falls Sie in die
Schmelze auch geschmolzenes Metall beigeben
wollen, nehmen Sie in die andere Hand den
SchweiB3stab wie einen Kugelschreiber. Setzen
Sie den SchweiBBhelm auf und legen Sie die
Spitze der Elektrode des TIG-Brenners mit ein-
geschaltetem Argonfluss iiber das geschweif3-
te Material ungefahr 2-3 mm iiber seiner
Oberflache, damit zwischen der Elektrode und
dem geschweiBBten Material ein Lichtbogen
geziindet wird. Wird kein Lichtbogen geziindet,
streichen Sie leicht mit der Elektrodenspitze an
der Oberflache des geschweiBten Materials und
heben Sie die Elektrode anschlieBend um 2-3
mm weg von der Materialoberflache. Nach dem
Ziinden vom Lichtbogen fiihren Sie den TIG-
Brenner langsam in Richtung der SchweiBlinie,
wobei nach jedem Nachschieben des Brenners
in den Lichtbogen der SchweiB3stab zu schie-
ben ist, damit dieser schmelzen kann. Der
SchweiBstab ist daher nicht dauernd in den
Lichtbogen geschoben, sondern muss bei
solchen Nachschiiben des TUG-Brenners nach-
gefiihrt werden, damit aus dem Zusatzmaterial
eine kontinuierliche Schweiraupe gebildet
wird, wodurch die Qualitat der SchweiBBnaht
beeinflusst wird. Das schmelzende Ende vom
SchweiBstab muss sich ebenfalls unter dem
schiitzenden Strom von Argongas befin-

den, damit es nicht oxidiert. Falls Sie beim
SchweiBen den Schwei3stab verwenden, kann
es von Vorteil sein, die SchweiBlinie zuerst

mit dem TIG-Brenner ohne Zusatzmaterial
vorzuschmelzen. Dies kann zu einer besseren
Verbindung vom SchweiBmaterial beitragen.

Auf dem folgenden Bild ist das Halten des
SchweiBbrenners und ggf. des SchweiBstabs
beim TIG-Schweif3en dargestelit:

\

N
W72
Position h (PB)

Position w (PA)

Abb. 5

h) Trennen Sie nach dem Gebrauch den

SchweiBbrenner vorsichtig von der Stromquelle
und vermeiden Sie den Kontakt mit den geer-
deten Teilen.

Diese SchweiBmethode erfordert bestimmte
Ubung und personliche Erfahrung mit dem
SchweiBen von verschiedenen Materialtypen.
Auf dem Internetvideokanal YouTube befinden
sich viele illustrative Videos, wie man mit
dieser Methoden schweiBen kann, welche
Ausstattung man braucht und wie diese vor-
zubereiten ist, z. B. das tolle Video mit einem
englischen Kommentar ,Welding Basics & How-
to TIG Weld” (Teil 1 und 2).

Kommt es zum Abschmelzen der Elektrodenspitze

im TIG-Brenner, muss diese wieder prézise in
Spitzenform und hochwertigen Konus auf die im
Kapitel Instandhaltung und Service angefiihrte Weise
angeschliffen werden.

A

HINWEIS
)

Ein zu niedriger SchweiBstrom ist die Ursache
von einem instabilen Lichthogen.

b) Ein zu hoher SchweiBstrom fiihr zur

q]

G

Beschadigung der Elektrodenspitze am TIG-
Brenner, was zu einem disharmonischen
Brennen des Lichtbogens fiihrt.

Méngel durch schlechte Fiihrung des
TIG-Brenners oder falsche Zugabe vom
Zusatzmaterial aus dem Schweif3stab.

RUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

A WARNUNG

Elektrodenhalter diirfen nur auf einem Isolierkissen
oder einem isolierten Stander platziert werden und
miissen gegen versehentlichen Kontakt mit leitfahigen
Gegenstdnden gesichert werden. Es ist nicht zuldssig,
die TIG-Kabel auf eine Druckflasche mit Argon zu legen
(aufzuhéngen).

Die Elektrodenhalter diirfen nicht durch Eintauchen in
Wasser gekiihlt werden.

Die Stromversorgung zum Schwei3en muss vor
Verlassen des Arbeitsplatzes abgeschaltet werden.

Warten Sie aus Sicherheitsgriinden nach dem
Ausschalten des Inverters oder dem Trennen des
Inverters von der Stromversorgung 5 Minuten, bis die
Kondensatorspannung auf eine sichere Spannung von
34V abfallt!

Bei der Verwendung vom Schweilgerat muss der
SchweiBer einen speziellen SchweiBschirm mit
Schutzfiltern und Dunkelheit nach dem eingestellten
SchweiBstrom und der eingesetzten Schweimethode
nach der nachstehenden Tabelle 3 benutzen. Fiir den
Schutz der Augen muss ein Filter mit entsprechendem
Dunkelheitsgrad in DIN-Einheiten verwendet werden.
Diese Information muss auf dem SchweiBschirmfilter
angegeben sein. Bei der Verwendung vom
SchweiBschirm mit Abdunkelungsfilter muss mit dem
Abdunkelungsregler die Abdunkelung auf die notwen-
dige Stufe mit einem manuell bedientem Regler gedn-
dert werden, sonst kann es zu Beschadigungen vom
Sehvermdgen kommen, der SchweiBhelm muss jedoch
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einen entsprechenden Abdunkelungsbereich nach DIN-
Einheiten aufweisen. Die verwendeten SchweiBhelme
miissen die Anforderungen giiltiger Normen erfiillen,
inklusive ihrer Anlagen, und zwar der Normen EN 175,
EN 169, EN 166 bzw. EN 379+A1 (diese Norm gilt nur
fiir SchweiBfilter mit automatischer Abdunkelung),
sonst kann es zu Beschadigungen vom Sehvermdgen
und Gesicht des Anwenders kommen. Stellen/wéahlen
Sie die Intensitdt der Filterdunkelheit in Abhdngigkeit

vom Schweifstrom nach der nachstehenden Tabelle
3 ein. Schauen Sie niemals in den SchweiBort ohne
einen Schweihelm mit notwendiger Filterdunkelheit
und verhindern Sie den Zutritt von Personen ohne

die notwendige persdnliche Schutzausriistung und
auch von Tieren. Verwenden Sie keine beschadigte
oder abgenutzte personliche Schutzausriistung, z.B.
SchweiBhelm mit geplatztem Filter.

SCHWEISSSTROM (A)
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SYMBOLERKLARUNGEN

* SMAW = LichthogenhandschweiBen mit umhiillter
Elektrode

* MIG (heavy) = Lichthogenschwei3en von
Schwermetallen mit Schmelzelektrode unter Inertgas

* MIG (light) = Lichtbogenschweilen von leichten
Legierungen mit Schmelzelektrode unter Achutzgas

* TIG, GTAW = Wolfram-Schutzgasschweif3en

* MAG/C0,= LichtbogenschweiBen mit
Schmelzelektrode in Aktivgas

* SAW = Unterpulverschweilen
* PAC = Plasma-Schneiden
* PAC = Plasma-Schweif3en

* Ferner muss weitere geeignete personliche
Schutzausriistung benutzt werden: Geeignete
Arbeitskleidung, Handschuhe, Schuhwerk aus Leder als
Schutz vor Funken, Schlacke und Verbrennungen. Es ist
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Tabelle 3

ebenfalls sicherzustellen, dass der Schweiler den beim
SchweiB3en entstehenden Rauch nicht einatmet, weil
dieser gesundheitsschadlich ist. Der SchweiBer muss eine
geeignete Atemmaske verwenden, die fiir diesen Zweck
entwickelt wurde, z. B. ein Atemschutzgerat der Klasse
FFP3 mit einer Schicht Aktivkohle, die schadliche Gase
absorbiert. Es muss eine Rauchabzug und griindliche
Liiftung sichergestellt sein. Lassen Sie sich iiber geeignete
Perscnliche Schutzausriistung im Geschaft mit der

PSA beraten. Vermeiden Sie den Zugang von Personen
ohne notwendige personliche Schutzausriistung zum
SchweiBort. Stellen Sie einen ausreichenden Abstand von
Personen ohne notwendige personliche Schutzausriistung
und Tieren vom SchweiBort, und - falls anwendbar - infor-
mieren Sie Personen ohne SchweiBhelm, die sich unweit
vom Schweilort befinden konnen, dass sie nicht in den
SchweiBort schauen sollen, sonst kann ihr Sehvermdgen
beschadigt werden. Falls anwendbar, schiitzen Sie den
SchweiBort mit einem geeigneten Schutz gegen Blicke in
den SchweiBort durch Passanten.

* Verhindern Sie die Benutzung des Gerdtes durch Kinder,
Personen mit geminderter kdrperlicher Beweglichkeit,
Sinneswahrnehmung oder geistigen Behinderungen,
oder Personen ohne ausreichende Erfahrungen und
Kenntnisse oder Personen, die mit diesen Anweisungen
nicht vertraut sind. Kinder diirfen nicht mit dem Gerat
spielen. Das Alter des Bedieners kann durch nationale
Vorschriften eingeschrénkt sein.

* Das Gerdt bildet wéhrend seines Betriebs ein elektromag-
netisches Feld, das die Funktionsfahigkeit von aktiven bzw.
passiven medizinischen Implantaten (Herzschrittmachern)
negativ beeinflussen und das Leben des
Nutzers gefahrden kann. Informieren Sie
sich vor dem Gebrauch dieses Gerdtes beim
Arzt oder Implantathersteller, ob Sie mit
diesem Gerdt arbeiten diirfen.

* Vor dem Schweifen ist zu priifen, ob durch den
Arbeitsvorgang keine versteckten Strom-, Gas-,
Wasserleitungen u. &. nicht getroffen werden, sonst
droht eine Gefahr von Verletzungen, Explosion oder
anderer Schaden.

* Die SchweiBteile, Elektrodenklemmen und Umgebung
des Schweifteiles sind sehr heif und es droht
Verbrennungsgefahr. Achten Sie auf einen Schutz vor
Verbrennungen. Informieren Sie dariiber auch Personen
in lhrer Umgebung, falls ihr Kontakt mit der Schweifstelle
in Frage kommt. Vermeiden Sie Zutritt von Kindern.

* Der Arbeitshereich muss vollkommen entliiftet sein
oder der SchweiBer muss einen Schutz gegen Einatmen
von Rauch tragen.

* Die Sicherheitsanweisungen fiir SchweiBer beim
Schweilen vonMetallen und LichtbogenschweiBen sind
in nationalen Normen oder Vorschriften angefiihrt, in
der Tschechischen Republik sind es die Normen CSN
050601, CSN 050630 in den Anderungsanlagen. In
anderen Landern gelten andere technische Vorschriften
und Normen.

* Die regelméaBigen Revisionen vom elek-
trischen Teil der Stromquelle werden vom
Revisionstechniker fiir elektrische Anlagen oder
von einer berechtigen und qualifizierten Person
im Umfang und Fristen durchgefiihrt, die von
der tschechischen Nationalnorm CSN 33 1500
festgelegt werden. Die Anforderungen konnen
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sich von den Vorschriften eines anderen Landes
unterscheiden. Die Anforderungen an regel-
maBige Kontrollen und Revisionen der Anlagen
fiir Lichtbogenschweiflen richten sich nach der
europaischen Norm.

* Verwenden Sie zum SchweiBen keine Schweif- und
spannungsfiihrende Kabel, die einen nicht ausreichen-
den Querschnitt der Leiterkerne aufweisen. Die Leiter
miissen wegen der Kiihlung durch die Umgebungsluft
ausgerollt sein.

* Stoppen Sie das SchweiBen, falls der TIG-Brenner oder
die Speisungskabel iiberhitzt sind, damit die Isolierung
nicht beschadigt wird.

* Beriihren Sie niemals die geladenen Bereich des
Stromkreislaufes. Trennen Sie nach dem Gebrauch den
SchweiBbrenner vorsichtig von der Stromquelle und
vermeiden Sie den Kontakt mit den geerdeten Teilen.

* Beim SchweiBen von Legierungen und Metallen, die
giftige Bestandteile wie Blei, Quecksilber, Kadmium,
Zink und Beryllium enthalten, sind Sondervorschriften
einzuhalten und das Einatmen vom Rauch mit enthal-
tenen Dampfen giftiger Metalle durch Gasmasken usw.
zu vermeiden.

e Entfernen Sie von den SchweiBteilen zuerst alle
Anstriche, Fett und anderen Schmutz, damit eine
Freisetzung von giftigen Gasen wahrend der
SchweiBarbeiten vermieden wird.

* Der Arbeitshereich muss immer gut beliiftet sein.
Schweilen Sie nicht in Bereichen, in denen der
Verdacht auf Leckagen von Erd- oder einem ande-
ren brennbaren Gas besteht, oder in der Nahe von
Verbrennungsmotoren.

* SchweiBBen Sie nicht in Bereichen oder in der Néhe vom
Aufkommen fliissiger chlorierter Kohlenwasserstoffe
(z. B. Entfettungswannen), weil beim Schweien
UV-Strahlung entsteht, die aus chlorierten
Kohlenwasserstoffen hochgiftige Gase bildet.

* Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Tanks mit enthaltenen Brennstoffen (Gas-, Ol-,
Treibstofftanks u. d.), DruckgeféBen u. &. durchge-
fiihrt werden. Es droht Explosions- und Brandgefahr.
Schweilarbeiten diirfen auch nicht an leeren
Brennstofftanks oder an leeren Druckbehaltern
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durchgefiihrt werden. Das SchweiBen hat nach spe-
ziellen Vorschriften zu erfolgen und die Tanks miissen
anschlieBend vor dem Befiillen die entsprechenden
Revisionspriifungen erfiillen. Fiir SchweiBarbeiten

in explosionsgefahrdeten Bereichen gelten spezielle
Sicherheitsvorschriften.

* Soll die SchweiBstromquelle auf einer geneigten
Oberfléche eingesetzt werden, muss sie gegen Umkippen,
Abrutschen und gegen Sturz abgesichert werden. Das
Gerdt weist eine vollkommene Stabilitdt gegen Umkippen
bei einem Neigungswinkel bis 10 % Neigung auf.

* Der SchweiBstrom (Lichtbogen) darf nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen verwendet werden.

* Bei Hohenarbeiten ist fiir eine sichere Stabilitat
des Schweilers, der SchweiBstromquelle und der
SchweiBkabel zu sorgen und darauf zu achten, damit es zu
keinen Verletzungen oder Sturz infolge vom Stolpern iiber
die SchweiBkabel kommen kann oder damit die langen
SchweiBkabel nicht herunterh@ngen und durch ihr Gewicht
die SchweiBstromquelle nicht zum Sturz und Fall von der
Héhe bringen. Die Sturzgefahr der SchweiBstromquelle
und des SchweiBers aus der Hohe ist zu minimieren.

o Aus Sicherheitsgriinden diirfen keine SchweiBarbeiten
an Metallen durchgefiihrt werden, die Medien enthal-
ten (z. B. Rohrleitungen mit Wasser, Brennstoffen,
Druckdampf, DruckgefdBe mit Gas u. &.), sonst droht
Explosions-, Brand- oder Verletzungsgefahr u. &.

* Die Schweistromquellen diirfen nicht nicht in brand-
oder explosionsgeféhrdeten Bereichen benutzt werden.
SchweiBen Sie keine Werkstoffe, in denen brennbare
Stoffe enthalten waren, oder jene Materialien, die gif-
tige oder brennbare Dampfe bilden, wenn sie erwérmt
werden. Nehmen Sie die SchweiBarbeiten nicht auf,
solange Sie nicht festgestellt haben, welche Stoffe in
diesen Materialien enthalten waren. Auch eine ganz
geringe Menge an brennbarem Gas oder Fliissigkeit
kann eine Explosion oder einen Brand verursachen.

* Verwenden Sie im TIG-Brenner niemals keine anderen
Gase als Argon.

o Verhindern Sie den Zutritt von Personen ohne notwen-
dige Schutzausriistung und auch von Kindern und
Tieren, damit die Stolpergefahr iiber die SchweiB3- oder
Speisungskabel und Verbrennung minimiert wird.
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o Stellen Sie sicher, dass die Isolierung des Speisungs-
oder SchweiBkabels durch fliegende Funken, Schlacke
u. d. nicht beschadigt wird. Wahrend der Arbeit sind
Brandsicherheitsregeln einzuhalten (z. B. keine brennba-
ren Werkstoffe auf heiBen Oberflachen weglegen u. d.).

* Der Benutzer oder sein Arbeitgeber hat die spezifischen
Risiken zu beurteilen, die infolge jeder Anwendung auf-
treten kdnnen. Der Benutzer trégt die Verantwortung
fiir die vorhersehbare falsche Anwendung, falls es
erfahrungsgemaB dazu kommen kann.

Lagerung

e Lagern Sie das gereinigte Gerat und abgekiihltes
Zubehdr an einem trockenen Ort auBBerhalb der
Reichweite von Kindern, mit Temperaturen bis 40°C.
Schiitzen Sie das Werkzeug vor direktem Sonnenstrahl,
strahlenden Warmequellen, Feuchtigkeit und
Eindringen von Wasser.

Instandhaltung, Service,
Garantie

ANSCHLEIFEN DER ELEKTRODE

o |st die Elektrode nicht spitz wie auf dem Bild 6A, muss
diese durch Schleifen in Richtung ihrer Langsachse mit
einem regelmaBigen Konus angespitzt werden, damit die
Spitze zentriert ist, denn dies ist notwendig, damit der
SchweiBbogen nicht abgelenkt wird. Das feine Anspitzen
mit einem vollkommenen Konus hat einen wesentlichen
Einfluss auf die Lebensdauer der Elektrode, Qualitét und
Verlauf des SchweiBvorgangs. Ein Konus mit einer rauen
Oberflache brennt schneller ab. Eine falsch angeschliffe-
ne Elektrode muss héufiger geschliffen werden und dies
fiihrt zu schlechteren Schweilergebnissen.

Abb. 6A Abb. 6B

Ein optimales Schleifergebnis mit einem gleichmaRigen
Konus erreicht man durch Spannen der Elektrode in
einen Akkubohrer (dieser hat eine angemessen niedrige
Drehzahl) und diese drehend an das Schleifband einer
Bandschleifmaschine anlegen, auf dem eine Schleiflinie
gekennzeichnet ist, von der die Elektrode beim Schleifen
nicht abweichen sollte. Beim Schleifen muss der
Neigungswinkel der Akkubohrmaschine gegeniiber der
Ebene des Schleifbandes je nach Bedarf eingehalten
werden, weil der Konsuwinkel einen Einfluss auf den
notwendigen SchweiBstrom hat. Im Allgemeinen gilt,
dass je groer der Winkel zwischen den Konusseiten ist
(siehe Abb. 8), um so héheren SchweiBstrom muss man
einstellen, als es sonst bei einem Konus mit einem kleine-
ren Seitenwinkel notwendig ware, siehe Tabelle 4.

Abb.7

Das Schleifen der Elektrode ist je nach Abnutzungsgrad in
regelmédBigen Abstanden oder bei ihrer Kontaminierung
zu wiederholen.

ABHANGIGKEIT VOM A-SCHLEIFWINKEL
VOM KONUS

BEI EINER WOLFRAMELEKTRODE VOM
SCHWEISSSTROM

_
-
-
-
-
< o
-
-
<
J

Abb. 8
Winkelou SchweiBstrom (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabelle 4
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* Zur Reparatur sind Originalteile des Herstellers zu ver-
wenden und die Reparatur muss von einer Person mit
notwendiger fachlicher Qualifikation ausgefiihrt werden.

* Zwecks einer Garantiereparatur wenden Sie sich
an den Héndler, bei dem Sie das Produkt gekauft
haben, der eine Reparatur in einer autorisierten
Servicewerkstatt der Marke Extol® sicherstellt. Im Falle
einer Nachgarantiereparatur wenden Sie sich direkt an
eine autorisierte Servicewerkstatt der Marke Extol® (die
Servicestellen finden Sie unter der in der Einleitung die-
ser Gebrauchsanweisung angefiihrten Internetadresse).

* Zur Reparatur sind Originalteile des Herstellers zu
verwenden und die Reparatur muss von einer Person
mit notwendiger fachlicher Qualifikation ausgefiihrt
werden.

* Eine kostenlose Garantiereparatur bezieht
sich lediglich auf Produktionsméangel des
Produktes (versteckte und offensichtliche)
und nicht auf den Verschleif des Produktes
infolge einer iibermaBigen Beanspruchung
oder geldufiger Nutzung oder auf
Beschadigungen des Produktes durch unsa-
chgemédBe Anwendung.

* Im Falle eines Streits zwischen dem Kaufer und
Verkaufer auf Grund des Kaufvertrags, der nicht
direkt unter den Vertragspartnern geschlichtet
werden konnte, hat der Kaufer das Recht, sich an die
Handelsinspektion als Subjekt fiir auBergerichtliche
Auseinandersetzung von Verbraucherstreitigkeiten zu
wenden. Auf den Webseiten der Handelsinspektion
befindet sich der Link zum Verzeichnis , ADR-
auBergerichtliche Auseinandersetzung von
Streitigkeiten “.
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Abfallentsorgung Typenschildverweis Introduction

VERPACKUNGSMATERIALIEN und Plktogramme Dear customer,
« Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden Thank you for the confidence you have shown in the Extol® brand by purchasing this product. This product has been
Container fiir sortierten Abfall i‘" c € g tested for reliability, safety and quality according to the prescribed norms and regulations of the European Union.
Contact our customer and consulting centre for any questions at:
ELEKTROANLAGE UND LEITER/TIG-BRENNER b AR www.extol.eu servicc@madalbal.cz

* Werfen Sie das unbrauchbare Gerat nicht in den Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslové zona Piluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic Date of issue: 5. 6. 2020

Hausmill, sondern iibergeben Sig esan gine umwelt"ge- Lesen Sie die Bedienungsanleitung,

rechte Entsorg.l.lng. Laut der EU-Rlcht!!nle 2012/19 diir- @ bevor Sie das Batteriepriifgert ver- Features and purpose Of use

fen Elektrogerdte nicht in den Hausmiill geworfen, son- wenden

dern miissen einer umweltgerechten - . —— * The TIG torch is intended for connection to a welding * The necessary equipment and preparation preceding

Entsorgung in einer Sammelstelle fiir c € Ef‘t.SP"Cht den elnschlag!|gen EU-Harmo current source, which enables the TIG welding method TIG welding should be described in the user‘s manual of

Elektrogerite zugefiihrt werden. nisierungsrechtsvorschriften. and that is equipped with connecting quick couplers the welding current source.

Informationen iiber die Sammelstellen (connectors) with the required dimensions 35-50 or ) . . .

P ) * The TIG welding method is very effective for weldin

und -bedingungen erhalten Sie beim ﬁ Elektroabfall (siehe oben). 10-25 based on the model specified in the technical stainless steel gnd steel prima);ily castiron, and fur—g

Handler oder Gemeindeamt. — spediications table below. thermore copper, titanitllm and nickel '
Max.200 A | Max. Strombelastung des TIG-Brenners. TIG torch Technical specifications

Quick coupler connector:

35-50 (cable model: Extol® Industrial 8798271)

10-25 (cable model: Extol® Premium 8898271)

Length of power cable: approx. 3,8 m

The length of the hose for connection to argon: approx. 5,5 m

Tabelle 5

Diameter of tungsten electrode: 2.4 mm

Type of tungsten electrode: WC20 (grey) (we reserve the right to change the
colour designation of the electrode with respect to the specified type),

Electrode intended for metals: aluminium, stainless steel, carbon steel, bronze,
titanium, copper

Electrode holding collet: 2.4-3/32, length 50 mm.

Size of ceramic cup: 7 mm

Inner diameter of ceramic cup: 11 mm

Argon connection hose thread: G1/4"

The torch is intended for electrodes of diameter: 0.5-4 mm

Max. welding current: 200 A DC

Torch load factor: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AC)

Rated ignition voltage: based on idle voltage U0 of the used welding power sour-
ce (usually in the range 60-70 V DC)

Rate stabilisation voltage in relation to the set welding current according to
formula: U=10+0,04 x|

Cooling: by air Shielding gas: argon Torch is manually guided

Meets requirements of standard: EN 60974-7 (after the end of validity according

to EN IEC60974-7)

The torch is complete, ready for use

Table 1
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Parts and control elements

o_/

Fig. 1

Fig. 1, position-description

1. Tungsten electrode

. Ceramic cup

N

w

Tungsten electrode back cap
(for setting the stick-out from the cup)

Shielding gas flow rate regulator

Handle

Flexible elbow (if the torch is equipped with it)
Supply line

Quick coupler for connection to a welding unit

e A A

Shielding gas source connection nut
ASSEMBLY AND PARTS OF THE TIG TORCH

ii‘??f_—

1) Screw the collet body B into the torch C.

Fig.2

A WARNING

2) Screw the ceramic cup A on to the thread of collet body B = All installation and maintenance performed

3) Insert electrode E into collet D and then insert it into on the welding unit must be performed with
the collet body B in the torch the el. current into the welding unit disco-
nnected.
4) Set the length of the electrode’s stick-out length from

the nozzle and then fasten the electrode in place by
tightening back cap F

EN JRIRICICEE I R RN I

a) Connect the TIG welding torch to the negative
() quick coupler on the welding unit and the

grounding cable with clamp to the positive (+)

terminal on the welding unit. In this case, it is
the reverse of the MMA method.

)

Ar 99,99%
-r_v

On the argon outlet from the bottle, use the first
reduction valve to set a pressure of 5-10 bar and

on the second argon outflow reduction valve set

a pressure of 2 bar, however, no greater than 2.5 bar.
The set pressure will be shown by the hand on the
pressure meter scale. Argon flow meters are usually
designed for a max. pressure of 2.5 bar, but the maxi-
mum permitted argon pressure for the flow meter
must, nevertheless, be checked against the informati-
on of the flow meter’s manufacturer.

* A bottle with argon of required purity (99.9%) and
the reduction valve can be purchased from a vendor
of technical gases and the flow meter for TIG/argon
in a welding supplies store.

d) Use the flow meter to set the argon flow rate
Fig.3 of the TIG welding torch according to the reco-
mmended flow rate provided in table 2.
b) Lo?ser'i the back captoset thg length of the eI?ctro- The required flow rate differs based on the specifica-
de’s stick-out from the ceramic cup to 2-3 mm; in ) o . )
. tions provided in the table. The TIG welding torch is
the case of corner welds it can be set up to 8 mm. ) . )
equipped with a valve for supplying argon to the torch.
¢) Connect the gas hose of the TIG torch to the
outlet fitting on the flow meter connected to
areduction valve on a argon pressure bottle.
H *
Welding current E!ectrode Ceramic cup *) Argon ]
A diameter %) . . flow rate Ar
( il Size Diameter (I/min)
6-70 1.0 45 6.5, 8.0 5-6
60-140 1.6 45,6 6.5 8.0;9.5 6-7
120-240 24 6,7 9.5,11.0 7-8
190-250 32 7,8 11-12.5 8-9
Table 2
n n n n n L] L]




e) Before starting welding, it is necessary to tho-

f)

roughly remove any present air in the TIG torch
and supply hose by releasing argon into the
torch and to allow it to flow through the system
long enough to push all the air out of the system.

Argon serves as an anti-oxidation protection of
metals against oxygen, which are in contact with
the welding arc and with the welding puddle at high
temperature to prevent their oxidation.

Connect the welding unit to the el. power
source and set the power switch to the ,0n”
position. On the welding unit, set the welding
method selection switch to the position with
the TIG welding symbol and turn the control
knob to set the required welding current.

* The TIG welding method can be used to either
melt together the edges of a welded material (i.e.
without the use of additional material, i.e. without
afiller rod), or with additional material by melting
the end of a welding filler rod made with similar
composition to the material being welded. Based
on the type of material being welded, the filler rod
can be purchased at a welding supply store. During
manual TIG welding, the welder holds the filler rod
in one hand and the TIG torch in the other, whilst
gently pushing the end of the filler rod into the
welding arc between the TG torch electrode and the
welded material, by which the end of the filler rod is
melted and the welder self-regulates the amount of
material added to the welding puddle as necessary.

The TIG welding principle is described
in the following figure.

ceramic cup tungsten electrode

collet
filler rod

welded metal
(weld bead)

arc
welding

puddle welded material

Fig. 4, TIG method principle with the use of afiller rod
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g) Assume a comfortable position, e.g. whenssitting

down, place the electric cable with the hose for

the supply of el. current over your shoulder for
easier handling of the TIG torch with you hand and
to feel comfortable during work. Grasp the TIG
torch in your hand like a writing implement, e.g.

a pen. When adding melted metal into the welding
puddle, hold the filler rod in your other hand
similarly to that of a writing implement, e.g. a pen.
Put the welding helmet shield over your face and
with argon flowing, place the tip of the TIG torch
electrode on to the welded material. Then lift the
electrode 2-3 mm above the surface to ignite the
welding arc between the electrode and the welded
material. In the event that an arcis not ignited,
gently scratch the surface of the surface of the wel-
ded material with the electrode tip and then lift
the electrode 2-3 mm off the surface of the materi-
al. Once the arcis ignited, gently lead the TIG torch
in the direction of the weld line, whilst each time
you move the torch, insert the end of the filler rod
into the welding arc to meltit. The filler rod i, the-
refore, not constantly inserted in the welding arc,
but rather, must be inserted during the movement
of the TIG torch to create a continuous weld bead
from the added material, by which the quality of
the weld can be affected. To prevent its oxidation,
the melted end of the filler rod must also be under
the shielding flow of gaseous argon. In the event
that you will use afiller rod when welding, it may
be useful to first pre-weld the weld line only with
the TIG torch without the additional material. This
may contribute to a better connection of the wel-
ded material with additional material.

The following figure shows how the welding
torch and the filler rod are held during the TIG
welding process.

Fig.5

h) After use, carefully disconnect the welding burner

from the welding current source and prevent it
from coming into contact with grounded parts.

This welding method requires a certain degree

of practice and personal experience with the
welding of various types of materials. There are
many illustrative videos on Youtube showing

how to weld using this method and the necessary
equipment and its preparation, for example an
excellent video with commentary in English is
,Welding Basics & How-to TIG Weld“ (part 1and 2).

In the event that the electrode tip in the TIG torch
melts off, it is necessary to precisely grind it into

a point and a quality cone according to the procedure
described in paragraph Maintenance and servicing.

A ATTENTION
a) Awelding current that is too low results in an

unstable welding arc.

b) Awelding current that is too high damages

q

the tip of the electrode of the TIG torch, which
results in disharmonious arc burning.

Deficiencies caused by the incorrect guidance
of the TIG torch or incorrect addition of additio-
nal material from the filler rod.

BASIC SAFETY INSTRUCTIONS

A WARNING

* Electrode holders may only be put down on to insula-
ting mats or on an insulated stand and must be secured
against accidental contact with conductive items. It
is forbidden to hang TIG cables on an electrically con-
ductive pressure vessel filled with argon.

* Electrode holders must not be cooled by means of sub-
mersion in water.

* Prior to leaving the workplace, the welding power sour-
ce must be turned off.

* For safety reasons, after turning off the welding inver-
ter or disconnecting the inverter from the el. power
source, wait 5 minutes until the voltage on the capaci-
tor falls to a safe voltage of 34 V!

* When using a welding unit, the welder must use a special
welder’s helmet equipped with welding filters with dark-
ness levels based on the set welding current and based on
the welding method used, as per table 3 below. For eye
protection during welding, it is necessary to look through
awelding helmet filter with a corresponding filter dark-
ness in DIN units. This information must be shown on the
helmet’s welding filter. When using a welding helmet
with an auto-darkening filter, the darkness of the filter
is set using the manual control element to the required
darkness, otherwise eye damage may result; in any case,
the welding helmet must have the necessary darkness
range in DIN units. The used welding helmet must meet
the requirements of valid standards and respective anne-
xes, namely standards EN 175, EN 169, EN 166 respectively
EN 379+A1 (this norm applies only for auto-darkening
welding filters), otherwise injury to the vision or face
of the user could result. Set/select the filter darkness
intensity based on the welding current according to the
following table 3. Never look into the location of the weld
without the required welding helmet with the required
filter darkness and prevent access to persons without
required protective equipment and access to animals. Do
not use damaged or worn out personal protective equip-
ment, e.g. a welding helmet with a cracked filter.




WELDING CURRENT (A)

WELDING | 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
PROCESS 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

N W T M T O R A B A B R
SMAW 9 [10] n | 12 | 13 |a
MIG (heavy) 10 1 | 12 | 13 |a
MIG (light) o] 1 | 12 | 13 | 14
ngcaw [ o [0 1 | 12 | 13 | 14
MAG/CO 10 11| 12] 13 | 14

BN
9L-6 NId

SAW 1011 ]12]13]14
PAC 1n [ 12 | 13
PAW glof 10| 1| 12 | 13 | 14
Table 3
SYMBOL EXPLANATIONS to the welding location. Ensure sufficient distance of

* SMAW = Shielded metal arc welding (manual arc
welding with a coated electrode)

* MIG (heavy) = Metal inert gas welding (arc welding
of heavy metals with an electrode in inert gas)

* MIG (light) = Metal inert gas welding (arc welding
of light alloys with an electrode in inert gas)

* TG, GTAW = Tungsten inert gas, Gas tungsten arc wel-
ding (arc welding with tungsten electrode in inert gas)

* MAG/C0,= Metal active gas (arc welding with mel-
ting electrode in active gas)

* SAW = Submerged arc welding
(automatic welding under flux)

* PAC=Plasma arc cutting
* PAW = Plasma arc welding

Furthermore, other personal protective aids must be
used: suitable protective work clothing, gloves, leather
work footwear for protection against flying sparks, slag
and burns. Likewise, it is necessary to ensure that the
welder does not inhale the smoke emissions created
during the welding process because they are damaging
to health. The welder must use an appropriate breathing
mask, e.g. an FFP3 respirator with a layer of active
carbon that captures harmful gases. Exhaust for the
emissions and ventilation must be provided for. Consult
the suitability of the usability of personal protective
aids at a personal protective aids store. Prevent access
to persons without the required personal protective aids
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persons without personal protective aids and animals
from the welding location, and when appropriate,
inform persons without welding helmets that may come
in the vicinity of the welding location not to look into
the welding location, as otherwise their vision may be
damaged. When appropriate, protect the welding loca-
tion by means of suitable protection against unwanted
views of passerbys into the welding location.

Prevent the use of the welding unit by children, persons
with reduced mobility, mental perception or mental
disorders, or persons with insufficient experience

or knowledge or persons not acquainted with these
instruction to not use this equipment. Children must
not play with the welding unit. National regulations
may limit the age of the user.

A welding unit creates an electromagnetic field during
operation, which may negatively affect the operation of
active or passive medical implants (pacemakers) and
threaten the life of the user. Prior to

using this power tool, ask a doctor or the

manufacturer of the implant, whether

you may work with this power tool.

Prior to welding, it is necessary to check that no hidden
electrical wires or cables, gas or water lines, etc. will be
impacted by the welding process. Otherwise there is
arisk of injury, explosion or other damages.

* The welded workpieces, electrode clamps and the

area around the welding unit are very hot and there is

CI
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a risk of burns. Take steps to prevent burns. Also inform
the people around you if there is a possibility of them
coming into contact with the welding location. Prevent
access to children.

* The work environment must be perfectly ventilated or
the welder must wear protection against the inhalation
of fumes.

* The safety instructions for welders, welders of metals
and for arc welding are provided in national standards or
directives; in the Czech Republic these standards are CSN
050601, CSN 050630 as further amended. In different
states, other technical regulations and standards apply.

* Regular audits of electrical parts of the welding
current source are performed by an electrical
audit technician or an authorised qualified
person in the extent and deadlines specified
by Czech national standard CSN 33 1500.
Requirements may differ as per the regulations
of a different state. Requirements for regular
inspections and audits of arc welding equipment
are governed by a European standard.

* Do not weld with power cords and welding cables with
insufficient conductor core cross-section. For reason of coo-
ling by ambient air, conductors (cables) must be unwound.

* |n the event that the TIG burner or power cord or wel-
ding cables overheat, stop welding in order to prevent
damaging the insulation.

* Never touch the charged parts of the electrical circuit.
After use, carefully disconnect the welding burner from
the welding current source and prevent it from coming
into contact with grounded parts.

* When welding alloys and metals containing toxic metals
such as lead, mercury, cadmium, zinc and beryllium, it
is necessary to adhere to special safety requlations and
prevent the inhalation of smoke emissions containing
toxic metal fumes by means of gas masks, etc.

* To prevent the release of toxic gases while welding,
thoroughly remove any paint coats, grease and other
substances from the parts being welded.

* Always thoroughly ventilate work locations. Do not weld
in locations where there is a suspicion of leaking natural
gas or another flammable gas or in the vicinity of com-
bustion engines.
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* Do not weld in an environment or in the vicinity of
liquid chlorofluorocarbons (e.g. in degreasing pans),
since during the welding process UV radiation is crea-
ted, which transforms chlorofluorocarbon fumes into
highly toxic gases.

* For safety reasons, welding work must not be perfor-
med on tanks containing flammable substances (tanks
storing gas, oils, fuels, etc.), pressure tanks, etc. This
presents an explosion or fire hazard. Welding works
must not be performed even on empty storage tanks
used for flammable substances or empty pressure
tanks. Welding must be performed pursuant to special
regulations and the tanks must pass audit tests prior to
being filled up. For welding in an environment with an
explosion hazard, special safety regulations apply.

In the event that it is necessary to use the source of the
welding current on a sloping surface, it must be secured
against overturning, sliding off or falling. The equip-
ment has perfect stability up to an incline of 10 %.

* Welding current (arc) must not be used for defrosting pipes.

When working in heights, it is necessary to ensure

the secure stability of the welder, the source of the
welding current and the welding cables, and to ensure
that accidents cannot occur as a result of tripping on
the welding cables or that long welding cables do not
hang from a height and by their weight overturn or pull
down the welding unit from the height downwards.

It is necessary to minimise the risk of the welding unit
and the welder falling from a height.

* For safety reasons, the welding work must not be per-
formed on metals containing inner fillings (e.g. pipes
filled with water, flammable substances, pressurised
steam, pressure vessels filled with gases, etc.), otherwi-
se this presents a fire, explosion and injury, etc. hazard.

* The welding current source must not be operated in an
environment with an explosion or fire hazard. Do not
weld materials that contained flammable substances,
or materials that create toxic or flammable fumes when
heated. Do not start welding before identifying the
substances that the materials contained. Even a very
small amount of flammable gas or liquid may be the
cause of a fire or explosion.

* Never use a gas other than argon in the TIG torch.
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* To minimise the risk of tripping over a welding cable
or power cord, or burns, prevent access to persons
without necessary protective aids as well as animals
and children.

* Ensure that insulation on the power cord or welding cables
cannot be damaged by flying sparks, slag, etc. It is nece-
ssary to adhere to fire safety rules when working (e.g. do
not place flammable materials on hot surfaces, etc.).

* The user or the user’s employer must assess the specific
risks that may arise as the result of every use. The user
bears responsibility for foreseeable incorrect use if
according to experience it could occur.

Storage

o Store the cleaned equipment and cooled accessories
in a safe location that is out of reach of children where
temperatures do not exceed 40°. Protect the tool again-
st direct sunlight, radiant heat sources, humidity and
ingression of water.

Maintenance,
servicing, warranty

GRINDING THE ELECTRODE

o [f the electrode is not sharp as per fig.6A, then it is nece-
ssary to grind it into a point along its longitudinal axis
with a regular cone so that the tip is centred, which is
necessary to ensure that the welding arc does not devia-
te. Fine grinding with a perfect cone has a fundamental
effect on the lifetime of the electrode, quality and the
welding process. A cone with a rough surface burns
away faster. An incorrectly ground electrode needs to be
ground more frequently.

Fig. 6A Fig. 6B
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The optimal grinding result with an even cone can be
achieved by fastening the electrode into a cordless drill (at
an appropriate low speed) and while the electrode is rota-
ting, place it on a sanding belt of a belt grinder, on which

a grinding line is marked and from which the electrode
should not deviate during grinding. During the grinding
process, it is necessary to maintain the angle of the cordless
drill relative to the level of the grinder as required because
the angle of the cone has an effect on the necessary
welding current. It generally applies that the greater the
angle between the sides of the cone (fig.8), the greater the
welding current that needs to be set than would otherwise
be required for a cone with a lower pitch, see table 4.

Fig.7

The electrode will need to be reground regularly depen-
ding on the wear of the electrode or in the case of undesi-
rable contamination occurring.

RELATIONSHIP BETWEEN GROUND CONE
ANGLE ON THE TUNGSTEN ELECTRODE AND

THE WELDING CURRENT
0 >
Fig. 8
Angle o0 Welding current (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Table 4

* Original parts from the manufacturer must be used for
any repairs and the repairs must be performed by a per-
son with necessary professional qualifications.

* For warranty repairs of the product, please contact the
vendor from whom you purchased the product and they
will organise repairs at an authorised service centre
for the Extol® brand. For a post warranty repair, please
contact the authorised service centre of the Extol®
brand directly (you will find the repair locations at the
website at the start of this user’s manual).

* QOriginal parts from the manufacturer must be used for
any repairs and the repairs must be performed by a per-
son with necessary professional qualifications.

* Free warranty repairs relate only to manu-
facturing defects on the product (hidden
and external) and do not relate to the wear
of the product as a result of excessive load
or normal use or damage of the product
caused by incorrect use.

* In the event of a dispute between the buyer and the
vendor in respect to the purchase contract that was not
resolved directly between the parties, the buyer has
the right to the trade inspection authority for an out-
-of-court settlement of the a consumer dispute. At the
website of the trade inspection authority there is a link
to the tab ,ADR-amicable dispute resolution”.

Waste disposal

PACKAGING MATERIALS

* Throw packaging materials into a container for the
respective sorted waste.

ELECTRICAL EQUIPMENT

AND CONDUCTORS / TIG TORCH

« Do not dispose of unserviceable commodities in house-
hold waste, but dispose of them in an environmentally
safe manner. According to Directive (EU) 2012/19, elect-
rical appliances must not be thrown out with household
waste, but rather handed over for eco-
logical disposal at an electrical equip-
ment collection point. You can find
information about collection points and
collection conditions from your vendor
or at your local town council office.
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Reference
to the pictogram
and label

@ (€X

EXTOL 8798271
Max.200A EN IEC 60974-7

@

Read the user's manual before
using the product.

q

Corresponds to respective EU harmoni-
sation legal directives.

X

Electrical waste (see above).

Max. 200 A

Max. current load on the TIG torch

Table 5






