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Uvod Soucasti a ovladaci prvky

Vazeny zakazniku, o .
dékujeme za divéru, kterou jste projevili znacce Extol® zakoupenim tohoto vyrobku. e e

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: 30. 5. 2017

Obr. 1

Charakateristika a ucel pouziti
Obr.1, pozice-popis

* TIG horak Extol® Industrial 8798271 je urcen pro piipojeni Spojeni rukojeti hofdku s piivodem je provedeno
ke zdroji svatovaciho proudu, ktery umoziuje svaret TIG prostiednictvim kloubu, ¢imZ Ize s hofdkem snadno 1. Wolframova elektroda
svafovaci metodou a je vybaven pfipojovacimi rychlo- a jemné manipulovat nezdvisle na tuhosti pfivodu. e 2. Keramickd hubice
spojkarni (konektory) 35-50, napt. pro DC svafovacinver- oo e svatovani je velice efektivni pro svatovani 3. Aretacni Sroub wolframové elektrody (nastaveni

tory Extol® Industrial 8796011 (s max. sv. proudem 160

P P T S P, délky presahu z hubice)
A) 2 8796012 (s max. sv. proudem 200 A). Potiebné vyba- nerezové oceli a oceli predevsim, litiny, déle médi, yp

Pripojovaci rychlokonektor: 35-50
Délka kabelu: cca 3,8 m
Délka hadice pro pripojeni k argonu: cca5,5m

Rychlokonektor 35-50 pro pfipojeni ke svéfecce

veni a pfiprava predchazejici TIG svafovani by méla byt titanu a nikdu. ° 4. Regulace pritoku ochranného plynu
popséana v ndvodu k pouZiti zdroje svafovaciho proudu. 5. Rukojet

6. Ohebny kloub
TIG hofak Technicka specifikace "

7. Piivod

8.

9.

Matice pro pfipojeni ke zdroji ochranného plynu

KOMPLETACE A SOUCASTI TIG HORAKU
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. i ¥

Velikost keramické hubice: 7 mm

Vnitfni primér keramické hubice: 11 mm

Zavit hadice k pfipojeni k argonu: G1/4”

Hofék je urcen pro elektrody s primérem: 0,5-4 mm

Max. svarovaci proud: 200 A DC Obr. 2
Zatézovatel hofdku: 60% 200 A (DC)/ 150 A (AQ) 1) Ulozné pouzdro B nasroubujte do hofaku C. )
Jmenovité zapalovaci napéti: dle napéti naprazdno Uy pouzitého svafovaciho ) o ) . A VYSTRAHA
zdroje (obvykle to je v rozsahu 60-70 V DC) 2) Keramickou hubici A nasroubujte na zévit pouzdra B = Vezkeré instalaéni a tdrzbové préce provédéné
Jmenovité stabilizacni napéti ve vztahu k nastavenému sv. proudu dle vzorce: 3) Elektrodu E zasuiite do klestiny D a zasuiite ji do na svareéce musi byt provadény pii odpoje-
U=10+0,04x1 pouzdra B v hofdku ném piivodu el. proudu do svarecky.
Chlazeni: vzduchem Ochranny plyn: argon Rucni vedeni hofaku
Splfiuje pozadavky normy: EN 60974-7 4) Nastavte délku pfesahu elektrody z hubice a elektro-

du poté zajistéte utazenim aretacniho Sroubu F

Hoték je kompletni, pfipraveny k pouziti

Tabulka 1
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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 prepnéte piepinac pro volbu svafovaci metody do
a ptivodni hadici diikladné zbavit pfitomného pozice symbolu pro TIG svaiovani a regulacnim
vzduchu pusténim argonu do hofaku a nechat koleckem nastavte pozadovany svarovaci proud.
Jej dostatecné dvl.o “'Jou dobu proudit systcle- * Metodou TIG Ize svéFet bud'pouhym roztavenim a slitim
mem, aby vytlacil vSechen vzduch ze systému. P e ar
o o - krajti svarovaného materidlu (tj. bez poutiti pidavného
Argon slouzl| .Jako antioxidacni ochrvana k,°V“ pred kys- materidlu-tedy bez pouZitf svafovai tycinky), nebo s pki-
likem, které Jsou vlkontaktulse svarovacm oblouklem danim pfidavného materidlu natavenim konce svafovaci
ase svarovou Iaz.nl za vysoké teploty, aby nedochdze- tycinky podobného slozeni jako ma svafovany materidl.
lok jejich oxidaci. Svaovadi tycinku vzhledem k typu svafovaného materi-
f) Svarecku pripojte ke zdroji el. proudu a provozni lu Ize zakoupit v prodejné se svarovaci technickou. Pfi ru¢-
spina¢ prepnéte do pozice ,zapnuto®. Na svifeéce nim TIG svafeni svafe¢ v jedné ruce drZi svafovadi ty¢inku
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] | | u u n n | u [ ]
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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

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.

u u u L] L] L] [ ] [ ]
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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

o Pfi pouZiti svafecky musi svafe¢ pouzivat specidini
oblicejové svéteci kukly vybavené svéfecimi filtry
s tmavosti dle nastaveného svdieciho proudu a dle
pouZité metody svafovani dle nize uvedené tabulky 3.
Pro ochranu zraku pii svareni je nutné koukat pres 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 requld-
torem, jinak miize dojit k poskozeni zraku, kukla vsak
musi mit potfebny rozsah tmavosti v jednotkach DIN.
Pouzité svareci kukly musi spliiovat 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 svafecské filtry), jinak

by mohlo dojit k poskozeni zraku a obliceje uZivatele.
Intenzitu tmavosti filtru v zavislosti na svafovacim
proudu nastavte/zvolte dle ndsledujici tabulky 3. Nikdy
se nedivejte do mista svafeni bez potfebné svareci
kukly s potfebnou tmavosti filtru a zamezte piistupu
osob bez potfebnych ochrannych prostfedkd a také
vstupu zvifat. NepouZivejte poskozené nebo opottebo-
vané osobni ochranné prostfedky, napf. svafeci kuklu

s prasklym filtrem.

PROCES
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VYSVETLIVKY SYMBOLU
* SMAW = Rucni obloukové svafovani obalenou elektrodou

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

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

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

cz SRR

Tabulka 3

* MAG/C0,= Obloukové svafovani tavici se elektro-
dou v aktivnim plynu

* SAW = Automatické svafovéani pod tavidlem
* PAC = Rezani plazmovym obloukem

* PAW = Svafovani plazmovym obloukem

u u [ ]
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* Déle musi byt pouity dal3i osobni ochranné prostfedky:
vhodny ochranny pracovni odév, rukavice, pracovni obuv
v kozeném provedeni pro ochranu pied odletujicimi
jiskrami, struskou a popdlenim. Rovnéz je nutné zajistit,
aby svare¢ nevdechoval koufové zplodiny vznikajici pfi
svareni, protoZe jsou zdravi Skodlivé. Svafe¢ musi pou-
Zivat k tomu ur¢enou vhodnou dychaci masku. Musi byt
zajistén odvod zplodin a dikladné vétrani. 0 vhodnosti
pouZitelnych osobnich ochrannych prostfedk se poradte
v ohchodé s osobnimi ochrannymi prosttedky. Zamezte
pristupu osobam bez potfebnych osobnich ochrannych
prostredki k mistu svéfent. Zajistéte dostatecny odstup
osob bez osobnich ochrannych prostredki a také zvifat
od mista svafeni a pfipada-li to v Gvahu, informujte osoby
bez svareci kukly, které se mohou nedaleko mista svéfeni
vyskytnout, aby se nedivaly do mista svéteni, jinak miize
dojit k poskozeni jejich zraku. Pripada-li to v tvahu,
ochrarite misto svafeni vhodnou ochranou proti nezadou-
cimu pohledu do mista svéfeni kolemjdoucimi osobami.

* Zamezte pouZivani pfistroje détmi, osobami se snize-
nou pohyblivosti, smyslovym vnimdnim nebo mentdl-
nim postizenim nebo osobdm s nedostatkem zkuSenosti
a znalosti nebo osobdm neznalych téchto pokynd, aby
pouzivaly toto néfadi. Déti si pfistrojem nesmi hrat.
Nérodnimi predpisy miiZe byt omezen vék obsluhy.

* Pfistroj za chodu vytvaii elektromagnetické pole, které
miiZe negativné ovlivnit fungovéni aktivnich ¢i pasivnich
|ékarskych implantatd (kardiostimuldtordi) a ohrozit Zivot
uZivatele. Ped pouzivanim tohoto nafadi
se informujte u lékare Ci vyrobce implantd-
tu, zda mlizete 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
nebezpeci 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 pfichdzi v Gvahu kontakt osob s mistem
svareni. Zamezte pfistupu déti.

* Pracovni prostfedi musi byt dokonale odvétrdvané nebo
svare¢ musi ochranu pred nadychanim dymd.

* Bezpecnostni pokyny pro svarece pro svareni kovi
a obloukové svafovéni jsou uvedeny v narodnich nor-

mach & 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
ceskou narodni normou CSN 33 1500. Pozadavky
mohou byt odlisné dle predpisti jiného statu.
Pozadavky na pravidelné kontroly a revize zafizeni pro
obloukové svarovani se fidi evropskou normou.

* Nesvarujte 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 prehrété, aby nedoslo k poskozeni izolace.

* Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti elektrického obvo-
du. Po pouZiti 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 kovli plynovymi maskami atd..

® Ze svafovanych ¢asti pfedem diikladné odstrarite naté-
rovou povrchovou pravu, mastnotu a jiné necistoty,
aby se zamezilo uvoliovani toxickych plynd pfi svareni.

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

* Nesvadrejte v prostfedi nebo v blizkosti vyskytu kapal-
nych chlorovanych uhlovodiki (napf. u odmastujicich
van), protoZe pfi svafeni vznika UV zafeni, které z par
chlorovanych uhlovodikd vytvéfi vysoce toxické plyny.

* 7 bezpecnostnich dlvod(i nesmi byt provadény svarec-
ské prace na nadrzich obsahujicich hoflaviny (nddrze na
plyn, olej, pohonné hmoty apod.), tlakovych nddobéch
apod. Hrozi nebezpedi vybuchu a pozaru. Svérecské
prace nelze provadét ani na prazdnych zasobnich nadr-
Zich pro hoflaviny ani na prézdnych tlakovych nédo-
bdch. Svéfeni musi byt provadéno podle specidlnich
pepisti a nddrZe pak musi pfed napInénim spinit revizni
zkousky. Pro svafeni v prosttedi s nebezpecim vybuchu
plati specidIni bezpecnostni predpisy.

u u u L] L] L] [ ] [ ] [ ]
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* Pokud je nezbytné zdroj svafovaciho proudu pouzivat
na naklonéné roviné, musi byt zajistén proti prevraceni,
skluzu z naklonéné roviny a proti padu. Dokonald stabi-
lita piistroje proti preklopeni je do 10 % ndklonu.

* Svafovaci proud (oblouk) nesmi byt pouzit k rozmrazo-
vani trubek.

* P¥i préci ve vyskdch je nutné zajistit bezpecnou stabilitu sva-
fece, zdroje sv. proudu a svarovacich kabelti a dbét na to, aby
nemohlo dojit k irazu i padu v disledku zakopnuti o svareci
kabely nebo aby dlouhé svafovaci kabely nevisely z vysky
a tihou neprevrhly a nestahly svarecku z vysky dold. Je
nutné minimalizovat riziko padu svarecky a svarece z vysky.

* 7 bezpecnostnich diivod nesmi byt provadény svarecské
prace na kovech obsahujicich vnitini ndplné (napf. trubky
svodou, holavinami, tlakovou pérou, tlakové nadoby s plyny
apod.), jinak hrozi nebezpedi pozaru i vybuchu, zranéni apod..

* Zdroje sv. proudu nesmi byt pouZivany v prostredi
s nebezpecim vybuchu ¢i pozdru. Nesvafujte materidly,
které obsahovaly hoflavé latky, nebo ty materiély, které
vytvareji toxické nebo hoflavé pary, pokud se zahieji.
Nesvafujte pred tim, nez predem zjistite, jaké latky
materidly obsahovaly. | velmi malé mnoZstvi hoflavého
plynu ¢i kapaliny miize zpGsobit pozar ¢i vybuch.

* Nikdy do TIG hofdku nepouZzivejte jiné plyny nez argon.

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

o Zajistéte, aby nemohlo dojit k poSkozeni izolace napdje-
ciho kabelu ¢i svafovacich kabeld odletujicimi jiskrami,
struskou apod. Pi prci je nutné dodrZovat pravidla
protipozarni bezpecnosti (napi. nepokladat na horké
povrchy hoflavé materidly apod.).

o UZivatel nebo zaméstnavatel uZivatele musi posoudit specific-
kd rizika, ktera se mohou vyskytnout v déisledku kazdého pou-
Zivani. UZivatel nese odpovédnost za piedvidatelné nespravné
pouZzivani, jestlize podle zkusenosti k tomu miize dojit.

Skladovani

o ((istény pfistroj a vychladlé pfisluSenstvi skladujte na
suchém misté mimo dosah déti s teplotami do 40°C.
Néfadi chrante pfed pfimym slunecnim zdfenim, sla-
vymi zdroji tepla, vihkosti a viknutim vody.

cz SRR

u u [ ]
XTOLUL INDUSTRIAL

Udrzba, servis, zaruka

VYBROUSENIi ELEKTRODY

* Pokud elektroda nent ostrd dle obr.6A, tak je nutné ji
nabrousit do Spicky ve sméru jeji podélné 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 vysledkiim svafovani.

Obr. 6A Obr. 6B

OptimdIniho vysledku nabrouseni's rovnomémnym kuze-
lem Ize dosahnout upnutim elektrody do akuvrtacky (mé
piiméfené nizké otacky) a za rotace elektrody ji pfiloZit na
brusny pés pasové brusky, na kterém je vyznacena brusna
linie, ze které by elektroda b&hem brouseni neméla vybo-
Cit. P¥i broudeni je nutné dodrZet dhel sklonu akuvrtacky
viici roviné pasu brusky podle potfeby, 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 vy33i 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 piipadé, Ze dojde k jeji
nezadouci kontaminaci.

ZAVISLOST UHLU A KUZELU
VYBROUSENi WOLFRAMOVE ELEKTRODY
NA SVAROVACIM PROUDU
D —\:/ I(x
Obr. 8
Uhel o Svarovaci proud (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabulka 4

* K opravé musi byt pouity origindlni dily vyrobce
a oprava musi byt provedena osobou s potiebnou
odbornou kvalifikaci.

* \/ piipadé potieby zarucni opravy vyrobku se obratte
na obchodnika, u kterého jste vyrobek zakoupili a ktery
zajisti opravu v autorizovaném servisu znacky Extol®.
Pro pozéru¢ni opravu se obratte pfimo na autorizovany
servis znacky Extol® (servisni mista naleznete na webo-
vych strankach v dvodu névodu).

* K opravé musi byt pouity origindlni dily vyrobce
a oprava 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 diisledku nadmérné zatéze ¢i bézného
pouZivani nebo na poskozeni vyrobku zpi-
sobené nespravnym pouZivanim.

o V/ pripadé sporu mezi kupujicim a prodavajicim ve vzta-
hu kupni smlouvy, ktery se nepodafilo mezi stranami
urovnat pfimo, md kupujici prévo obratit se na obchodni
inspekci jako subjekt mimosoudniho feSeni spotiebitel-
skych spord. Na webovych strankach obchodni inspekce
je odkaz na zalozku , ADR-mimosoudni feSeni spord”.

Likvidace odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do pfislusného kontejneru
na tfidény odpad.

ELEKTROZARIZENI A VODICE/ TIG HORAK

« Nepouzitelny vyrobek nevyhazujte do smésného odpa-
du, ale odevzdejte jej k ekologické likvidaci. Dle smérni-
ce 2012/19 EU nesmi byt elektrozafizeni
vyhazovéno do smésného odpadu, ale
odevzdano k ekologické likvidaci do
shéru elektrozafizeni. Informace o shér-
nych mistech a podminkéch sbéru obdr-

#ite na obecnim (fadé. |

Odkaz na stitek
a piktogramy

EXTOL 8798271
Max. 200 A EN 60974-7

@ Pied pouzitim si prectéte navod
k pouziti.

c E Odpovida pfislusnym pozadavkiim EU.

ﬁ Elektroodpad (viz vyse).

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

Tabulka 5
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Zarucni lhata a podminky

ODPOVEDNOST ZA VADY (ZARUKA)
Uplatnéni ndroku na bezplatnou zaru¢ni opravu se fidi
zdkonem €. 89/2012 Sb., pfi¢emz odpovédnost za vady na
Vami zakoupeny vyrobek plati po dobu 2 let od data jeho
zakoupeni- pokud napf. na obalu ¢i promomateridlu neni
uvedena del3i doba pro néjakou st ¢i cely vyrobek.

Pri spInéni nize uvedenych podminek, které jsou v souladu
s timto zdkonem, Vém vyrobek bude bezplatné opraven.

ZARUCNIi PODMINKY

1) Prodavajici je povinen spotfebiteli zboZi predvést
(pokud to jeho povaha umoziiuje) a vystavit doklad
0 koupi v souladu se zékonem. V3echny tdaje v dokla-
du o koupi musi byt vypsany nesmazatelnym zpliso-
bem v okamZiku prodeje zbozi.

2) Jiz pfi vybéru zbozi peclivé zvazte, jaké funkce a Cin-

nosti od vyrobku pozadujete. To, Ze vyrobek nevy-

hovuje Vasim pozdéjsim technickym nérokiim, neni
dlivodem k jeho reklamaci.

Pfi uplatnéni ndroku na bezplatnou opravu musi byt

zhoZi predano s fadnym dokladem o koupi.

Pro pfijeti zboZi k reklamaci by mélo byt pokud mozno

ociSténo a zabaleno tak, aby pfi pfepravé nedoslo

k poskozeni (nejlépe v originélnim obalu). V z&jmu prres-

né diagnostiky zdvady a jejiho dokonalého odstranéni

spolu s vyrobkem zaslete i jeho origindlni piislusenstvi.

Servis nenese odpovédnost za zboZi poskozené prepravcem.

6) Servis dale nenese odpovédnost za zaslané pfisluen-
stvi, které neni soucdsti zdkladniho vybaveni vyrob-
ku. Vyjimkou jsou pfipady, kdy pfisluSenstvi nelze
odstranit z dGvodu vady vyrobku.

7) Odpovédnost za vady (,zdruka”) se vztahuje na skryté
a viditelné vady vyrobku.

8) Zérudni opravu je oprdvnén vykondvat vyhradné
autorizovany servis znacky Extol.

9)  Vyrobce odpovidd za to, Ze vyrobek bude mit po celou
dobu odpovédnosti za vady vlastnosti a parametry uvede-
név technickych tdajich, pfi dodrzeni ndvodu k pouziti.

10) Narok na bezplatnou opravu zanikd, jestlize:

a) vyrobek nebyl pouzivan a udrzovan podle nédvodu
k obsluze.

3

4

&

b) byl proveden jakykoliv zdsah do konstrukee stroje bez
pedchoziho pisemného povoleni vydaného firmou
Madal Bal a.s. nebo autorizovanym servisem znacky
Extol.

¢) vyrobek byl pouzivan v jinych podminkéch nebo
k jingm ucelGm, nez ke kterym je urcen.

d)byla nékterd cast vyrobku nahrazena neorigindlni
soucdsti.

e) k poskozeni vyrobku nebo k nadmérnému opotte-
beni doslo vinou nedostatecné udrzby.

f) vyrobek havaroval, byl poskozen vy3si moci i
nedbalosti uzivatele.

g) Skody vzniklé pdsobenim vnéjsich mechanickych,
teplotnich ¢i chemickych vliva.

h) vady byly zplisobeny nevhodnym skladovanim, ¢i
manipulaci s vyrobkem.

i) vyrobek byl pouzivn (pro dany typ vyrobku)

v agresivnim prostedi napf. prasném, vihkém.

j) vyrobek byl pouZit nad ramec pifipustného zatiZeni.

k) bylo provedeno jakékoliv falSovani dokladu o koupi
Ci reklamacni zprdvy.

11) Odpovédnost za vady se nevztahuje na bézné opo-
tfebeni vyrobku nebo na pouZiti vyrobku k jinym
Gicellim, nez ke kterym je urcen.

12) Odpovédnost za vady se nevztahuje na opottebeni
vyrobku, které je pfirozené v diisledku jeho béZného
pouzivani, napf. obrouseni brusnych kotoucd, nizsi kapa-
cita akumuldtoru po dlouhodobém pouzivani apod.

13) Poskytnutim zéruky nejsou dotcena prdva kupujiciho,
kterd se ke koupi véci vaZi podle zvlastnich pravnich
predpis.

14) Nelze uplatiiovat ndrok na bezplatnou opravu vady, na
kterou jiz byla prodavajicim poskytnuta sleva. Pokud si
spotebitel vyrobek svépomoci opravi, pak vyrobce ani
prodavajici nenese odpovédnost za pripadné poskozeni
vyrobku ¢i Gjmu na zdravi v diisledku neodborné opra-
vy & poufiti neorigindlnich néhradnich dild.

15) Na vyméné zhoZi ¢i jeho ¢ast v zarucni Ihité neplyne
novd 2 letd zruka od data vymény, ale 2 letd zéruka se
pocitd od data zakoupeni plvodniho vyrobku.

ZARUCNI A POZARUCNI SERVIS

Pro uplatnéni prava na zarucni opravu zboZi se obratte na obchodnika, u kterého jste zbozi zakoupili.
Pro pozdrucni opravu se miiZete také obrétit na nas autorizovany servis.
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EU Prohlaseni o shodé
Vyrobce Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

prohlasuje,
Ze nasledné oznacené zafizeni na zakladé své koncepce a konstrukce,
stejné jako na trh uvedend provedeni, odpovidaji pfislusnym bezpecnostnim pozadavkim Evropské unie.
Pfi ndmi neodsouhlasenych zméndach zafizeni ztrdci toto prohlaseni svou platnost.
Toto prohldseni se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Extol® Industrial 8798271
TIG hotak

byl navrZen a vyroben ve shodé s nasledujicimi normami:

EN 60974-7:2013; EN 60974-12:2011; EN 62321:2008;

a harmonizacnimi predpisy:

2011/65 EU
2014/35EU

Misto a datum vydani EU prohlaseni o shodé: ZIin 31.5.2017
Osoba oprévnénd vypracovanim EU prohl&eni o shodé jménem vyrobce
(podpis, jméno, funkce):

e
% l/y//

Martin Senky¥
Clen pFedstavenstva spolecnosti vyrobce
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Uvod

Vazeny zakaznik,

dakujeme za déveru, 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 obratte na nase zakaznicke a poradenské centrum:

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

Distribiitor pre Slovenski republiku: Madal Bal s.r.0., Pod gastanmi 4F, 821 07 Bratislava
Vyrobca: Madal Bal a. s., Primyslova zéna PFiluky 244, 76001 Zlin, Ceskd republika
Datum vydania: 30. 5. 2017

Charakteristika a ucel pouzitia

© TIG horék Extol® Industrial 8798271 je urceny na pripoje-
nie k zdroju zvéracieho pradu, ktory umoziiuje zvérat TlG
zvdracou metddou a je vybaveny pripdjacimi rychlospoj-
kami (konektormi) 35 — 50, napr. pre DC zvéracie inver-
tory Extol® Industrial 8796011 (s max. zv. pridom 160
A) a 8796012 (s max. zv. pridom 200 A). Potrebné vyba-
venie a priprava predchddzajtica TIG zvaraniu by sa mala
popisat v ndvode na poutZitie zdroja zvaracieho pridu.

Spojenie rukovati horéka s privodom je vykonané
prostrednictvom kibu, &im je mozné s horakom lahko
a jemne manipulovat nezavisle od tuhosti privodu.

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

TIG horak Technicka $pecifikacia

Pripdjaci rychlokonektor: 35 — 50
Dizka kabla: cca3,8m
Dizka hadice na pripojenie k argénu: cca 5,5 m

Priemer volframovej elektrody: 2,4 mm
Typ volframovej elektrédy: WC20 (farba siva)

(prdvo nazmenu farebného oznacenia elektrédy oproti uvedenému typu vyhradené),
| Elektroda urend na kovy: hlinik, nehrdzavejtica ocel, uhlikovd ocel, bronz, titdn, med'
| Upinacia kliestina elektrédy: 2,4 — 3/32, dlzka 50 mm.

Velkost keramickej hubice: 7 mm

Vnutorny priemer keramickej hubice: 11 mm

Zavit hadice na pripojenie k argénu: G1/4”

Horék je urceny na elektrédy s priemerom: 0,5 — 4 mm
Max. zvéraci prad: 200 A DC

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

Menovité zapalovacie napétie: podla napétia naprézdno Ug pouZitého zvdracie-
ho zdroja (obvykle to je v rozsahu 60 — 70 V DC)

Menovité stabilizatné napétie vo vztahu k nastavenému sv. prddu podla vzorca:
U=10+0,04x1

Chladenie: vzduchom Ochranny plyn: argén Ru¢né vedenie hordka

Spiia poziadavky normy: EN 60974-7

Sucasti a ovladacie prvky

Obr.1

0Obr. 1, pozicia - popis

N

N

w

KOMPLETIZACIA A SUCASTI TIG HORAKA

Volframova elektroda

. Keramicka hubica

Aretacna skrutka volframovej elektrddy (nastavenie
dizky presahu z hubice)

Reguldcia prietoku ochranného plynu

Rukovat

Ohybny kib

Privod

Rychlokonektor 35 — 50 na pripojenie k zvéracke
Matica na pripojenie k zdroju ochranného plynu

Horék je kompletny, pripraveny na pouZitie

Tabulka 1
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Obr.2

1) Ulozné puzdro B naskrutkujte do horaka C.
2) Keramickd hubicu A naskrutkujte na zavit puzdra B

3) Elektrodu E zasurite do klieStiny D a zasufite ju do
puzdra B v horéku

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

u [ ] u
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A VYSTRAHA
= VSetky instalacné a udrzbové prace vykonava-

né na zvaracke sa musia vykonavat pri odpoje-
nom privode el. pridu do zvaracky.
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a) Zvaraci TIG horak pripojte k zapornej (-) rychlo-
spojke zvaracky a uzemiovaci kabel s klemou
ku kladnej svorke (+) zvaracky. V tomto pripade
je to opacne ako pri MMA metdde.

()

Ar 99,99%
—es

—rz
b) NaTIG horaku nastavte povolenim upinacej
zavitovky presah elektrody z keramickej hubice

na 2 -3 mm; v pripade rohovych zvarov je
mozné nastavit az 8 mm.

d)

Obr.3

¢) Plynovi hadicu TIG horaka pripojte k vystupu
z prietokomeru plynu pripojeného k redukcné-
mu ventilu na tlakovej flasi s argonom.

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 argén byvaju
dimenzované na tlak max. 2,5 baru, ale maximalny
povoleny tlak argénu pre prietokomer je nutné overit
podla idajov vyrobcu prietokomeru.

* FlaSu s argénom s poZadovanou cistotou (99,9 %)
a reduk¢nym ventilom je mozné zaobstarat u pre-
dajcu s technickymi plynmi a prietokomer pre TIG/
argdn v predajni so zvéracou technikou.

Prietokomerom nastavte prietok argonu TIG
zvaracieho horaka podla odporicaného prieto-
ku uvedeného v tabulke 2.

Pozadovany prietok sa liSi podla v tabulke uvedenej
$pecifikdcie. TIG zvdraci hordk je vybaveny ventilom
na privod argénu do hordka.

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 sltizi ako antioxidacnd ochrana kovov pred kyslikom,
ktoré st v kontakte so zvaracim oblikom a so zvarovym
kupelom pri vysokej teplote, ahy nedochddzalo kiich 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

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] u u u
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R Priemer Keramicka hubica*) Prietok 7]
Zvaraci prud i .
elektrody argonu

) ] ) Velkost Priemer /min) |"
6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
60— 140 16 4,56 6,5 8,0;9,5 6-7
120-240 24 6,7 9,5 1,0 7-8
190-250 32 7:8 11-125 8-9

Tabulka 2

do pozicie symbolu pre TIG zvdranie a regulacnym
kolieskom nastavte pozadovany zvaraci prud.

* Metddou TIG je mozné zvdrat 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 zvéracej
tycinky podobného zloZenia ako ma zvérany mate-
ridl. Zvdraciu tycinku vzhladom na typ zvéraného
materidlu je mozné zakupit'v predajni so zvaracou
technikou. Pri runom TIG zvérani zvéra¢ v jednej

ruke drZi zvéraciu tycinku a v druhej ruke TIG hordk
a koniec zvéracej tycinky jemne pristva do zvéracie-
ho oblika medzi elektrddou TIG hordka a zvaranym
materidlom, ¢im dojde k roztaveniu konca zvdracej
tycinky a zvéraC tak sam reguluje mnozstvo prida-
ného materidlu do zvarového kipela podla potreby.

Princip TIG metddy je popisany
na nasledujicom obrazku.

keramicka hubica volframova
elektréda

klieStina
pridavny drot

navareny kov
(husenica)

Zvarovy
kapel

zvérany materidl

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

g) Zaujmite prijemnii polohu napr. v sede a elektric-
ky kabel s hadicou na privod elektrického pridu
aargonu do TIG horaka si prehodte cezrameno
pre lahku ovladatelnost TIG horaka rukou a aby
ste sa pri prai citili pohodIne. TIG horak uchopte
do ruky spésobom 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 nasadte zvaraciu kuklu a hrot elektrody
TIG horaka 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 oblika neddjde,
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 horéaka do zvaracieho
oblika vsurite koniec zvaracej tycinky, aby sa
roztavil. Zvaracia tycinka teda nie je neustale
zasunuta do zvaracieho obluka, ale musi sa tam

vkladat'v takych posunoch TIG horéka, aby bola

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

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

5
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pozicia h (PB)

Obr.5

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

Tato zvaracia metdda vyzaduje urcity cvik

a osobnii skisenost so zvaranim roznych typov
materialov. Na internetovom videokanali You
Tube je mnoistvo 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 dojde k odtaveniu hrotu elektrddy v TIG hordku,
je nutné ju precizne nabrdsit do Spicky a kvalitného
kuzela postupom uvedenym v odseku Udrzba a servis.
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A UPOZORNENIE
a) Prilis nizky zvaraci prud spdsobuje nestabilny
zvaraci obluk.

b) Prili$ vysoky zvaraci prid vedie k porueniu
$picky elektrédy TIG horaka, ¢o vedie k nehar-
monickému horeniu obluika.

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

ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

A VYSTRAHA

* Pri pouziti zvaracky musi zvrac pouzivat Specidlne tva-
rové zvaracie kukly vybavené zvéaracimi filtrami s tma-
vostou podla nastaveného zvdracieho pridu a podla
pouZitej metddy zvarania podIa niZ3ie uvedenej tabulky
3. Kvéli ochrane zraku pri zvarani je nutné pozerat cez

filter zvdracej kukly so zodpovedajticou tmavostou filtra
v jednotkdch DIN. Tato informécia musi byt uvedend

na zvaracom filtri kukly. V pripade pouZitia kukly so
samostmievacim filtrom sa musi requlatorom tma-
vosti filtra zmenit tmavost na potrebny stupen rucne
ovlddanym reguldtorom, inak méZze dojst k poskodeniu
zraku, kukla viak musi mat potrebny rozsah tmavosti

v jednotkéch DIN. Poufitie zvaracej kukly musi spliat
poZiadavky platnych noriem vrétane 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 ddjst k poskodeniu zraku

a tvare pouZivatela. Intenzitu tmavosti filtra v zavislosti
od zvéracieho prudu nastavte/zvolte podfa nasledujticej
tabulky 3. Nikdy sa nepozerajte do miesta zvarania bez
potrebnej zvéracej kukly s potrebnou tmavostou filtra

a zabrante pristupu 0sdb bez potrebnych ochrannych
prostriedkov a tiez vstupu zvierat. NepouZzivajte posko-
dené alebo opotrebované osobné ochranné prostriedky,
napr. zvaraciu kuklu s prasknutym filtrom.
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VYSVETLIVKY SYMBOLOV
* SMAW = Rucné obltkové zvaranie obalenou
elektrodou

* MIG (heavy) = Oblikové zvéranie tazkych kovov
taviacou sa elektrodou v inertnom plyne

* MIG (light) = Oblikové zvaranie lahkych zliatin
taviacou sa elektrodou v inertnom plyne

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

SK SRR
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Tabulka3

* MAG/C0,= Oblukové zvdranie taviacou sa elektro-
dou v aktivnom plyne

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

* PAW = Zvéranie plazmovym oblikom

* Dalej sa musia pouZit dal3ie osobné ochranné prostried-
ky: vhodny ochranny pracovny odev, rukavice, pracovnd
obuv v koZenom vyhotoveni na ochranu pred odletuju-
cimi iskrami, troskou a popalenim. TieZ je nutné zaistit,
aby zvdra¢ nevdychoval dymové splodiny vznikajtice pri
zvdrani, pretoze st zdraviu $kodlivé. Zvara¢ musi pouzi-

vat na to uréend vhodnd dychaciu masku. Musi sa zaistit

odvod splodin a dokladné vetranie. 0 vhodnosti pouzi-
telnych osobnych ochrannych prostriedkov sa poradte

v obchode s osobnymi ochrannymi prostriedkami.
Zabrante pristupu osobdm bez potrebnych osobnych
ochrannych prostriedkov k miestu zvarania. Zaistite
dostatocny odstup 0sdb bez osobnych ochrannych pros-
triedkov a tiez zvierat od miesta zvarania a ak to pripa-
da do uvahy, informujte osoby bez zvdracej kukly, ktoré
sa mozu nedaleko miesta zvérania vyskytnut, aby sa
nepozerali do miesta zvdrania, inak moZze dojst k posko-
deniu ich zraku. Ak to pripadd do vahy, ochranite
miesto zvarania vhodnou ochranou proti neziaducemu
pohladu do miesta zvarania okoloiddcimi osobami.

* Zabrante tomu, aby pristroj pouZivali deti, osoby so
znizenou pohyblivostou, zmyslovym vnimanim alebo
mentélnym 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 mdZe byt obmedzeny vek obsluhy.

* Pristroj za chodu vytvéra elektromagnetické pole, ktoré
moze negativne ovplyvnit fungovanie aktivnych ¢i
pasivnych lekdrskych implantétov (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 nemdze zvé-
ranim dojst k zasiahnutiu skrytych rozvodov el. prddu,
plynu, vody atd. Inak hrozi nebezpecenstvo trazu,
vybuchu ¢ inych $kod.

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

* Pracovné prostredie musi byt dokonale odvetravané
alebo zvara¢ musi mat ochranu pred nadychanim dymov.

* Bezpecnostné pokyny pre zvaratov na zvéranie kovov
a oblikové zvéranie s uvedené v narodnych normach ¢i
predpisoch, v CR sii to normy CSN 050601, CSN 050630
v pozmenujcich prilohach. Vinom State 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 CSN 33 1500. Poziadavky mézu byt odlis-
né podla predpisov iného Statu. Poziadavky na
pravidelné kontroly a revizie zariadeni na oblu-
kové zvaranie sa riadia eurépskou normou.

* Nezvérajte so zvaracimi a napéjacimi kablami, ktoré
majl nedostatocny prierez jadra vodicov. Vodivé cinidld
musia byt z dovodu chladenia okolitym vzduchom
roztiahnuté.

* Zastavte zvdranie, ak su TIG hordk alebo zvdracie ¢i
napéjacie kable prehriate, aby nedoslo k poskodeniu
izoldcie.

* Nikdy sa nedotykajte nabitych casti elektrického obvo-
du. Po pouZiti opatrne odpojte zvéraci hordk od zdroja
zv. prudu a zabrante kontaktu s uzemnenymi ¢astami.

* Pri zvérani zliatin a kovov obsahujdcich 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 zvéranych Casti vopred dokladne odstranite naterovi
povrchovi Upravu, mastnotu a iné necistoty, aby sa
zabrénilo uvolfiovaniu toxickych plynov pri zvarani.

* Pracovné priestory vzdy dobre vetrajte. Nezvérajte
v miestach, kde je podozrenie z tniku zemného ¢i iného
horlavého plynu alebo v blizkosti spalovacich motorov.

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

* 7 bezpecnostnych dovodov sa nesmi vykondvat
zvdracské prace na nadrziach obsahujucich horfaviny
(nddrZe na plyn, olej, pohonné hmoty a pod.), tlako-
vych nddobéch a pod. Hrozi nebezpecenstvo vybuchu
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a poziaru. Zvaracské prace nie je mozné vykondvat ani
na prazdnych zasobnych nadrziach na horlaviny ani na
prézdnych tlakovych nddobdch. Zvéranie sa musi vyko-
névat podIa $pecidlnych prepisov a nadrze potom musia
pred naplnenim splnit revizne skusky. Pre zvéranie

v prostredi s nebezpecenstvom vybuchu platia Speciél-
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 % néklonu.

® Zvéraci prid (oblik) sa nesmie pouzit na rozmrazovanie
rirok.

* Pri préci vo vyskach je nutné zaistit bezpecnu stabilitu
zvéraca, zdroje zv. prudu a zvaracich kablov a dbat na
to, aby nemohlo déjst k Grazu ¢i padu v dosledku zakop-
nutia o zvdracie kdble alebo aby dhé zvéracie kdble
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 nesmi vykondvat zva-
racské préce na kovoch obsahujdcich vnitorné ndplne
(napr. rarky s vodou, horlavinami, tlakovou parou,
tlakové nddoby s plynmi a pod.), inak hrozi nebezpecen-
stvo poZziaru i vybuchu, zranenia a pod.

* Zdroje zv. prudu sa nesmd pouzivat v prostredi s nebez-
pecenstvom vybuchu i poziaru. Nezvérajte materidly,
ktoré obsahovali horfavé latky, alebo tie materiély,
ktoré vytvdrajd toxické alebo horlavé pary, pokial'sa
zahrejd. Nezvérajte pred tym, ako vopred zistite, aké
latky materidly obsahovali. Aj velmi malé mnozstvo
horfavého plynu ¢i kvapaliny méze spdsobit poziar ¢i
vybuch.

* Nikdy do TIG hordka nepouZivajte iné plyny ako argén.

* Zabrdnite pristupu osobdm bez potrebnych ochrannych
pomdcok a tieZ zvierat a deti, aby sa minimalizovalo
riziko zakopnutia o zvdraci kabel ¢i napdjaci kabel
a popélenia.

* Zaistite, aby nemohlo dojst k poskodeniu izolacie napa-
jacieho kabla ¢i zvaracich kablov odletujdcimi iskrami,
troskou a pod. Pri praci je nutné dodrZiavat pravidla
protipoZiarnej bezpecnosti (napr. neukladat na hordce
povrchy horlavé materidly a pod.).
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* PouZivatel'alebo zamestndvatel pouzivatela musi
postdit konkrétne rizikd, ktoré sa mozu vyskytnit
v dosledku kazdého pouzivania. PouZivatel nesie zod-
povednost za predvidatelné nesprévne pouzivanie, ak
podla skiisenosti k tomu moze dojst.

Skladovanie

o (cisteny pristroj a vychladené prislusenstvo skladujte
na suchom mieste mimo dosahu deti s teplotami do 40
°C. Ndradie chréfite pred priamym slnecnym Ziarenim,
salavymi zdrojmi tepla, vihkostou a vniknutim vody.

Udrzba, servis, zaruka
VYBRUSENIE ELEKTRODY

* Pokial elektrdda nie je ostrd podIa obr. 6A, je nutné
ju nabrdsit do $picky v smere jej pozdfznej osi s pra-
videlnym kuzelom tak, aby bol hrot vycentrovany, ¢o
je nutné na to, aby nedoslo k vychyleniu zvaracieho
obluka. Jemné vybrisenie s dokonalym kuzefom méa
zésadny vplyv na Zivotnost elektrddy, kvalitu a priebeh
zvérania. Kuzel's drsnym povrchom rychlejSie odhdra.
Nespravne vybrisend elektrddu je nutné Castejsie brd-
sit a vedie k horsim vysledkom zvarania.

Obr. 6A Obr. 6B

OptimaIny vysledok nabrisenia s rovnomernym kuzelom
je mozné dosiahnut upnutim elektrédy do akuvitacky (méd
primerane nizke otacky) a pri rotacii elektrédy ju prilozit na
brdsny pés pasovej brisky, na ktorom je vyznacend brisna
linia, z ktorej by elektréda pocas brusenia nemala vybocit.
Pri brdseni je nutné dodrzat uhol sklonu akuvrtacky voci
rovine pasu brisky podla potreby, pretoze uhol kuzela md
vplyv na potrebny zvéraci prud. Vieobecne plati, Ze ¢im je
uhol medzi stranami kuzela vacsi (obr. 8), tym vy33i zvdraci
prid je nutné nastavit, ako by bolo inak potrebné pre kuzel
s niz$im rozpétim stran, pozrite tabulku 4.

Obr.7

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

ZAVISLOST UHLA A KUZELA

VYBRUSENIA VOLFRAMOVEJ ELEKTRODY

OD ZVARACIEHO PRUDU
. >
Obr. 8
Uhol o Zvaraci prud (A)
30° 0-30

60 -90° 30-120

90 - 120° 120-250
Tabulka 4

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

* V/ pripade potreby zdru¢nej opravy vyrobku sa obrétte na
obchodnika, u ktorého ste vyrobok kapili, a ktory zaisti opravu
v autorizovanom servise znacky Extol®. Pre pozérucnd opravu
sa obrétte priamo na autorizovany servis znacky Extol® (servis-
né miesta ndjdete na webovych strénkach v Gvode navodu).

* Na opravu sa musia pouzit origindlne diely vyrobcu a opra-
vumusf vykonat osoba s potrebnou odbornou kvalifikaciou.

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

* V pripade sporu medzi kupujticim a predévajticim
vo vztahu kdpnej zmluvy, ktory sa nepodarilo medzi
stranami urovnat priamo, ma kupujtci prévo obratit
sa na obchodn( inSpekciu ako subjekt mimostidneho
rieSenia spotrebitelskych sporov. Na webovych strén-
kach obchodnej inSpekcie je odkaz na zalozku ,ADR
— mimostdne rieSenie sporov”.

Likvidacia odpadu

OBALOVE MATERIALY

* Obalové materidly vyhodte do prislusného kontajnera
na triedeny odpad.

ELEKTROZARIADENIA A VODICE/TIG

HORAK

« Nepouzitelny vyrobok nevyhadzujte do miesaného
odpadu, ale odovzdajte ich na ekologickd likviddciu.
Podla smernice 2012/19 EU sa nesmie
elektrozariadenie vyhadzovat do zme-
sového odpadu, ale sa musi odovzdat
na ekologickd likvidaciu do zberu elek-
trozariadeni. Informécie o zbernych
miestach a podmienkach zberu dosta-
nete na obecnom drade.

Odkaz na stitok
a piktogramy

EXTOL 8798271
Max.200 A EN 60974-7

@ Pred pouZitim si pre¢itajte navod na
pouZitie.

c € Zodpoveda prislusnym poziadavkam EU.

ﬁ Elektroodpad (pozrite vysie).

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

Tabulka 5
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Zaruéna doba
a podmienky

ZARUCNA DOBA

Zodpovednost za chyby (zéruka) na Vami zakipeny vyrobok
plati 2 roky od détumu zakdpenia podla zakona. Pri splneni
nizsie uvedenych obchodnych podmienok, ktoré st v silade
s tymto zakonom, Vdm vyrobok bude bezplatne opraveny.

ZARUCNE PODMIENKY

1) Predévajtici je povinny spotrebitelovi tovar predviest
(ak to jeho povaha umoziiuje) a vystavit doklad o zak-
Gpeni v stlade so zdkonom. V3etky Udaje v doklade
o zakupeni musia byt vypisané nezmazatelnym spo-
sobom v okamZiku predaja tovaru.

2) Uzpocas vyberu tovaru dokladne zvézte, aké funkcie
a ¢innosti od vyrobku pozadujete. To, Ze vyrobok
nevyhovuje Vasim neskorsim technickym ndrokom,
nie je dovodom k jeho reklamdcii.

3) Pre uplatnenie ndroku na zaru¢nd opravu musi byt

tovar predany s patricnym dokladom o zakdpeni.

Pre prijatie tovaru na reklamaciu mal by byt tovar,

pokial to bude mozné, ocisteny a zabaleny tak, aby

pocas prepravy nedoslo k poskodeniu (najlepsie

v origindlnom obale). Z dévodu presnej diagnostiky

poruchy a jej dokladného odstrénenia spolu s vyrob-

kom zaslite aj jeho origindlne prisluSenstvo.

5) Servis nenesie zodpovednost za tovar poskodeny
prepravcom.

6) Servis tiez nenesie zodpovednost za zaslané prislu-
Senstvo, ktoré nie je sicastou zékladného vybavenia
vyrobku. Vynimku tvoria pripady, ked prisluSenstvo
nie je mozné odstranit z dévodu poruchy vyrobku.

7) Zodpovednost za poruchy (,zéruka”) sa vztahuje na
skryté a viditelné poruchy vyrobku.

8) Zarucnd opravu je oprdvneny vykonavat vyhradne

autorizovany servis znacky Extol.

Vyrobca zodpovedd za to, Ze vyrobok bude mat po

celti dobu zodpovednosti za poruchy vlastnosti

a parametre uvedené v technickych ddajoch, pri dodr-

Zani ndvodu na pouZitie.

4

9

10) Nérok na bezplatnd opravu zanikd v pripade, ze:

a) vyrobok nebol pouzivany a udrziavany podfa navo-
du na obsluhu

b) bol prevedeny zdsah do konstrukcie stroja bez
predchddzajiceho pisomného povolenia vydaného
firmou Madal Bal a.s. alebo autorizovanym servi-
som znacky Extol.

¢) vyrobok bol pouzivany v inych podmienkach alebo
na iné cely,nez na ktoré bol urceny

d) bola niektora cast vyrobku nahradend neoriginal-
nou stcastou.

e) k poskodeniu vyrobku alebo nadmernému opotre-
bovaniu doslo vinou nedostatocnej tdrzby.

f) vyrobok havaroval, bol poskodeny vysSou mocou ¢i
nedbalostou uzivatela.

g) Skody vzniknuté pdsobenim vonkajsich mechanic-
kych, teplotnych ¢ chemickych vplyvov.

h) zévady boli spdsobené nevhodnym skladovanim
alebo manipuldciou s vyrobkom

i) vyrobok bol pouzivany (pre dany typ vyrobku)
v agresivnom prostredi napr. prasnom, vihkom.

j) vyrobok bol pouzity nad ramec pripustného zatazenia.

k) bolo prevedené falSovanie dokladu o zaktpeni
alebo reklamacnej spravy.

11) Zodpovednost za poruchy sa nevztahuje na bezné
opotrebenie vyrobku alebo na pouZitie vyrobku na iné
licely nez na tie, na ktoré je urceny.

12) Zodpovednost za poruchy sa nevztahuje na opotrebova-
nie vyrobku,ktoré je prirodzené z dovodu jeho bezného
pouZivania, napr. obrisenie brasnych kottcov, nizsia
kapacita akumuldtora po dlhodobom pouZivani atd.

13) Poskytnutim zaruky nie st dotknuté préva kupujuce-
ho, ktoré sa k zakdpeniu veci viazu podla zvl&tnych
pravnych predpisov.

14) Nie je mozné uplatiiovat narok na bezplatnd opravu
poruchy, na ktord uz bola preddvajicim poskytnutd
zlava. Pokial spotrebitel vyrobok svojpomocne opravi,
potom vyrobca ani predavajtici nenesie zodpovednost
za pripadné poskodenie vyrobku alebo zdravotné
problémy z dévodu neodbornej opravy alebo poufitia
neorigindlnych ndhradnych dielov.

EU Vyhlasenie o zhode

Vyrobca Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - 1C0: 49433717

vyhlasuje,
Ze nasledne oznacené zariadenia na zaklade svojej koncepcie a konstrukcie,
rovnako ako na trh uvedené vyhotovenia, zodpovedaju prislusnym bezpecnostnym poZziadavkam Eurdpskej nie.
Pri nami neodsthlasenych zmendch zariadenie straca toto vyhldsenie svoju platnost.
Toto vyhldsenie sa vydava na vyhradnd zodpovednost vyrobcu.

Extol® Industrial 8798271
TIG horak

bol navrhnuty a vyrobeny v zhode s nasledujticimi normami:

EN 60974-7:2013; EN 60974-12:2011; EN 62321:2008;

a harmonizacnymi predpismi:

2011/65 EU
2014/35EU

Miesto a datum vydania EU vyhldsenia o zhode: ZIin, 31. 5. 2017

0soba oprévnend na vypracovanie EU vyhldsenia o zhode v mene vyrobcu
(podpis, meno, funkcia):

e
% t/\///

Martin Senky¥
Clen predstavenstva spolo¢nosti vyrobcu

ZARUCNY A POZARUCNY SERVIS

Pre uplatnenie préva na zaru¢nt opravu tovaru sa obrdtte na obchodnika, u ktorého ste tovar zakupili.
Pre opravu po uplynuti zaruky sa tiez mozZete obratit na nas autorizovany servis.
Najblizsie servisné miesta néjdete na www.extol.sk. V pripade, Ze budete potrebovat dalsie informécie,
poradime Vam na: Fax: +4212 21292091 Tel.: +421221292070 E-mail: servis@madalbal.sk
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Bevezeto

Tisztelt Vevd!

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
Forgalmazd: Madal Bal Kft., 1173 Budapest, Régivam koz 2. (Magyarorszg)

Kiadas datuma: 30. 5. 2017

A készilék jellemzoi és rendeltetése

* Az Extol® Industrial 8798271 tipusd TIG kabelt és
hegesztpisztolyt olyan dramforrashoz (pl. DC hegesztd
inverterhez) lehet csatlakoztatni, amely lehetdvé
teszi a TG eljards szerinti hegesztést és rendelkezik
35-50-es gyorscsatlakozd aljzattal. A kindlatunkban
ilyen késziilék az Extol® Industrial 8796011 tipusu
(max. hegesztdaram 160 A) és a 8796012 tipusti (max.

A sziikséges felszerelésekrdl, valamint a TIG/AWI
(volfrémelektrodds véddgdzas) ivhegesztéshez vald el-
késziiletek Iépéseirdl az dramforrds (inverter) haszndlati
(itmutatéjaban talal tobb informdciét. A pisztoly és a kébel
csatlakozésandl csukld taldlhatd, igy a pisztoly mozgatasat
és haszndlatat nem befolydsolja a kabel merevsége.
 ATIG/AWI eljérassal kivaléan lehet acélt, rozsdamentes

hegesztGaram 200 A) inventer. acélt, otvozeteket, rezet, titant és nikkelt lehet hegeszteni.

TIG pisztoly Miiszaki specifikacio

Gyorscsatlakozé: 35-50
Kabel hossz: kb. 3,8 m
Az argon gdz toml6 hossza: kb. 5,5 m.

Volframelektroda atméré: 2,4 mm

Volfrdmelektréda tipusa: WC20 (sziirke szin() (fenntartjuk magunknak a jogot
avolfrémelektroda szinjeldlésének a megvéltoztatasara)

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

\; Elektréda befogd patron: 2,4-3/32, hosszisag 50 mm.

Kerdmia gdztereld: 7 mm

Kerdmia gdztereld belsé dtmérdje: 11 mm

Argongdz tomldcsatlakozé: G1/4”

Pisztolyhoz haszndlhatd elektréda dtmérdk: 0,5-4 mm

Max. hegesztéaram: 200 A DC

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

Névleges gyujtofesziiltség: az alkalmazott hegesztokésziilék iiresjdrati feszilt-
sége (Ug) szerint (&ltaldban 60-70 V DC)

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

Hiités: levegdvel Véddgaz: argon Kézi vezetésli pisztoly

Megfelel a kivetkezd szabvanynak: EN 60974-7

A késziilék részei és milikodteto elemei

n

abra1

1. bra. Tételszamok és megnevezések

1. Volfrdm elektroda
. Kerdmia fuvoka (gdzterel6)

. Volfrdm elektrdda rogzit6 kupak (az elektréda fuvo-
kébol vald kinydlasénak a bedllitdsahoz)

Véddgaz dramldsszabélyozé szelep
Fogantyu

~

Hajlékony csuklo
(satlakozds

35-50-es gyorscsatlakozo a hegesztd késziilékhez

. o vald csatlakoztatdshoz
A TIG/AWIPISZTOLY OSSZEALLITASA ES o o ) ]
ALKATRESZEI 9. Tomld csatlakozo a véddgazhoz vald csatlakoztatéshoz

A kabel és hegesztdpisztoly komplett, hasznalatra kész.

1. tablazat

[ ] [ ] L] L] L] L] [ ] [ ] [ ] L] L] u u u u
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abra2
1) Aszorittestet (B) csavarozza a pisztolyba (C) A FIGYELMEZTETES!
2) Akerdmia gazterel6t (A) csavarozza a szoritétest (B) = A hegesztd késziiléken barmilyen szerelési,
menetére. bekdtési vagy karbantartasi munkat csak

a halozati tapfesziiltségrdl valo levalasztas

3) Azelektroddt (E) dugja a patronba (D) és dugja be 3 3 i
utan szabad végrehajtani.

a szoritotestbe (B).

=

Allitsa be az elektroda kinytlasi hosszét a favokahol,
majd rdgzitse a kupak (F) elforgatasaval.

u u u u L] L] [ ] [ ] u L] L] L] L] [ ] [ ]
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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

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-

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.

volfrdm
elektréda

kerdmia favoka

elektrédafogd

patron hegesztdpélca

(hozaganyag)

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.

tekben lehet vasarolni. hegesztésivarrat y
argongéz
d) Azaramlasméron allitsa be a 2. tablazatban vil?amis v
talalhato értéket a TIG/AWI hegesztéshez. T
3.abra Az értékek fiiggenek a hegesztés tobbi paraméterei- —— h (PB) helyzet
§ i 4 21v0z6 emidrdo hegesztett munkadarab

b) ATIG/AWI égéfejen a kupak meglazitasaval E‘Z"eli\ Ti'ft/:&,vl'h‘;'t?"'y"" egy argongaz szabdlyozo : —
allitsa be az elektroda kinyulasat a keramia P ‘ 4. dbra. ATIG/AWI eljaras elve
fivokabal 23 mm-re; sarokvarratok készitése hegesztdpalca hasznalataval.
esetén akdr 8 mm-re. g) Ahegesztéshez vegyen fel kényelmes helyzetet

O ATIG/AWI kabel gaztomlgjét csatlakoztassa az (pl. iiljon le), a hegesztd kabelt és a gaztomlat 1540
argongazt tartalmazé palackhoz (nyomascsok- a vllan keresztiil is megvezetheti, igy kény- -
kentd szelepen és dramldsméron keresztiil). elmesebben tudja mozgatni és vezetni a TIG/

AWI égot a hegesztés kozben. A TIG/AWI égot . - )
Hegeszté aram Elektréda atméré Keramia fiivoka *) Argon ] (pisztolyt) gy fogja meg, mintha iréeszkoz (pl. 10-30 %
g (mm) %) i o aramlas Ar golyostoll) lenne. Amennyiben a fémfiird6hoz
) Méret Atméro (I/perc) hozaganyagot is adagol, akkor a hegesztdpal- 5.abra
cat a masik kezében hasonlé médon fogja meg. . i . .
670 10 45 6,58, >6 ATIG hegesztdpisztoly elektrédajanak a végét h) A heqesztes befej?zefe’uten"a hegesztpiszto
h . lyt vélassza le a késziilékrél iigyelve arra, hogy
60-140 1,6 456 6,58,0;95 6-7 helyezze a hegesztendé anyagra (az argongaz L. e )
. . . ; h ne érjen hozza a foldelt részekhez.
120-240 24 67 95110 7.8 adagolasat korabban kapcsolja be), hajtsa le o ) ]
! ! el (vegye fel) a hegesztépajzsot, majd az elek- Ez a hegesztési mddszer bizonyos betanulast
190-250 32 7:8 11-12,5 8-9 trédat 2-3 mm-rel emelje fel a munkadarabrol és személyssl:apesatalatot igényel, kiilondsen
2. tablazat az iv begyujtasahoz. Amennyiben az iv nem akkor, ha kiilénb6z6 anyagokat (munkadara-

e) Ahegesztés megkezdése eldtt a TIG/AWI pisz- valassza ki a TG (volfram elektrédas véddgazas jon létre, akkor az elektréda végével végezzen bol.(at), kiilénbdz6 hozaganyagokkal heges.zt. ]
tolybél és a gaztomlohél a levegét ki kell nyo- ivhegesztés) eljarast. rovid karcold mozgast a munkadarabon és az Azinterneten a You Tube rengeteg olyan videot
matni, ezért elGbb az argongaz aramlasat kell « TIG/AWI elidrdssal h (hegeszt6pélca) nél- elektrodat 2-3 mm-rel emelje fel. A TIG/AWI tartalma.z,, amelyek'hegesztessel foqlalkoz.r?ak,
bekapcsolni, és ki kell nyomni a rendszerhél kiilis| he tjahrassa toz.a ganyag q eg;sz opalca nte’_ ég6t (pisztolyt) vezesse a hegesztési vonal bfmutatjaka? sziikséges al)y.agt.)!(a’t €s 951,"0'

Az argon a levegdben taldlhat6 oxigénnel szemben . (vher uttatni palcat a villamos ivhez, hogy elegendd anyag technologlakat.Ja),laso!juk a ,',Weldmg Basics
(huzalt) kell az ivhez juttatni, amely megolvadva R .z p -
. A o s legven a varrat létrehozasahoz. A hegeszté- & How-to TIG Weld” (1. és 2. rész) megtekintését.
védi meg a hegesztés helyét és a felheviilt illetve létrehozza a varratot. A munkadarab anyagahoz 9y -Aheg
folyékony anyagokat az oxidalédéstol. medfeleld Gsszets " P ; palcat olyan sebességgel kell a villamos ivhe Amennyiben az elektréda csticsa a TIG/AWI égdben
gfeleld Gsszetételd hegesztopalcakat hegesztd . . . P L S i
o . szakiizletekben lehet meavésarolni. Kézi TIG/AWI adagolni, hogy kialakuljon a megfelel és egy- elkopik (elég), akkor azt ismételten meg kell koszoril-

f) Ahegesztd késziiléket csatlakoztassa a hilé- b eqesstés sorén 2 heges 365 emély eayik kezében befiiggd varrat a munkadarab hegesztéséhez. ni, és ki kell alakitani a fent bemutatott kiipot (lasd
zathoz, és a miikadtetd kapcsolot kapcsolja ,I” gest 2 Negeszio szethe 9y e A hegesztdpalca megolvadt vége is legyen az akarbantartassal és szervizzel foglalkozé fejezetet).
allasba. A késziiléken a valasztd kapcsoléval tartja a hegesztGpisztolyt (TIG/AWI égot), mig argongaz sugarban, ami megelézi a hozagany-
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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

9]

A

elkopasat (sériilését) eredményezi, a villamos
ivnem lesz megfeleld a hegesztéshez.

ATIG/AWI ég6t vezesse megfeleld és allando
sebességgel a varrat felett, illetve adagolja
egyenletesen a hegesztopalcat.

LAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

A FIGYELMEZTETES!

HU SRRV

u u [ ]
XTOLUL INDUSTRIAL

A hegesztd késziilék hasznlata kbzben a hegesztd
személy specidlis véddpajzsot kdteles viselni, amelyen
a szlir6iiveg sotétedése fiigg a bedllitott hegeszté
dramtol és a hegesztési modtol (Iasd a 3. tablazatot).
A hegesztés helyét, a hegesztés kozben, kizérdlag
csak az adott DIN sotétedési mértéknek megfeleld

sziirGiiveggel rendelkezé pajzson keresztiil szabad
nézni. A sotétedés mértéke a pajzson fel van tiin-
tetve. Az automatikusan sotétedd sz(irGvel szerelt
pajzson a sotétedés mértékét (kézzel) be kell dllitani
a hegesztésnek megfeleld szintre, ellenkezd esethen
a hegesztés szemsériilést okozhat. A hegesztdpajzs
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
sziir6iiveggel elltott hegesztdpajzsok esetében az EN
379+A1 szabvanynak, ellenkezd esetben a hegeszt
szeme maradandé kdrosodast szenvedhet. A szir6ii-
veg sotétedési szintjét (a hegesztéaramtol fiiggden)
vélassza ki (vagy éllitsa be) az alabbi tabldzat 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).

HEGESZ-

HEGESZTOARAM (A)

TECHNO-
1 5 15 30 60
LOGIA | | | | 7 T oo

TESI [o5 25 10 20 40 80
100 150 200 250 300 400 500

125 175 225 275 350 450

ETE s S KRR

11 12 | 13 |a

MIG (heavy)

12 | 13 |a

TIG, CTAW 9

13 14

MAG/CO

SAW

9L-6 NId

3|

|

| 14
10 13 [ 14

PAC

|

|

|
n [ 12 | 14 [is]
| |

|

|
|

13
1 | 12|
12 | 13

PAW

8lof 10 | 11|

| 13 | 14

[s] |

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

* MIG (heavy) = nehézfémek hegesztése, fogyde-
lektrédas véddgazas hegesztés

* MIG (light) = kdnny(ifémek hegesztése, fogyde-
lektrédas véddgazas hegesztés

* TIG, GTAW = volfrdm elektrédds ivhegesztés,
inert gazhan

3. tablazat
* MAG/C0,= fogydelektrodds ivhegesztés, aktiv gazban
* SAW = automatikus, fedett iv(i hegesztés
* PAC = plazmavdgds

* PAC = plazma hegesztés

n "= B H EH B = | I T I |
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* Hegesztési munkat csak egyéni védéfelszereléseket
haszndlva szabad végrehajtani: nem gyulékony any-
agbol késziilt munkaruha, véddkeszty és véddcipd
(amelyek védelmet nydjtanak a szikrdk és egyéb forrd
anyagok ellen). A hegesztés sordn a keletkezd gézokat
el kell szivni, illetve meg kell akadélyozni, hogy azokat
a hegeszt6 dolgozé beszivja. Ha sziikséges, akkor
a hegeszté személynek légzémaszkot vagy 1égzokés-
ziiléket kell haszndlnia. Biztositani kell a keletkezd
égéstermékek, gézok és g6zok elszivdsat, és a megfelel
szell6ztetetést a munkahelyen. Tovabbi informécidkat
amunkavédelmi eszkdzoket forgalmazd iizletekben
kaphat. A hegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat
a személyeket, akik nem viselnek megfeleld védé-
felszereléseket. A hegesztés helyétdl tartsa tévol
azilletéktelen személyeket és hézi allatokat, illetve
a kozelben tartozkodok figyelmét hivja fel arra, hogy
megfeleld sotétedési szintnek megfeleld sz(irGiiveggel
szerelt pajzs nélkiil ne nézzenek a hegesztéiv felé,
ellenkezd esetben slyos szemsériilést szenvedhetnek.
Amennyiben sziikséges, akkor a hegesztés helyét kerit-
se kdrbe, és el6zze meg, hogy a hegesztés kozhen kelet-

kezd fénybe nézzenek a kozelben tartézkodd személyek.

* A késziiléket mozgdskorldtozott vagy szellemileg fogy-
atékos személyek, tovabba gyerekek, illetve a késziilék
haszndlatdt nem ismerd tapasztalatlan személyek nem
haszndlhatjak. A késziilék nem jaték, azzal gyerekek
nem jdtszhatnak. A nemzeti eldirdsok ettdl eltérd
médon is rendelkezhetnek.

* A késziilék m{kodés kdzben elektromagneses mez6t
hoz létre, amely negativan befolydsolhatja az aktiv
vagy passziv orvosi implantatumok (pl. szivritmus sza-
balyozo késziilék) miikodését és életves-
zélyes helyzetet idézhet el6. Ha ilyen kés-
ziiléket kivan hasznalni, akkor el6bb kon-
zultdljon a kezelGorvosaval.

* Ahegesztési munkak megkezdése eldtt ellendrizni kell,
hogy a hegesztés helyén nincsenek-e rejtett elektromos
vezetékek, gdz- vagy vizcstvek, amelyeknek a sériilése ara-
miitést vagy egyéb sériilést, vagy anyagi kdrokat okozhat.

* A hegesztett munkadarabok, a hegesztd eszkozok
stb. a munka utan forrdak, égési sériilést okozhatnak.
El6zze meg az égési sériiléseket. Tajékoztassa a kozel-
ben tartdzkodd személyeket a hegesztés veszélyeirdl.
Gyerekeket ne engedjen a hegesztés kozelébe.

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

* Be kell tartani az ivhegesztéshez kapcsolddé elGiraso-
kat, szabvanyokat és intézkedéseket (Idsd a felhaszna-
s helyén érvényes eldirasokat). Csehorszdghan be
kell tartani a CSN 050601, CSN 050630 szabvanyok
eldirdsait. Mindig a felhasznélas orszagéban érvényes
eldirdsokat, szabvanyokat stb. kell alkalmazni.

* A hegesztd késziilék elektromos részét rendsze-
resen feliil kell vizsgalni. Cseh Koztarsasaghan
a berendezések elektromos feliilvizsgalatat
a (SN 33 1500 szabvany altal meghatarozott
idokozonként és terjedelemben, tanusitvannyal
rendelkezd szakember hajtja végre. A kompre-
sszor felhasznalasi orszagaban ettdl eltérd ren-
delkezések lehetnek érvényben. Az ivhegeszté
késziilékek rendszeres ellendrzéseire és feliilviz-
sgalataira eurépai 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 tdl-
melegednek, akkor a hegesztést sziineteltesse, mert
anagy meleg kart okozhat a szigetelésekben.

* Az elektromos dramkordk vezetd elemeit megérinteni
tilos. A hegesztés befejezése utan a hegesztdpisztolyt
vélassza le a késziilékrdl Gigyelve arra, hogy ne érjen
hozza a foldelt részekhez.

* Amennyiben toxikus fémeket (pl. higany, dlom, kad-
mium, cink, berillium stb.) tartalmaz dtvozeteket
hegeszt, akkor be kell tartani a vonatkozé speciélis
védelmi eléirdsokat, és meg kell el6zni a toxikus g6zok
és gazok belégzését (pl. gdzmaszk haszndlatdval).

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

* Amunkahelyen biztositsa a megfeleld szell6ztetést. Ne
hegesszen olyan helyen, ahol gazszivdrgds lehet, vagy
ahol robbanékony és gydlékony anyagok vannak, vagy
miikddd benzin- vagy dizelmotorok kozelében.
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* Ne hegesszen folyékony kldrozott szénhidrogének
kozelében (zsirtalanito kadak stb.), mert a hegesztés
kdzben keletkezd UV sugérzds ezeket az anyagokat
felbomlasztja és erdsen mérgezd gazok szabadulnak fel.

* Biztonsdgi és munkavédelmi okokbdl nem szabad
gytlékony anyagokat tartalmazo tartalyokat (gaztarta-
lyok, lizemanyag tartlyok, olajtartalyok sth.) hegeszte-
ni. Tdz és robbanésveszély! Ures, de gydlékony anyagok
tdroldsdra haszndlt tartalyokat sem szabad hegeszteni.
Tartélyokat csak specidlis eldirdsok betartaséval lehet
hegeszteni, és az (jbéli hasznalatba vételiik el6tt azo-
kat feliilvizsgalatnak kell alédvetni. Robbandsveszélyes
helyen hegeszteni csak specidlis biztonsagi eldirdsok
betartasdval lehet.

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

A hegesztGaramot tilos befagyott csovek kiolvasztdsd-
hoz hasznalni.

Amennyiben magasban dolgozik, akkor biztositsa

a stabil és biztonsdgos munkahelyzetet, illetve a kés-
ziiléket, a hegesztékabeleket és az egyéb szerszdmokat
biztositani kell leesés ellen. Az éllvanyrél a hegeszt6-
kabel sem |6ghat le, mert esetleg felborithatja vagy
lehtizhatja a késziléket. A késziilék és a tartozékok,
valamint a hegesztd személy leesésének a kockdzatat
minimalizalni kell.

Biztonségi és munkavédelmi okokbdl nem szabad olyan
csoveket hegeszteni, amelyben folyadékok vagy gazok,

illetve g6zok vannak, ellenkezd esetben tiiz vagy robba-
nds keletkezhet.

A késziiléket robbands- és tiizveszélyes helyeken hasznal-
ni tilos! Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyek gyulé-
kony vagy robbanékony anyagokat tartalmaznak, vagy
amelyekbdl a meleq hatéséra ilyen, vagy toxikus anyagok
szabadulhatnak fel. EI6hb hatdrozza meg az anyagokat,
és azok tulajdonsagait. Nagyon kis mennyiség(i géz vagy
gydlékony anyag is tiizet vagy robbanést okozhat.

A TIG/AWI hegesztéshez csak argongdzt hasznaljon.

A hegesztés helyétdl tavol kell tartani azokat a személy-
eket, akik nem viselnek megfeleld véddfelszereléseket.
Gyerekek és dllatok nem tartézkodhatnak a hegeszté
munkahely kozelében. El6zze meg az égési sériiléseket.
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* A hegeszt6 kabeleket Gigy vezesse el, hogy azok védve
legyenek a szikraktdl, a forrd sorjatdl vagy salaktdl.
A hegesztés folyaman be kell tartani a biztonséagi és
tlizvédelmi eldirdsokat (pl. a forrd feliiletekre nem sza-
bad gydlékony anyagokat réhelyezni).

o A felhaszndld vagy a munkaltatd koteles kiértékelni
a késziilék hasznalata kozben keletkezd kockdzatokat.
Az elére Iathato helytelen haszndlatért a felhasznald
felel.

Tarolas

* A megtisztitott késziléket szdraz helyen, gyerekektdl
elzérva, 40°CG-nél alacsonyabb hdmérsékleten tarolja.
A késziiléket dvja sugdrzé hétdl, kozvetlen napsiitéstél,
nedvességtol és es6tdl.

Karbantartas, szerviz,
garancia

AZ ELEKTRODA CSISZOLASA

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

6A. abra 6B. abra

Az elektrédat fogja be eqy akkus fardgépbe (alacsony
fordulatszam dllithaté be), és az elektrodét folyamatos
forgatds mellett csiszolja egy szalagcsiszolén (megjeldlt
csiszoldsi vonalon). A furégépet (elektroddt) tartsa dgy,
hogy a kiip sz6ge megfeleljen az elektréda felhaszna-

ldsdnak, mivel a kipszog kapcsolathan dll a sziikséges
hegesztéarammal. Altalaban érvényes az, hogy miné|
nagyobb a kupszdg (Idsd a 8. abrét), anndl nagyobb

hegesztési dramot kell bedllitani (I3sd a 4. tablazatot).

7. abra

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

AZ AKUPSZOG ES A HEGESZTOARAM
KAPCSOLATA

_
-
-
-
-
< (0
-
~
-

8.4abra
. 5z0g Hegesztoaram (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
4.tablazat

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

* Ha a termék a garancia ideje alatt meghibésodik, akkor
forduljon az eladd iizlethez, amely a javitdst az Extol®
mérkaszerviznél rendeli meg. A termék garancia utani
javitdsait az Extol® markaszervizeknél rendelje meg.

A szervizek jegyzékét a honlapunkon taldlja meg (1sd
az Utmutato elején).

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

* A garancia csak a rejtett (belso vagy kiils6)
anyaghibakra és gyartasi hibakra vonat-
kozik, a hasznalat vagy a termék nem
rendeltetésszerii hasznalatabdl, tilterhe-
lésébdl vagy sériilésébdl eredd kopasokra
és elhasznalodasokra, vagy meghibasoda-
sokra nem.

* Amennyiben az eladd és a vevd kapcsolatdban
jelentkez6 vitat a felek nem tudjak egymas kozott
békés tton elrendezni, akkor a vevének joga van arra,
hogy a Fogyasztévédelmi Feliigyel6séghez forduljon.
Ez a szervezet foglalkozik a fogyasztévédelmi ligy-
ekkel. Tovabbi informdcidkat a Fogyasztovédelmi
Feliigyeldség honlapjan taldl.

Hulladék megsemmisités

CSOMAGOLO ANYAG:

* A csomagoldst az anyaganak megfelel hulladékgydjté
konténerbe dobja ki.

ELEKTROMOS KESZULEKEK, KABELEK,
VEZETEKEK ES TIF PISZTOLY
o A késziiléket haztartasi hulladékok kozé kidobni tilos!
A késziiléket adja le Gjrahasznositésra. Az elektromos és
elektronikus hulladékokrél sz616
2012/19/EU szdmd eurdpai irdnyelv,
valamint az idevonatkoz6 nemzeti tor-
vények szerint az ilyen hulladékot ala-
panyagokra szelektalva szét kell bonta-
ni, és a kornyezetet nem karosit6 ]
mddon Gjra kell hasznositani. A szelek-
talt hulladék gydjtéhelyekrdl a polgarmesteri hivatal-
ban kaphat tovabbi informdciokat.
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Cimkeék és piktogramok
¢ e
CEXTOL 8798271
Max. 200 A EN 60974-7
@ A hasznalatba vétel el6tt olvassa el
a hasznélati Gtmutatot.
C E Megfelel az EU idevonatkozd
elirasainak.

E Elektromos hulladék (lasd fent).

Max.200A | ATIG pisztoly maximalis dramterhelése

5. tablazat

Garancia és garancialis
feltételek

GARANCIALIS IDO

A mindenkori érvényes, vonatkoz jogszabalyok, torvény-
ek rendelkezéseivel 6sszhangban a Madal Bal Kft. az On
altal megvésdrolt termékre a j6télldsi jegyen feltiintetett
garanciaiddt ad. A termék javitdsat a Madal Bal Kft.-vel
szerzGdéses kapcsolatban all6 szakszerviz a garanciélis
iddszakban dijmentesen végzi el.

GA’BANCII'-\LIS IDO ALATTI ES GARANCIALIS
IDO UTANI SZERVIZELES

A termékek javitdsat végzd szakszervizek cime,

a javitas tigymenetével kapcsolatos informéciok
awww.madalbal.hu weboldalon taldlhatdak meg,
illetve a szakszervizek felsoroldsa a termék vasarldsanak
helyén is beszerezhetd. Tanécsaddssal a (1)-297-1277
tigyfélszolgalati telefonszdmon &llunk tigyfeleink rendel-
kezésére.
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EU Megfelel6ségi
nyilatkozat

A gyértd: Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin
(égszam: 49433717

kijelenti,
hogy az aldbbi jeldlés(, sajat tervezés(i és gyartasi beren-
dezések, illetve az ezen alapul6 egyéb kivitelek,
megfelelnek az Eurdpai Unid idevonatkozd biztonsdgi
eldirasainak. Az dltalunk j6va nem hagyott véltoztatasok
esetén a fenti nyilatkozatunk érvényét veszti.
Ajelen nyilatkozat kiadasaért kizarélag a gyarté a felelds.

Extol® Industrial 8798271
TIG pisztoly

tervezése és gyartdsa az aldbbi szabvanyok alapjan tortént:

EN 60974-7:2013; EN 60974-12:2011; EN 62321:2008;

figyelembe véve az aldbbi elGirdsokat:

2011/65/EU
2014/35/EU

Az EU megfeleldségi nyilatkozat kiaddsanak a helye és
datuma: Zlin, 2017.05.31.

Az EU megfeleldséqi nyilatkozat kidolgozdsért felelds
személy (aldirdsa, neve, beosztdsa):

.
% 1/\7//

Martin Senky¥
gyarto cég igazgatotandcsi tag

Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

wir bedanken uns fiir Ihr 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 Priluky 244, 76001 Zlin, Tschechische Republik Herausgegeben am: 30. 5. 2017

Charakteristik und Nutzungszweck

* Der TIG-Brenner Extol® Industrial 8798271 ist zum Anschluss
an eine Schweilstromquelle, die das Schweien mit der TIG-
SchweiBmethode ermdglicht, und er ist mit Anschluss-
schnellkupplungen (Steckern) 35-50 ausgestattet, z. B. fiir
DC SchweiBinverter Extol® Industrial 8796011 (mit max.
SchweiBstrom 160 A) und 8796012 (mit max. Schweilstrom
200 A) bestimmt. Die notwendige Ausstattung und
Vorbereitung vor dem TIG-Schweien sollte in der Bedie-

nungsanleitung der SchweiBstromquelle beschrieben sein.
Die Verbindung vom Brennergriff mit der Zuleitung
erfolgt Giber ein Gelenk, wodurch man mit dem
Brenner einfach und fein ugeachtet der Steifheit der
Zuleitungen manipulieren kann.

* 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
Netzkabelldnge: ca. 3,8 m
Lange des Argonschlauchs: ca. 5,5 m

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, Lange 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 U 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 1
Kiihlung: Luft Schutzgas: Argon Handgefiihrter Brenner
Erfiillt die Anforderungen der Normen: EN 60974-7

Brenner komplett, einsatzbereit

Tabelle 1
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Best andtei |e und Bedienun gselemente 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
H und das Erdungskabel mit der Klemme zum positi- 5-10 bar und am zweiten Reduktionsventil fiir den
a >4 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 hdchstzuldssige Argondruck fiir den
= Durchflussmesser ist jedoch anhand der Angaben des
Durchflussmesserherstellers zu priifen.
Abb. 1 * Eine Druckflasche mit Argon und der geforderten
Reinheit (99,9 %) und einem Reduktionsventil
Abb.1, Position - Beschreibung kann beim Handler mit technischen Gasen und ein
1. Wolframelektrode Durchflussmesser fiir TIG/Argon in einem Geschaft
2 Keramikdiise mit SchweiBtechnik bezogen werden.
0 3. Arretierschraube der Wolframelektrode Abb.3  9) Stellen Sie mit Hilfe des Durchflussmesser eines
(Einstellung des Uberstands aus der Dilse) " . Durchfluss vom Argon beim TIG-Brenner nach
b) Durch Losen der Spannverschraubung stellen Sie dem in der Tabelle 2 angefiihrten empfohlenen
o 4. Regelung vom Schutzgasdurchfluss am TIG-Brenner den Uberstand der Elektrode aus Durchfluss ein.
5 Griff der Keran'llkdjlse auf23mm e'!'; m Falle. von Der geforderte Durchfluss unterscheidet sich nach
6. Bewegliches Gelenk Eckschweilinahten kann man bis § mm einstellen. der in der Tabelle angefiihrten Spezifikation. Der
7. ZLuleitung ¢) Verbinden Sie den Gasschlauch des TIG-Brenners TIG-SchweiBbrenner ist mit einem Ventil fiir die
8. Schnellstecker 35-50 zum Anschluss an das am Ausgang aus dem Gasdurchflussmesser, Argonzufuhr in den Brenner ausgestattet.
SchweiBgerit der am Reduktionsventil der Argongasflasche
ZUSAMMENBAU UND BESTANDTEIL . anges(h|ossen ist.
VOM TIG-BRENNER 9. Mutter zum Anschluss an die Schutzgasquelle
SchweiBistrom Elektroden- Keramikdiise *) Argon- ]
Durchmes- Durchfluss
? ? L) ser (mm) % GroBe Durchmesser (L/min)
; i 6-70 1,0 45 6,5 8,0 5-6
60-140 1,6 456 6,58,0;9,5 6-7
120-240 24 6;7 9,5,11,0 7-8
190-250 3,2 7,8 11-12,5 8-9
Abb. 2
Tabelle 2
1) Schrauben Sie die Aufnahmebuchse B in den Brenner C. A WARNUNG e) Vordem Beginn des Schweif3vorgangs muss f) SchlieBen Sie das SchweiBgerat an
der TIG-Brenner und Zuleitungsschlauch vollko- das Stromnetz an und schalten Sie den
2) Schrauben Sie die Keramikdiise A auf das Gewinde der = Simtliche am SchweiBgerét ausgefiihrten mmen entliiftet werden, und zwar indem man Betriebsschalter in die Position ,EIN“
Buchse B Installations- und Wartungsarbeiten miissen den Brenner mit Argon flutet und dieses ausrei- um. Schalten Sie am SchweiBgerit den
3) Schieben Sie die Elektrode E in die Spannzange D und bei einem vom Stromnetz getrenntem chend lang durch das System flieBen lasst, damit Wahlschalter fiir die SchweiBmethode in die
diese dann in die Buchse B im Brenner Netzkabel des SchweiBgerétes durchgefiihrt sich wirklich keine Luft im System befindet. Position des Symbols fiir das TIG-SchweiBen um
. werden. Das Argon dient als Antioxidationsschutz der Metalle und stellen Sie mit dem Reglerrad den gewiin-
4) Stellen Sie den Uberstand der Elektrode aus der Dise vor Sauerstoff, die im Kontakt mit dem Lichtbogen und schten SchweiBstrom ein.
heraus und sichern Sie dann die Elektrode durch der Schmelze unter hohen Temperaturen stehen, damit
Anziehen des Arretierschraube F diese nicht oxidieren.
" = ®E @®mE = ] [ I B | H B = ] " E ®E ®E ®E = u u u n n
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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 AN
Position w (PA) Position h (PB)

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 winwess
)

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

b) Ein zu hoher SchweiBstrom fiihr zur
Beschadigung der Elektrodenspitze am TIG-
Brenner, was zu einem disharmonischen
Brennen des Lichtbogens fiihrt.

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

GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

A WARNUNG

* Bei der Verwendung vom Schweigerdt muss der
SchweiBer einen speziellen SchweiBschirm mit
Schutzfiltern und Dunkelheit nach dem eingestellten
SchweiBstrom und der eingesetzten Schweilmethode
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 Beschédigungen vom
Sehvermdgen kommen, der SchweiBhelm muss jedoch
einen entsprechenden Abdunkelungsbereich nach DIN-
Einheiten aufweisen. Die verwendeten Schweihelme
miissen die Anforderungen giiltiger Normen erfillen,
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 Sehvermégen
und Gesicht des Anwenders kommen. Stellen/wahlen
Sie die Intensitét der Filterdunkelheit in Abhangigkeit
vom SchweiBstrom 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 personliche Schutzausriistung und
auch von Tieren. Verwenden Sie keine beschadigte
oder abgenutzte personliche Schutzausriistung, z.B.
SchweiBhelm mit geplatztem Filter.

E n n n [ [ [ u [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] u u [ I B | H B = u [ ] u [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ n n n E
D eEXTOL INDUSTRIAL eEXTOL INDUSTRIAL D




SCHWEISSSTROM (A)

e 1 5 15 30 60

SCHWEISS | 9,5 2,5 10 20 40 80
100 150 200 250 300 400 500

125 175 225 275 350 450

S [ o [ 10|

11 12 | 13 |a

MIG (heavy) 10|

-
w

MIG (light) 10 n

-
H

12 | 13

TIG, CTAW 9

[10] 1

-
H

!
|

1 | 12 |
|
|

| 12 13 |

oo, [N o [ (w5 [ w

9L-6 NId

SAW

1011 [12]13]14

PAC

1n [ 12 | 13

PAW 8lof 10 | 11 |

12

e

| 13 | 14

SYMBOLERKLARUNGEN

* SMAW = Lichtbogenhandschweifen mit umhiillter
Elektrode

* MIG (heavy) = Lichtbogenschweil3en von
Schwermetallen mit Schmelzelektrode unter Inertgas

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

* TIG, GTAW = Wolfram-SchutzgasschweiBen

* MAG/C0,= LichtbogenschweiBen mit
Schmelzelektrode in Aktivgas

* SAW = Unterpulverschweil3en
* PAC = Plasma-Schneiden
* PAC = Plasma-Schwei3en

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

Es ist ebenfalls sicherzustellen, dass der SchweiB3er den
beim Schweilen entstehenden Rauch nicht einatmet,
weil dieser gesundheitsschadlich ist. Der SchweiBer hat
einen dazu geeigneten Atemschutz zu verwenden. Es
muss eine Rauchabzug und griindliche Liiftung sicher-
gestellt sein. Lassen Sie sich iiber geeignete Personliche
Schutzausriistung im Geschaft mit der PSA beraten.
Vermeiden Sie den Zugang von Personen ohne notwen-
dige personliche Schutzausriistung zum SchweiBort.
Stellen Sie einen ausreichenden Abstand von Personen
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Tabelle 3

ohne notwendige personliche Schutzausriistung und
Tieren vom SchweiBort, und - falls anwendbar - infor-
mieren Sie Personen ohne SchweiBhelm, die sich unweit
vom Schweifort 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 Gerétes 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 eingeschrankt 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 Gerates beim

Arzt oder Implantathersteller, ob Sie mit

diesem Gerat arbeiten diirfen.

Vor dem SchweiBen 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 SchweiBteiles sind sehr hei und es droht
Verbrennungsgefahr. Achten Sie auf einen Schutz
vor Verbrennungen. Informieren Sie dariiber auch
Personen in Ihrer Umgebung, falls ihr Kontakt mit der
SchweiBstelle in Frage kommt. Vermeiden Sie Zutritt
von Kindern.

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

Die Sicherheitsanweisungen fiir SchweiBer beim
SchweiBBen vonMetallen und Lichtbogenschweifen 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 regelméBigen 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 SN 33 1500
festgelegt werden. Die Anforderungen kénnen
sich von den Vorschriften eines anderen Landes
unterscheiden. Die Anforderungen an regel-
maBige Kontrollen und Revisionen der Anlagen
fiir Lichtbogenschweiflen richten sich nach der
europadischen 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.

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

Der Arbeitsbereich muss immer gut beliiftet sein.
SchweiBBen 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.

Schweilen Sie nicht in Bereichen oder in der Nahe 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-, 01,
Treibstofftanks u. &.), DruckgefaBen u. &. durchge-
fiihrt werden. Es droht Explosions- und Brandgefahr.
SchweiBarbeiten diirfen auch nicht an leeren
Brennstofftanks oder an leeren Druckbehaltern
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 explosionsgefdhrdeten Bereichen gelten spezielle
Sicherheitsvorschriften.

Soll die Schweilstromquelle auf einer geneigten
Oberfldche eingesetzt werden, muss sie gegen
Umkippen, Abrutschen und gegen Sturz abgesichert
werden. Das Gerdt weist eine vollkommene Stabilitat
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 SchweiBers, der SchweiBstromquelle und der
Schweilkabel zu sorgen und darauf zu achten, damit es
zu keinen Verletzungen oder Sturz infolge vom Stolpern
tiber die SchweiRkabel kommen kann oder damit die
langen SchweiBkabel nicht herunterhdngen und durch
ihr Gewicht die SchweiBstromquelle nicht zum Sturz
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und Fall von der Hohe bringen. Die Sturzgefahr der
SchweiBstromquelle und des SchweiBers aus der Héhe
ist zu minimieren.

* 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 SchweiBstromquellen 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 Schweilarbeiten 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.

o 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 Schweil- oder
Speisungskabel und Verbrennung minimiert wird.

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 brenn-
baren Werkstoffe auf heiBen Oberflachen weglegen
u.d.).

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

Lagerung

* Lagern Sie das gereinigte Gerat und abgekiihltes
Zubehdr an einem trockenen Ort auBerhalb der
Reichweite von Kindern, mit Temperaturen bis 40°C.
Schiitzen Sie das Werkzeug vor direktem Sonnenstrahl,
strahlenden Warmequellen, Feuchtigkeit und
Eindringen von Wasser.
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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 Schweibogen nicht abgelenkt wird. Das
feine Anspitzen mit einem vollkommenen Konus hat
einen wesentlichen Einfluss auf die Lebensdauer der
Elektrode, Qualitdt und Verlauf des SchweiBvorgangs.
Ein Konus mit einer rauen Oberfléche brennt schneller
ab. Eine falsch angeschliffene Elektrode muss haufiger
geschliffen werden und dies fiihrt zu schlechteren
SchweiBergebnissen.

Abb. 6A Abb. 6B

Ein optimales Schleifergebnis mit einem gleichméBigen
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 Schweistrom hat. Im Allgemeinen gilt,
dass je groBer der Winkel zwischen den Konusseiten ist
(siehe Abb. 8), um so hdheren Schweilstrom muss man
einstellen, als es sonst bei einem Konus mit einem kleine-
ren Seitenwinkel notwendig ware, siche Tabelle 4.

Abb.7

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

ABHANGIGKEIT VOM A-SCHLEIFWINKEL
VOM KONUS

BEI EINER WOLFRAMELEKTRODE VOM
SCHWEISSSTROM

_
-
-
-
-
< 0
-
~
-

Abb. 8
Winkela. SchweiBstrom (A)
30° 0-30
60-90° 30-120
90-120° 120-250
Tabelle 4

* 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 Produktionsméngel des
Produktes (versteckte und offensichtliche)
und nicht auf den Verschleif des Produktes
infolge einer iibermaBigen Beanspruchung
oder gelaufiger Nutzung oder auf
Beschaddigungen 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 “.

Abfallentsorgung

VERPACKUNGSMATERIALIEN

* Werfen Sie die Verpackungen in den entsprechenden
Container fiir sortierten Abfall.

ELEKTROANLAGE UND LEITER/TIG-
BRENNER
« Werfen Sie das unbrauchbare Gerat nicht in den
Hausmiill, sondern iibergeben Sie es an eine umweltge-
rechte Entsorgung. Nach der Richtlinie
2012/19 EU diirfen Elektrogerdte nicht
in den Hausmiill geworfen, sondern
miissen einer umweltgerechten
Entsorgung einer
Elektroniksammelstelle zugefihrt wer- | N RN
den. Informationen iiber die
Sammelstellen und -bedingungen erhalten Sie bei dem
Gemeindeamt.
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Typenschildverweis und
Piktogramme

EXTOL 8798271

Max. 200 A EN 60974-7

@ Lesen Sie vor der Benutzung des Gerdtes
die Gebrauchsanleitung.

C E Entspricht den einschldgigen
Anforderungen der EU.

X Elektroabfall (siche oben).

Max.200 A | Max. Strombelastung des TIG-Brenners.

Tabelle 5
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EU-Konformitatserklarung

Hersteller Madal Bal a.s.
Bartosova 40/3, 760 01 Zlin - Ident.-Nr.: 49433717

erklért,
dass die nachstehend bezeichneten Anlagen auf Grund
ihres Konzeptes und Konstruktion, sowie die auf den
Markt eingefiihrten Ausfiihrungen, den einschldgigen
Sicherheitsanforderungen der Europdischen Gemeinschaft
entsprechen. Bei den mit uns nicht abgestimmten
Veranderungen am Gerét verliert diese Erklérung ihre
Giiltigkeit. Diese Erklarung wird auf ausschlieBliche
Verantwortung des Herstellers herausgegeben.

Extol® Industrial 8798271
TIG-Brenner

wurde in Ubereinstimmung mit folgenden Normen:

EN 60974-7:2013; EN 60974-12:2011; EN 62321:2008;

und harmonisierenden Vorschriften entworfen und
hergestellt:

2011/65EU
2014/35EU

Ort und Datum der Herausgabe der
Konformitétserkldrung: Zlin 31.05.2017

Die Person, die zur Erstellung der EU-
Konformitatserkldrung im Namen des Herstellers berech-
tigtist
(Unterschrift, Name, Funktion):

e
% 1/\7//

Martin Senky¥
Vorstandsmitglied der Hersteller-AG

Introduction

Dear customer,

Thank you for the confidence you have shown in the Extol® brand by purchasing this product. This product has been
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:

www.extol.eu service@madalbal.cz

Manufacturer: Madal Bal a. s., Priimyslové zona Piluky 244, 76001 Zlin, Czech Republic
Date of issue: 30. 5. 2017

Features and purpose of use

* Extol® Industrial 8798271 T1G Torch is intended for connection
to awelding current source that enables welding with the TIG elbow by means of which it the torch can be easily and
welding method and is equipped with quick-connect conne- finely handled regardless of the toughness of the power
ctors 35-50, e.g. for DC welding inverters Extol® Industrial cable.

8796011 (with max. welding current of 160 A) and 8796012
(with max. welding current of 200 A). The necessary equi-
pment and preparation preceding TIG welding should be
described in the user’s manual of the welding current source.

The connection of the torch to the power cable is via an

* The TIG welding method is very effective for welding
stainless steel and steel, primarily cast iron, and fur-
thermore copper, titanium and nickel.

TIG torch Technical specifications

Quick coupler connector: 35-50
Length of power cable: approx. 3,8 m
The length of the hose for connection to argon: approx. 5,5 m

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 quided

Meets requirements of standard: EN 60974-7

The torch is complete, ready for use

Table 1
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Parts and control e|ements a) Connect the TIG welding torch to the negative On the argon outlet from the bottle, use the first
() quick coupler on the welding unit and the reduction valve to set a pressure of 5-10 bar and
H grounding cable with clamp to the positive (+) on the second argon outflow reduction valve set
a >4 terminal on the welding unit. In this case, it is a pressure of 2 bar, however, no greater than 2.5 bar.
the reverse of the MMA method. 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-
Ar 99,99% mum permitted argon pressure for the flow meter
= must, nevertheless, be checked against the informati-
on of the flow meter’s manufacturer.
Fig. 1 * A bottle with argon of required purity (99.9%) and
. . . ’ the reduction valve can be purchased from a vendor
Fig. 1, position-description of technical gases and the flow meter for TIG/argon
1. Tungsten electrode in a welding supplies store.
0 2. Ceramic cup d) Use the flow meter to set the argon flow rate
3. Tungsten electrode back cap Fig.3 of the TIG welding torch according to the reco-
i ke mmended flow rate provided in table 2.
(fo_f Se~ttmg the stccoutom the p) b) Loosenthe back cap toset thelength of the electro- The required flow rate differs based on the specifica-
0 4. Shielding gas flow rate regulator de’s stick-out from the ceramic cup to 2-3 mm; in 1€ requiredti ne specliic
. tions provided in the table. The TIG welding torch is
5. Handle the case of corner welds it can be set up to 8 mm. . . .
) equipped with a valve for supplying argon to the torch.
6. Flexible elbow ¢) Connect the gas hose of the TIG torch to the
7. Supply line outlet fitting on the flow meter connected to
8. Quick coupler 35-50 for connection to a welding unit areduction valve on a argon pressure hottle.
9. Shielding gas source connection nut ] Electrode Ceramic cup *) Argon =
ASSEMBLY AND PARTS OF THE TIG TORCH Welding current di
iameter flow rate A
(R - %) Size Diameter (I/min) J
? ? 6-70 1.0 45 6.58.0 5-6
g 60-140 1.6 456 6.5;8.0;9.5 6-7
120-240 24 6,7 9.5, 1.0 7-8
190-250 3.2 7,8 1-12.5 89
Table 2
Fig. 2 e) Before starting welding, it is necessary to f) Connect the welding unit to the el. power

thoroughly 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

source and set the power switch to the ,0n”
position. On the welding unit, set the welding
method selection switch to the position with

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

A WARNING

2) Screw the ceramic cup A on to the thread of collet body B . . . . X
® All installation and maintenance performed system long enough to push all the air out of the TIG welding symbol and turn the control
3) Insert electrode E into collet D and then insert it into on the welding unit must be performed with the system. knob to set the required welding current.
the collet body B in the torch the el. :lurrent into the welding unit disco- Argon serves as an anti-oxidation protection of * The TIG welding method can be used to either
4) Set the length of the electrode’s stick-out length from nnected. metals against oxygen, which are in contact with 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

EN

the welding arc and with the welding puddle at high
temperature to prevent their oxidation.

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

welding
puddle

welded material

line, whilst each time you move the torch, insert
the end of the filler rod into the welding arc to
meltit. The filler rod is, therefore, 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 a filler 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 welded
material with additional material.

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

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

o) 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

* When using a welding unit, the welder must use
a special welder’s helmet equipped with welding
filters with darkness 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 a welding helmet filter with
a corresponding filter darkness in DIN units. This infor-
mation 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 annexes, namely stan-
dards 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 equipment,
e.g.a welding helmet with a cracked filter.

WELDING CURRENT (A)

WELDING | 05 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

slhieides 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N T M T M M M S O A B A B A A A B R

o [ o (0] v | 5 | w5 s

Fig. 4, TIG method principle
with the use of afiller rod

g) Assume a comfortable position, e.g. when sitting
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.apen. 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 hetween the electrode
and the welded material. In the event that an arc
is not ignited, gently scratch the surface of the
surface of the welded material with the electrode
tip and then lift the electrode 2-3 mm off the sur-
face of the material. Once the arcis ignited, gent-
ly lead the TIG torch in the direction of the weld

EN JEECIEIS

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).
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SYMBOL EXPLANATIONS

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

* MIG (heavy) = Metal inert gas welding (arc wel-
ding 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)

Table 3
* TIG, 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
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* 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 appro-
priate breathing mask. 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 to the welding
location. Ensure sufficient distance of persons without
personal protective aids and animals from the welding
location, and when appropriate, inform persons wit-
hout 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 location 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 requlations
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
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.
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* 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 (SN 33 1500.
Requirements may differ as per the regulations
of a different state. Requirements for reqular
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 regulations 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 s a suspicion of leaking natural gas or

anotherflammable gas or in the vicinity of combustion engines.

* 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
requlations and the tanks must pass audit tests prior to
being filled up. For welding in an environment with an
explosion hazard, special safety requlations 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.

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

* 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.
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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

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.
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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
>
Fig. 8
Angle o 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).

* 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.

* 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
2012/19 EU, electrical appliances must
not be thrown out with household
waste, but rather handed over for eco-
logical disposal at an electrical equip-
ment disposal point. You can find infor- | NEEEEEEN
mation about collection points and
collection conditions at your local town council office.

Reference to the
pictogram and label

EXTOL 8798271
Max.200 A EN 60974-7

@ Read the user's manual before use.

c E Meets respective EU requirements.

E Electrical waste (see above).

Max. 200 A | Max. current load on the TG torch

Table 5
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EU Declaration of Conformity
Manufacturer Madal Bal a.s. - BartoSova 40/3, 760 01 Zlin - Company ID No.: 49433717

hereby declares
that the device designated below, based on its concept and design, as well as designs sold on the market,
comply with applicable safety requirements of the European Union.
This declaration becomes void in the event of modifications to the product that are not approved by us.
This declaration is issued under the exclusive responsibility of the manufacturer.

Extol® Industrial 8798271
TIGTorch

has been designed and manufactured in conformity with the following norms:

EN 60974-7:2013; EN 60974-12:2011; EN 62321:2008;

and harmonisation directives:

2011/65 EU
2014/35EU

Place and date of issue of EU Declaration of Conformity: Zlin, 31.5.2017

Person authorised to write up the EU Declaration of Conformity on behalf of the manufacturer
(signature, name, function)

/ P
S ——

Martin Senky¥
Member of the Board of the manufacturer
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