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Predslov

Tento navod na obsluhu obsahuje popis zariadenia, jeho uvedenie do prevadzku a obsluhy.
V zaujme svoje bezpec€nosti a ostatnych fudi si prosim pozorne precitajte navod.

Upozornenia

Oznacenie Popis

Nedodrzanie nariadeni v tomto popise predstavuje potencialne velké
nebezpeCenstvo, ktoré mdze viest k vaznej nehode, Skode alebo
dokonca aj k smrtelnému Urazu.
Nedodrzanie nariadeni vtomto popise predstavuje potencialne
nebezpeCenstvo, ktoré mdze spbsobit zranenie alebo stratu na
majetku.
NedodrZzanie nariadeni vtomto popise predstavuje potencialne
nebezpelenstvo, ktoré mbze spbsobit poruchu alebo poruchu
zariadenia.

Verzia

Version YF-TAE-0102 A2, Released on 14th, Aug. 2019

Obsahom tejto prirucky su aktualizované nezrovnalosti pri aktualizacii produktu. Prirucka sa
pouziva iba ako navod na obsluhu.
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1 Bezpecnost’

Zvaranie elektrickym oblukom méZze viest k poSkodeniu zdravia.

Chrante seba ako aj dalSie osoby pred vaznym posSkodenim zdravia & dokonca smrti. V blizkosti
zvarania sa nesmu zdrziavat deti. Pozorne si precitajte navod na obsluhu pre instalaciou, pracou ¢i
opravou zvaracieho zdroja.

Zvaracie zdroje ako aj samotny proces zvarania méze spbsobit vazne poskodenie zdravia, smrt i
materialové Skody ak operator striktne nedodrziava bezpecnostné predpisy platné pri praci s tymto
zariadenim.

Bezpecnostné upozornenia boli vyvinuté na zaklade skusenosti nadobudnutych pri zvarani a deleni.
Zariadenie mdze obsluhovat iba pracovnik s potrebnou kvalifikaciou. Pracovnici bez kvalifikacie sa
nesmu pokusit’ o obsluhu a pracu s tymto zariadenim.

INSTALACIU, OBSLUHU, UDRZBU AOPRAVU MOZU PREVADZAT IBA KVALIFIKOVANI
ODBORNiICI!

ELEKTRICKY SOK méze zabijat’!
Dotyk so elektricky zivymi Castami mdze zapriCinit smrt’ alebo tazké popalenie. Elektroda
ako aj obvod zvarku su pod napatim vzdy ked sa zvara. Napajaci obvod a obvody
zvaracieho zdroja su Zivé, vzdy ked je zvaraci zdroj zapnuty. Pri automatickom
a poloautomatickom zvarani je drét, cievka, uloZenie podavacich kladiek ako aj vSetky

Casti dotykajuce sa zvarcieho drétu, pod prudom.

1. Nedotykaijte sa Casti, ktoré su pod pradom.

2. Noste obleené suché pracovné rukavice a obleCenie.

3. Izolujte sa od pracovnych Casti v zvaracom obvode.

4. Odpojte prud pred vykonanim akejkolvek udrzby alebo opravy.

5. Spravne nainstalujte a uzemnite zvaraci zdroj. Prestudujte si tento navod na pouzitie.

6. Vypnite zariadenie ak ho nepouzivate. Ak bude zariadenie dlhSie vypnuté alebo bude na fiom

prevedeny servisny zasah, odpojte ho z elektrickej siete.

7. Pouzivajte plne izolované drziaky elektrod. Nikdy nechladte drziak elektrody ponorenim do vody.

Nepokladajte ho na zem alebo zvarenec.

8. Nikdy nepouzivajte poSkodené, opotrebované &i poddimenzované kable.

9. Neomotavajte si kable okolo svojho tela.

10. Spravne uzemnite zvarok.

11. Nedotykaijte sa elektrédy alebo zvaracieho drétu pri jeho kontakte s obrobkom.

12. Pouzivajte iba dobre udrziavané zariadenia a vybavu.

13. V tesnych priestoroch nepouzivajte zariadenia s AC vystupom. Pouzivajte zariadenia iba s DC

vystupom.

14. V pripade, Ze pracujte vo vySkach, pouzivajte istenie.

15. VSetky panely a kryty musia byt na svojich miestach.



ZIARENIE OBLUKA méze popalit kozu a poskodit’ zrak. HLUK vznikajuci pri
zvarani moze poskodit’ sluch.
Pri zvarani vznika teplo a silné ultrafialové Ziarenie, ktoré modze viest k popaleniu oci
a koze. HIluk, ktory vznika pri niektorych procesoch moze viest k poskodeniu sluchu.
1. Pri zvarani vZzdy pouZivajte zvaraciu masku s prislusnym stuprfiom ochrany, ktora ochrani vase oci
a kozu pred popalenim.
3. Pouzivajte zvaracie zasteny alebo ochranné steny, aby ste ochranili osoby nachadzajice sa v blizkosti
zvarania pred nebezpecnym ziarenim. Upozornite osoby aby sa nepozerali do zvaracieho oblika.
4. Noste pracovné oblecenie vyrobené z odolnej latky, odolnej voci vznieteniu ako aj vhodnu pracovnu
obuv.
5.V pripade, ze hladina je hladina hluku pri praci vysoka, pouzivajte certifikovanu ochranu sluchu.

Zvaraci proces alebo | Intenzita prudu v Ampéroch
inej pribuznej
technolégie
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Obalované elektrédy
MIG na tazkych
kovoch

MIG lahkych
zliatinach

TIG na vSetkych
kovoch

MAG

DraZzkovanie
Plazmové rezanie
Vys$8i alebo niZsi stuperi ochrany je treba zvolit' v zavislosti na konkrétnej aplikacii.
Vyraz tazké kovy zahffia ocel, jej zliatiny, med a jej zliatiny.

Cierne polika vyjadruju aplikacie, ktoré sa v sugasnosti zvy&ajne nepouzivaju.

VYPARY A PLYNY vznikajlce pri zvarani mézu viest' k poskodeniu zdravia.
Pri zvarani dochadza k uvolfiovaniu Skodlivych plynov a vyparov, ktoré ohrozuju zdravie
zvaraca.

1. Drzte sa mimo Skodlivych plynov. Nevdychuijte ich!
2. Ak pracujte vnutri, pouZivajte zariadenia na odsavanie plynov a vyparov.
3. Ak je odsavanie nedostatoné pouZivajte osobné filtratné jednotky.
4. Precitajte si prilohy o materialovom zloZeni, spotrebnych dieloch ako aj &istiacich latok.
5. Zvarajte v tesnych priestoroch iba ak su dostato¢ne ventilované alebo ak pouZivate osobné filtratné
zariadenie. Plyny vznikajuce pri zvarani mézu spésobit poskodenie dychacich ustrojov alebo smrt.
Uistite sa, Ze prostredie, v ktorom dychate je bezpecné.
6. Nezvarajte v blizkosti, kde sa prevadza odmastovanie, Cistenie alebo striekanie. Teplo alebo plyny zo
zvarania mézu reagovat s vyparmi a nabrat na Skodlivosti.
7. Nezvarajte potahované materialy ako su galvanizované vedenia alebo kadmiom potahovana ocel ak
nie je potah z kovu odstraneny. Miesto zvarania musi byt dostatoéne odsavané. Ak je to potrebné
pouZzite osobnu filtracnu jednotku.



Zvaranie moze sposobit’ POZIAR alebo EXPLOZIU.
Pri zvarani vznikaju iskry arozstrek. Letiace iskry, horuci zakladny material, rozstrek
modzu spbsobit’ vznik poziaru alebo popalenia. Nahodny kontakt s elektrédy alebo
zvaracieho drétu s kovom méze viest k vzniku iskier, prehriatiu ¢i dokonca k vznieteniu.
1. Chrante seba ako aj druhych pred lietajucimi iskrami a rozstrekom.
2. Nezvarajte na miestach, kde by mohli lietajuce iskry Ci rozstrek zapalit horlavy material. Odstrarite
vSetky horfavé materialy v okruhu 10.7 m od miesta zvarania. Ak to nie je mozné zakryte miesto zvarania
aby ste ochranili okolie pred rozstrekmi.
3. Majte na mysli, ze rozstrek mdze lahko preniknut cez Skary Ci otvory za zasteny do okolia zvaracieho
pracoviska.
4. Davajte pozor, aby nedoSlo k vznieteniu a majte hasiaci pristroj na dosah.
5. Nezvarajte v uzavretych priestoroch ako su napriklad kontajnery.
6. Zapojte uzemnovaci kabel ¢o najblizSie k miestu zvarania. Eliminuje sa tym moznost Urazu
elektrickym Sokom a vzniku poziaru.
7. Nepouzivajte zvaraci zdroj na odmrazovanie zmrznutych trubiek.
8. Ak nezvarate, odstrarite elektrédu z drziaka elektrod alebo pri MIG zvarani odstrihnite drét na konci.
Odletujlce iskry a rozstrek
Pri zvarani vznikaju iskry a rozstrek, ktory méze spdsobit popalenie.

1. Noste zvaraciu masku alebo ochranné okuliare. Doporucuje sa pouzivat bocné kryty.
2. Chrante si pokozku nosenim primeraného prac. oble¢enia.

Poskodené FLASE s ochrannym plynom mézu pri pos§kodeni explodovat'.
Ffade s ochrannym plynom obsahuju stlaceny plyn. FlaSe s ochrannym plynom su
beznou sucastou zvaracieho procesu a narabajte s nimi opatrne.

1. Chrante flaSe pred prili§ velkym pésobenim tepla, mechanickym poSkodenim
a elektrickym oblukom.
. Ustavte ffaSe vo vertikalnej pozicii a zaistite ich retazami pred padom.
. Drzte flaSe mimo miesta zvarania ako aj dalSich elektrickych obvodov.
. Nikdy sa nedotknite elektrédou flaSe s ochrannym plynom.
. Pouzivajte iba spravne flase reduk&né ventily, hadice a pripoje. Udrzujte ich v dobrej kondicii.
. Ked otvarate flaSovy ventil odvratte tvar.
. Pouzivajte ochranny kryt na flaSu ak ne nej nie je nasadeny redukény ventil.

0 N O b WN

. Prestuduijte si inStrukcie k pouzivaniu ochrannych plynov ako aj prisluSenstva pre pracu s nimi.



2 Produkt

2.1 General

Zvaraci stroj je usmerfiova€, ktory vyuziva najmodernejSiu invertorovl technolégiu. Jej
principom je usmerfiovanie striedavého prudu s frekvenciou 50 Hz/60 Hz na jednosmerny prud,
prostrednictvom IGBT modulov. PouZita technolégia umozriuje znizenie hmotnosti zvaracieho
zdroja o 30% a zaistuje vynikajuce zvaracie charakteristiky.

Zvaraci zdroj je uréeny hlavne do priemyselnych vyrobnych prevadzok. Pri pouziti v
interiéri sposobi radiové rusSenie. Vykonajte prosim preventivne opatrenia.

2.2 Technické informacie

Model
TIG 200PGDM
Parametre
Napajacie napatie (V) Jednofazovy AC230V+15%
Frekvencia (Hz) 50/60
Menovity vystupny prad (A) 29.2
15~200 (TIG)

Vystupny prud (A) 30~160 (MMA)

o o 18.0 (TIG)
Menovité pracovné napatie (V)
26.4 (MMA)
Uo=56 (TIG/IMMA
Napatie na prazdno (V) U?:17 ((MMA) )
25 (TIG
Zatazovatel (%) 30 EMM?A)
Zapalenie obluka HF/Lift
Uginnost 80%
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Uginnik 0.73

IzolaCna trieda F

Trieda ochrany IP21S

Hmotnost (kg) 5.6

Rozmery (d*$*v mm) 315*135*250
InStalacia

Zariadenie je vybavené systémom na kompenzaciu napajacieho napatia. Aj ked napdjacie
napatie koliSe medzi + 15%menovitého napatia, stale méze fungovat normalne.

Ak pouzivate dlhy napdjaci kabel, aby sa zabranilo poklesu napétia, odporu¢a sa kabel s
vacsim prierezom. Ak je kabel prili§ dlhy, m6ze to mat’ vplyv na vykon napajacieho systému.

Preto sa odpor(i&aju kable nakonfigurovanej dizky.

Schéma zapojenia (TIG)

Uzemnenie

Flrasa
s ochrannym TIG horak
plynom

Uzemnovacia

svorka Zvarenec

Postup instalacie (TIG)

® Pripojte flaSu s ochrannym plynom. K flasi sa pripaja redukény ventil a hadica pre privod
ochranného plynu. Flada s ochrannym plynom by mala byt zaistena proti padu.

® Pripojte TIG zvaraci hordk na minusovy konektor ,-“ na prednom paneli a upevnite ho
oto€enim v smere hodinovych rucic€iek.

® Pripojte riadiaci kabel horaku ku konektoru na prednom panelu zvéaracieho zdroja



a dotiahnite ho.

® Pripojte plynovy konektor horaka TIG ku konektoru na prednom paneli.

® Pripojte uzemnovaci kabel k zasuvke terminalu ,+“ na prednom paneli a upevnite ho
otoCenim v smere hodinovych ruciciek.

® Uzemnovaciu svorku pripnite na obrobok.

® Zapojte zvaraci zdroj do elektrickej siete a mdzete zvarat.

POZNAMKA: uzemnovaci kabel v napajacom kabli musi byt uzemneny

Schéma zapojenia (MMA)

Uzemnenie

Drziak elektrody

Uzemnovacia
svorka Zvarenec

Postup instalacie (MMA)

® Pripojte dix konektor drziaka elektrédy na minusovy konektor ,-“ na prednom paneli a
upevnite ho otocenim v smere hodinovych ruciciek.

® Pripojte uzemnovaci kabel k zasuvke terminalu ,+“ na prednom paneli a upevnite ho
otogenim v smere hodinovych ruci€iek.

® Uzemnovaciu svorku pripnite na obrobok.

® Zapojte zvaraci zdroj do elektrickej siete a mozete zvarat.

POZNAMKA: uzemnovaci kabel v napajacom kabli musi byt uzemneny



4 Obsluha

4.1 Popis predného panela

lkona Nazov Popis
OtoCenim gombika priamo nastavte zvaraci prad.
Nastavovaci Pomocou ,tladidla ponuky“ ota¢anim gombika
gombik nastavite ¢as predfuku, Startovaci prud, ¢as nabeho

a podobne.

STICK kontrolka

TIG kontrolka

Prepnite pomocou ,tlacidla médu zvarania®.

Ked sa rozsvieti kontrolka ,STICK*, zariadenie je v
rezime MMA.

Ked sa rozsvieti kontrolka ,TIG", zariadenie je v
rezime TIG.

Zvaraci mod

Prepinanie medzi rezimom zvarania MMA a TIG.

Tlagidlo menu

STICK (MMA) méd

® DIhé stlacenie (3s): zapnutie/vypnutie funkcie
VRD.

® Kratke stlaCenie: zapnutie horaci Start, Cas
horuceho Startu a silovy prud.

TIG mod

® DIhé stlagenie (3s): prepinanie medzi rezimami
2T (HF), 4T (HF), spot (HF) a 2T (LIFT).

® Kratke stlaCenie: prepinanie Cas
predfuku/dofuku, Cas nanehu/zbiehania,
Startovaci prud, ukonfovaci prud, pulzna
frekvencia atd.

VRD

VRD kontrolka

V rezime MMA zapnite/vypnite funkciu VRD dlhym
stlacenim ,tlacidla ponuky menu* .

HF kontrolka

Zariadenie mbze pracovat' v rezime HF a LIFT:

® Kontrolka svieti: zariadenie je prepnuté do
rezimu HF.

® Kontrolka nesvieti: zariadenie je prepnuté do
rezimu LIFT.

Pulzny méd

Kontrolka sa rozsvieti ka je nastavena pulzna
frekvencia vys8ia ako nula.

Predfuk/dofuk

Nastavenie pedfuku a dofuku ochranného plynu
Predfuk plynu: 0.1~3 s
Dofuk plynu: 1~5 s

2T méd

Zariadenie pracuje vrezime 2T ked je kontrolka
rozsvietena.




lkona Nazov Popis
o ] Zariadenie pracuje vrezime 4T ked je kontrolka
b 4T mod rozsvietena.
Zariadenie pracuje vrezime bodovania ked je
N Bodovaci mod kontrolka rozsvietena.
Nastavte ¢as bodovania v rozsahu 0.1~9.9 s
Prud horticeho Pri rezime zvarania MMA zvolte prud horuceho
Startu Startu
Cas horticeho Prud horuceho $tartu: 0~50%
. Startu Cas hortceho $tartu: 0~2 s
P
V rezime TIG nastavte frekvenciu pulzu a Sirku
Pulzna frekvencia ~ Pulzu. _
Sirka pulzu Pulzna frekvencia: 0~200 Hz
Sirka pulzu: 10%~50%
' Zakladny pulzny Nastavte pulzny zakladny prud, rozsah parametra je
— prud 10%~ 50%.
Nastavenie Startovacieho pradu a &asu nabehu
- Startovaci prud/ [:v)rudu.
€as nabehu prudu  Startovaci prud: 10%~100%
Cas nabehu: 0~5 s
Nastavenie sily Nastavte silu obluka v reZime TIG.
obliku Prad pre Arc Force: 0~30%
N Nastavenie ukoncovacieho prudu a ¢asu zbiehania.

Ukonc&ovaci prud/
¢as zbiehania

Ukoncovaci prad: 10%~100%

Cas zbiehania: 0~5 s




4.2 Navod na obsluhu

POZNAMKA: Pri prvom zvarani pred pouzitim stlaéte vypinaé na niekolko sekind, kym sa
neodstrani vSetok vzduch z plynovej hadice. Potom sa mbze zacat zvarat.

Pocas zvarania je zakazané vytahovat’ napajaci kabel alebo konektor, ¢o ohrozuje

bezpecnost’ zivota a poskodzuje zariadenie.

Spustenie

Zapnite zariadenie pomocou vypinaca, na paneli sa zobrazia predchadzajuce nastavenia, ktoré
boli ulozené pri poslednom vypnuti.

Obsluha zariadenia pri zvarani v méde TIG
® Zvolte zvaraci mod

Stlacte tlacidlo Zvaraci mod m na prednom paneli pre volbu zvaracieho modu.
Zariadenie sa prepne do TIG mddu, ked sa TIG kontrolka rozsvieti.

® Zvolte 2T (LIFT)/ 2T (HF)/4T (HF)/ Spot (HF) méd
Pri zvarani vrezime TIG je mozné zvolit Styri médy 2T (LIFT), 2T (HF), 4T (HF)

a bodovanie (HF). Stlacte tladidlo Menu na 3 sekundy a potom ho uvolnite. Zvolte

maod zvarania, tak ako to je zobrazené na nasledujucich obrazkoch.

Obrazok 1. 2T (LIFT) méd Obrazok 2. 2T (HF) mé6d

Obrazok 3. 4T (HF) méd Obrazok 4. Spot — ,, bodovanie“ (HF) mod
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® Nastavenie parametrov
Pri méde zvarania TIG, zvolte 2T (LIFT), 2T (HF), 4T (HF) alebo Spot (HF) méd stlacenim

Menu tlaéidla na 3s.

Zvolte parameter (Obrdzok 5~14) ktory ma byt nastavenu pomocou stlacenia tlacidla

Menu, anasledne nastavte hodnotu parametra pomocou Nastavovacieho

potenciometru.

m  Startovaci prad (Obrazok 6) a ¢as nabehu pradu (Obrazok 7) nie st dostupné pri
zvéarani v rezime 2T (HF).

B Bodovaci ¢as (Obrazok 11) je dostupny iba v rezime spot (HF).

Poznamka: Pri necinnosti sa zariadenie po 5 sekundach vrati spat na vychodzie
zobrazenie (Obrazok 1~4). Zvolena hodnota parametra sa automaticky ulozi.

Obrazok 5. Cas predfuku Obrazo 6. Startovaci prad
Obrazok 7. Cas nabehu pradu Obrazok 8. Cas zbiehania
Obrazok 9. Koncovy prad Obrazok 10. Dofuk plynu

11
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Obrazok 11. Bodovaci ¢as Obrazok 12. Pulzna frekvencia

Obrazok 13. Zakladny pulzny prad Obrazok 14. Sirka pulzu

® Start zvarania
Zvaraci zdroj umoZzhuje dva spbésoby zapalenia obluka HF alebo LIFT.

HF: Drzte volframovl elektrédu vo vzdialenosti 2-4 mm od povrchu zvaraného materialu,
stlaCte spina€ horéaka, zariadenie zapali zvaraci obluk po uplynuti asu nastaveného
pre predfuk ochranného plynu.

LIFT: Priblizte sa 3piCkou volframovej elektrody k materidlu a nasledne stlaéte spust
horaka. Zapali sa zvaraci obluk. Oddialte Spicku volframovej elekirody od zakladného
materialu.

Pri ukonéeni zvarania podrzte zvaraci horak v mieste ukoncenia, aby ochranny plyn pocas
dofuku este ochranil zvar a pomohol ochladit’ elektrédu.



Priebeh zvarania

2T (LIFT) méd

2T (HF) méd

4T (HF) méd

Spot (HF) mod
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Obsluha zariadenia pri zvarani v méde MMA
® Zvolte zvaraci mod

Stlacte tlacidlo Zvaraci mod m na prednom paneli pre volbu zvaracieho modu.
Zariadenie sa prepne do MMA modu, ked sa MMA kontrolka rozsvieti.

® Nastavte VRD funkciu

Pri prepnuti do MMA mddu, stlatte Menu tlagidlo na 3 sekundy a nasledne ho

uvolnite, aby ste zapli (Obrazok 15) alebo vypli (Obrazok 16) funkciu VRD.

Obrazok 15. MMA méd s VRD Obrazok 16. MMA méd bez VRD

® Nastavenie parametrov

Pri aktivovanom MMA mode zvolte parametre (Obrazok 17~20) pre nastavenie pomocou
stlacenia tla€idla Menu. Hodnotu zvoleného parametra upravte pomocou otocenia
Nastavovacieho potenciometra.

Poznamka: Pri necinnosti sa zariadenie po 5 sekundach vrati spat na vychodzie
zobrazenie (Obrazok 15~16). Zvolena hodnota parametra sa automaticky ulozi.

Obrazok 17 Zvaraci prud Obrazok 18 Prud horuceho Startu

Obrazok 19 Cas hortceho startu Obrazok 20 Arc Force prud
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4.3 Zvaracie prostredie a bezpeénost’

Prostredie

a) Zariadenie méze pracovat v prostredi, kde su suché podmienky s vihkostou maximalne
90%.

b) Teplota okolia sa musi pohybovat v rozmedzi od -10 do 40 stupfov Celzia.

c) Vyhnite sa zvaraniu na sinku alebo kvapkajucej vode.

d) Vyhnite sa zvaraniu v praSnom prostredi alebo prostredi s korozivnymi plynmi.

e) Vyhnite sa zvaraniu plynom v prostredi so silnym prddenim vzduchu.

Bezpecnostné normy

Nas zvaraci zdroj ma nainstalovany ochranny obvod proti prepatiu, nadprudu a prehriatiu.
Ked napatie, vystupny prud a teplota zariadenia prekroCia povolené limity, zvaracka
automaticky prestane fungovat. Pretoze by mohlo déjst k poSkodeniu zvaracieho stroja,
uzivatel musi venovat pozornost nasledujucim veciam a odstranit pricinu.

Pracovné prostredie nie je dostato€ne ventilované!

Nas zvaraci zdroj je vykonné zariadenie, ktoré je po€as prevadzky potrebuje chladenie
vzduchom. Je vybavené ventilatorom, ktory ochladzuje vykonové komponenty zariadenia.
Uistite sa, ze privod vzduchu nie je blokovany alebo zakryty. Zariadenie musi byt
umiestnené minimalne 0,3 metra ostatnych predmetov alebo steny, aby sa zabezpecila
volna cirkulacia chladiaceho vzduchu. Je to délezité pre vykon a Zivotnost' zariadenia.

Nepretazujte zariadenie!

Obsluha by mala dodrzat maximalny pracovny prad (upravit zvoleny pracovny cyklus).
Zvaraci prad nesmie prekroCit maximalny prud pracovného cyklu. Prad pri pretazeni
poskodi a spdli zariadenie.

Neprekracujte napajacie napétie!

Napajacie napatie najdete vtabulke hlavnych technickych Udajov. Automaticky
kompenzacny obvod napétia zaisti, Ze zvaraci prud zostane v pripusthom rozsahu. Ak
napajacie napatie prekracuje povoleny rozsah, poskodia sa sucasti stroja. Operator by mal
tejto situacii porozumiet’ a prijat’ preventivne opatrenia.

Ak je doba zvarania prekroCena, pracovny cyklus je prekroCeny, zvaracka prestane pracovat z
doévodu ochrany. Stroj je prehriaty, spina¢ ovladania teploty je v polohe ,ON“ a kontrolka je
Cervena. V tejto situacii neodpajajte zariadenie z napajacej siete, aby ventilator mohol vychladit
zariadenie. Ked kontrolka zhasne a teplota klesne na Standardny rozsah, mbzete pokracovat

VO zvarani.
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4.4 RieSenie problémov so zvaranim

Zvaracie materialy, faktor prostredia, napajacie sily mézu mat nie€o do cinenia so zvaranim.
UzZivatel sa musi pokusit zlepSit podmienky zvarania.

Zvar zostane Cierny

Zvar je nedostato¢ne chraneny pred oxidaciou. UZivatel mdze skontrolovat’ nasledovne:

a)

d)

a)

Uistite sa, Ze vo flasi s ochrannym plynom je dostatocny tlak. Ak je tlak niz$i ako 0,5 MPa,
je nutné ffaSu s argénom opatovne naplnit. Skontrolujte, €i je redukény ventil na flasi
otvoreny. Je mozné zvolit iny prietok ochranného plynu na zaklade vysky zvaracieho
prudu. Odporu¢ame, aby bol prietok argénu minimalne 5 I/min.

Skontrolujte, ¢i plynova hadica v horaku nie je zablokovana.

Ak hadica pre privod ochranného plynu spravne netesni a dochadza k prienikom vzduchu
do nej, dochadza k znizeniu kvality zvarania.

Ak v okoli zvaru dochadza k silnému prudeniu vzduchu a odfuknutiu ochrannej atmosféry,
kvalita zvaru sa zniZi.

Zvaraci obluk striela a nie je jednoduché ho prerusit’.
Zaistite vysoku kvalitu volframovej elektrody.

Zbruste koniec volframovej elektrédy. Ak nie je volframova elekiréda zabrusena, bude
horenie obluka nestabilné.

Vystupny prud nie je na menoviti hodnotu.

Ked sa napajacie napatie odchyli od menovitej hodnoty, spésobi, Ze vystupny prud sa nebude
zhodovat' s menovitou hodnotou; ked je napatie nizSie ako menovita hodnota, maximalny

Prud sa pri prevadzke stroja nestabilizuje.

Ma to nie€o s nasledujucimi faktormi.
a) Sietové napatie elektrického prudu bolo zmenené.
b) Elektricka napajacia siet alebo iné zariadenie spdsobuje Skodlivé rudenie.

°
a)

b)

Prilis vel'ky rozstrek pri MMA zvarani.
Zvaraci prad moze byt prilis vysoky pre dany priemer obalovanej elektrédy.

Chybne zvolena polarita. Zmente polaritu zapojenia.



5 Kazdodenna kontrola a udrzba

a)

b)

Kazdodenna udrzba

Pravidelne odstrafiujte prach suchym stlatenym vzduchom. Ak sa zvéraci stroj pouZiva v
prostredi s tazkym dymom a znec€istenym vzduchom, je potrebné prach odstranit najmenej
raz za mesiac.

Tlak stlateného vzduchu nesmie byt vysoky, aby sa zabranilo poskodeniu malych sucasti
stroja.

Skontrolujte elektrické pripojky a konektory. Uistite sa ¢i maju dokonaly kontakt. V pripade
oxidacie odstrante oxidovy film brdsnym papierom a znova pripojte.

Zabrante vniknutiu vody do zariadenia a zabrarite navlhnutiu zariadenia. Zmerajte izolacny
odpor, aby ste sa presvedcili, Ze je zariadenie spdsobilé na pouzitie.

Ak sa zvéraci zdroj dIhSi ¢as nepouziva, zabalte ho do pévodného obalu a skladujte v
suchom prostredi.

Pred vsSetkymi udrzbarskymi a opravarenskymi pracami musi byt napajanie uplne
prerusené. Pred otvorenim krytu vytiahnite sietovu zastrcku.

Poznamky pred kontrolou

Bezcielové testovanie a neodborné opravy moézu problémy este zhorsit’ a sposobit’ viac
zlyhani. Ked’ je napajanie zapnuté, holé komponenty mézu byt nebezpecéné pri vysokom
napati. Akykol'vek priamy alebo nepriamy dotyk moze spésobit’ zasah elektrickym
pradom, dokonca aj smrt.

Ak v ramci zaru€nej lehoty uzivatelia neodborne zasahuju do zariadenia bez povolenia
vyrobcu, bezplatna zaruéna oprava nemusi byt garantovana.
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6 RieSenie problémov

Poznamka: Nasledujuce operacie musia vykonavat kvalifikovani elektrikari s platnymi
certifikaciami.
Prejav chyby Pri¢ina RieSenie
> Nie je pripojené k zdroju _ o )
Panel nic napéjania. > SkOl:1_’(I’O|.the, Ci je vstupné
nezobrazuje napajanie spravne.
.. I » Uistite sa, ze je zariadenie
Ziadny zvaraci prud . . sy
zapnuté hlavnym vypinaCom.
» Vstupné napétie je nespravne. | » Upravte napatie na spravnu
» Vstupné napétie nie je hodnotu.
stabilné » Vypnite zariadenie a potom ho
Panel normalne »  Vstupny kabel pripojeny k opat zapnite za 5 az 10 minut.
X elektrickej sieti alebo k » Znovu utiahnite vodiCe medzi
zobrazuje s .
> e, obvodu ochrany napéatia sa vypinacom a doskou
Ziadny zvaraci prud : o
spustil. napajania.
» Vodi¢e medzi vypinaCom a
doskou napajania su
uvolnené.
Ventilator nepracuie » Ventilator je pokazeny. » Vymerite ventilator.
. -P J » Porucha vnutorného prvku » Ak problém nevyriesite,
Ma abnormalne . .
Spravnie kontaktujte predajcu alebo
P ) kontaktujte nadu spolo¢nost.
e » Magneticky ventil je chybny. »  Skontrolujte vedenie
Po stlaeni spuste na . . . . .
) .o~ . | » Pradenie ochranného plynu je ochranného plynu.
horaku prudi zvaraci blok . > AK blé .
rid ale nie ochranny zablokované. problém nevynesne,
P » Chyba vnutorného kontaktujte predajcu alebo
plyn. : « « :
komponentu. kontaktujte nadu spolo¢nost.
Po stlaceni spuste na | » Spinac¢ na horaku je pokazeny | » Skontrolujte spina¢ na horaku.
horaku neprudi alebo ma zly kontakt. » Ak problém nevyriesite,
zvaraci prud ani » Chyba vnatorného kontaktujte predajcu alebo
ochranny plyn. komponentu. kontaktujte nadu spolo¢nost.
Ventilator pracuje » Riadiaca karta je chybna. » Ak  problém nevyriesite,
Ziadne nezvyc€ajné kontaktujte predajcu alebo
indikacie kontaktujte nadu spolocnost.
Ziaden zvaraci vystup
» Ochrana proti prehriatiu. » Zariadenie bude opatovne
Ventilator pracuje » Obvod pomocného napajania pripravené na zvaranie po 5 —
Zariadenie vykazuje je preruseny. 10 mindtach.
nezvycajne indikacie > Ak problém nevyriesite,
Ziaden zvaraci vystup kontaktujte predajcu alebo
kontaktujte nasu spolo¢nost.
Text na displeji je » Chyba v kdblovom vedeni. »  Skontrolujte kabel.
nespravne zobrazeny
Hodnoty parametrov
nie je mozné spravne
nastavit
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