MIG 160GDM/180GDM
ZVARACI ZDROJ

NAVOD NA OBSLUHU



1 Bezpecnost’ prace pri oblukovom zvarani

A UPOZORNENIE

Zvaranie elektrickym oblikom mdze viest k poskodeniu zdravia.

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

Zvaracie zdroje ako aj samotny proces zvarania moze sposobit vazne poskodenie zdravia, smrt ¢i
materidlové skody ak operator striktne nedodrziava bezpecnostné predpisy platné pri praci s tymto
zariadenim.

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

INSTLACIU, OBSLUHU, UDRZBU A OPRAVU MOZU PREVADZAT IBA KVALIFIKOVANI ODBORNICI!

ELEKTRICKY SOK méze zabijat!

Dotyk so elektricky Zivymi ¢astami moZe zapricinit smrt alebo tazké popalenie.
Elektréda ako aj obvod zvarku su pod napatim vzdy ked' sa zvara. Napajaci obvod

a obvody zvaracieho zdroja su zZivé, vidy ked je zvaraci zdroj zapnuty. Pri

automatickom a poloautomatickom zvarani je drét, cievka, uloZenie poddvacich kladiek ako aj
vetky Casti dotykajuce sa zvarcieho drétu, pod prudom.

1. Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod prudom.

2. Noste oblecené 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 nom
prevedeny servisny zasah, odpojte ho z elektrickej siete.



7. Pouzivajte plne izolované drziaky elektréd. Nikdy nechladte drziak elektréody 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. Nedotykajte 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 moze popalit kozu a poskodit zrak.

Wl

i HLUK vznikajci pri zvarani mdze poskodit sluch.

Pri zvarani vznika teplo a silné ultrafialové Ziarenie, ktoré moze viest k popaleniu oci
a koze. Hluk, ktory vznika pri niektorych procesoch méze viest k poskodeniu sluchu.

1. Pri zvarani vidy pouZivajte zvaraciu masku s prislusSnym stupfiom ochrany, ktora ochrani vase oci
a koZzu pred popalenim.

2. PouZivajte iba certifikované zvaracie okuliare. Doporucuju sa s bo¢nymi krytmi.

3. PouZivajte zvaracie zasteny alebo ochranné steny, aby ste ochranili osoby nachadzajlce sa
v blizkosti zvarania pred nebezpeénym Ziarenim. Upozornite osoby aby sa nepozerali do zvaracieho
obluka.

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 inej Intenzita pridu v Ampéroch
pribuznej technolégie
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Drazkovanie

Plazmové rezanie
Vyssi alebo niZsi stupen ochrany je treba zvolit v zavislosti na konkrétnej aplikacii.
Vyraz tazké kovy zahtna ocel, jej zliatiny, med' a jej zliatiny.

Cierne politka vyjadruji aplikacie, ktoré sa v sicasnosti zvy&ajne nepouzivaju.

VYPARY A PLYNY vznikajlice pri zvarani moézu viest k poskodeniu zdravia.

Pri zvarani dochdadza k uvolfiovaniu Skodlivych plynov a vyparov, ktoré ohrozuju
zdravie zvaraca.

1. Drzte sa mimo Skodlivych plynov. Nevdychujte ich!

2. Ak pracujte vnutri, pouZivajte zariadenia na odsdvanie plynov a vyparov.

3. Ak je odsdvanie nedostato¢né pouzivajte osobné filtracné jednotky.

4. Preditajte si prilohy o materidlovom zloZeni, spotrebnych dieloch ako aj Cistiacich latkok.

5. Zvarajte v tesnych priestoroch iba ak su dostatocne ventilované alebo ak pouZivate osobné
filtracné zariadenie. Plyny vznikajlce pri zvarani mézu sp6sobit poskodenie dychacich Ustrojov
alebo smrt. Uistite sa, Ze prostredie, v ktorom dychate je bezpecné.

6. Nezvarajte v blizkosti, kde sa prevddza odmastovanie, Cistenie alebo striekanie. Teplo alebo plyny
zo zvérania mozu 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 dostato¢ne odsavané. Ak je to
potrebné pouzite osobnu filtraénu jednotku.



Zvaranie moze sposobit POZIAR alebo EXPLOZIU.
A=
Pri zvarani vznikaju iskry a rozstrek. Letiace iskry, horuci zakladny material, rozstrek
mozu sposobit vznik poziaru alebo popalenia. Nahodny kontakt s elektrody alebo
zvaracieho drotu s kovom moze viest k vzniku iskier, prehriatiu ¢i dokonca
k vznieteniu.

1. Chrénite seba ako aj druhych pred lietajucimi iskrami a rozstrekom.

2. Nezvarajte na miestach, kde by mohli lietajdce iskry ¢i rozstrek zapalit horlavy material.
Odstrante vsetky horlavé materialy v okruhu 10.7 m od miesta zvdrania. Ak to nie je mozné zakryte
miesto zvarania aby ste ochrdnili okolie pred rozstrekmi.

3. Majte na mysli, Ze rozstrek méze lahko preniknut cez skary ¢i 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 uzemrovaci kabel ¢o najblizsie k miestu zvarania. Eliminuje sa tym mozZnost Urazu
elektrickym Sokom a vzniku poZiaru.

7. NepouZivajte zvaraci zdroj na odmrazovanie zmrznutych trubiek.

8. Ak nezvdrate, odstrante elektrédu z drziaka elektréd alebo pri MIG zvarani odstrihnite drot na
konci.

Odletujlce iskry a rozstrek

Pri zvarani vznikaju iskry a rozstrek, ktory méze sp6sobit popalenie.

N

1. Noste zvaraciu masku alebo ochranné okuliare. Doporucuje sa pouZivat boc¢né kryty.

2. Chrante si pokozku nosenim primeraného prac. oblecenia.

Poskodené FLASE s ochrannym plynom mozu pri poskodeni explodovat.

Flase s ochrannym plynom obsahuju stlaceny plyn. Ffase s ochrannym plynom su

beZnou stcéastou zvaracieho procesu a narabajte s nimi opatrne.

1. Chranite flase pred prilis velkym p6sobenim tepla, mechanickym poskodenim a elektrickym
oblukom.

2. Ustavte flase vo vertikalnej pozicii a zaistite ich retazami pred padom.



3. Drzte flaSe mimo miesta zvarania ako aj dalSich elektrickych obvodov.

4. Nikdy sa nedotknite elektrédou flase s ochrannym plynom.

5. Pouzivajte iba spravne flase redukcné ventily, hadice a pripoje. Udrzujte ich v dobrej kondicii.
6. Ked otvarate flasovy ventil odvratte tvar.

7. Pouzivajte ochranny kryt na flasu ak na nej nie je nasadeny redukény ventil.

8. Prestudujte si inStrukcie k pouzivaniu ochrannych plynov ako aj prislusenstva pre pracu s nimi.

2 Produkt

2.1 VSeobecné informacie

Zvaracie zariadenie pouziva najmodernejSiu invertorovu technoldgiu na svete.

Princip invertora je transformovat vykonovu frekvenciu 50Hz / 60Hz na jednosmerny prad a
invertovat ho na vysoku frekvenciu pomocou vysokovykonného modulu IGBT, potom previest
pokles napatia a komutaciu pomocou vysoko vykonného jednosmerného zdroja. Od
zavedenia invertorovej technoldgie sa hmotnost’ a velkost zvaracich zdrojov vyrazne zmensili,
zatial €o zvySenie ucinnosti zariadenia sa zvysSilo o viac ako 30%.

Okrem zvarania metddou MIG umoznuje zariadenie aj zvaranie metdédou MMA a TIG. Pri
zvarani metoédou MIG je mozné pouzit ako ochranny plyn Cisty CO2 alebo vyuzivat zmesny
plyn . Zariadenie je vybavené digitalnym ovladacim panelom, ktory umozfuje synergické
nastavenie zvaracich parametrov.

Zvaraci zdroj je vybaveny presnym riadenim, ktoré umozZziiuje precizne riadenie prenosu
pridavného materidlu do zvarového kupela. Zariadenie sa vyznacuje : stabilnym podavanim
zvaracieho drotu, prenosnostou, Uspornostou a minimalnym elektromagnetickym ruSenim.
Okrem toho poskytuje minimalizaciu rozstreku, jednoduché zapalenie obluku, hlboky prievar
a vysoké zatazenie.

Toto zariadenie je prenosné a umozriuje zvaranie aj metédou MMA, TIG a plazmové rezanie.
Je obzvlast vhodné pre domace pouzitie alebo pre aplikacie kde sa vyzaduje pouzitie
univerzalneho zariadenia.

Dakujeme, Ze ste si vybrali nase produkty.

A UPOZORNENIE

Zariadenie je uréené hlavne pre pouzitie v priemyselnych podmienkach. Pri zvarani
dochadza k ziareniu zvaracieho obluka. Dodrzujte vSetky predpisy pre bezpecnost’
prevadzky a obsluhu.



2.2 Technické informacie

Typ MIG 160GDM
Polozka

Napajacie napatie (V) 1 phase ~ 230V+15%
Frekvencia (Hz) 50/60
Menovity vstupny prud (A) 28

10-160 (MMA)
Rozsah nastavenia pradu (A) 50-160 (MIG)

10-160 (TIG)

20.4-26.4 (MMA)
Vystupné napatie (V) 16.5-22 (MIG)
10.4-16.4 (TIG)

Napatie na prazdno (V) 64
Zatazovatel (%)/ 40°C 25 (MMA)
30 (MIG)
35 (TIG)
Uginnik 0.73
Uginnost (%) 80
Typ podavaca Interny
Rychlost podavania (m/min) 3-12
Dofuk plynu (s) 1
Priemer drétu (mm) 0.8
Stuperi izolacie F
Krytie P21
Hrubka zvaraného materialu (mm) 2-10
Hmotnost' (kg) 8

Rozmery d*$*v (mm) 386*170*300




Typ

Polozka

MIG 180GDM

Napajacie napatie (V)

1 phase ~ 230V+15%

Frekvencia (Hz)

50/60

Menovity vstupny prud (A)

Rozsah nastavenia prudu (A)

28 (MMA); 27,4 (MIG); 20,5 (TIG)
10-160 (MMA)

50-180 (MIG)

10-180 (TIG)

Vystupné napatie (V)

20.4-26.4 (MMA)
16.5-23 (MIG)
10.4-17.2 (TIG)

Napétie na prazdno (V) 64
Zatazovatel (%)/ 40°C 25
Uginnik 0.73
Uginnost (%) 80

Typ podavaca Interny
Rychlost podavania (m/min) 3-12
Dofuk plynu (s) 1
Priemer drétu (mm) 0.8
Stupei izolacie F
Krytie P21
Hrubka zvaraného materialu (mm) 2-10
Hmotnost (kg) 8
Rozmery d*$*v (mm) 386*170*300
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InStalacia zariadenia

Zvaracie zariadenie je vybavené zariadenim na kompenzaciu napatia. Zariadenie funguje normaine,
ked koliSe napéatie £ 15% menovitého napatia.

Ak pouzivate dlhy kabel, aby sa znizil pokles napatia, odporuca sa pouzitie kabla s velkym
prierezom. Ak je kabel prilis dihy, bude to mat vplyv na vykonnost oblikovych a inych systémovych
funkcii, odpora¢ame pouzit odporucanu dizku.

Skontrolujte, &i nie je nasavanie vzduchu do zariadenia zakryté alebo zablokované, aby nedoslo
k poruche chladiaceho systému.
Uzemnovaci kabel musi mat prierez minimalne 6 mm2.

Proces instalacie

Spravna instalacia pre zvaranie metédou MIG

a) Pripojte spravne ochranny plyn. Flasa s ochrannym plynom (Ar) musi mat nainStalovany
redukény ventil, z ktorého je plyn vedeny pomocou hadice ku zvaraciemu zdroju.

b) Pripojte uzemrnovaci kabel na prislusny konektor zvaracieho zdroja a pripojte ho na
zvarok.

c) Vlozte do zariadenia cievku so zvaracim drotom.
d) Zvolte kladky podfla priemeru drbtu.

e) Uvolnite pritlany mechanizmus podavaca, zavedte drot a nastavte spravny pritlak
kladiek.

f)  Pripojte zvaraci horak na zariadenie a ru¢ne zvedte drot do horaka.

Spravna instalacia pre zvaranie metédou TIG

a) Pripojte pomocou hadice ffaSu s ochrannym plynom, ktora je vybavena s redukénym
ventilom na konektor zvaracieho zdroja.

b)  Pripojte TIG horak na “-“ pdl na prednom paneli zvaracieho zdroja a dotiahnite ho
otacanim v smere hodinovych rudiciek.

c) Pripojte riadiaci kabel TIG horaka na prisluSny konektor zariadenia.

d) Pripojte uzemnovaci kabel na “+” pol na prednom paneli zariadeni a nasledne ho
pripojte na zvarenec.

Spravna instalacia pre zvaranie metédou MMA
a) Uistite sa, Zze drziak elekirédy je spravne pripojeny na
konektor v smere hodinovych ruciciek.

b) Pripojta uzemnovaci kabel na “+” pdl zariadenia. Dotiahnite konektor v smere hodinovych
ruciciek.

pol zariadenia. Dotiahnite

Polarite pripojenia sa voli podla pouzitej obalovanej elektrody. Polarita pre danu elektrédu je
predpisana vyrobcom elektréd.
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Schéma zapojenia (MIG)




Schéma zapojenia (TIG)

Schéma zapojenia (MMA)
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4 Obsluha zariadenia

4.1 Predny panel zariadenia

e MIG 180GDM

ce A

STICK
LIFT TIG

MIG/CO,

MIG/MIX

1 v 3

Popis predného panelu
1 — Tlagitko MENU
2 — Multifunkény ovladaé
Hrubé nastavenie stlacenim a otd€anim.
Jemné nastavenie ota¢anim ovladaca.
3 — Volba zvaracieho modu
Zvolte metddu zvarania: MMA, TIG, MIG (CO_) a MIG (MIX).
4 — Multifunk&ny displej

4.2 Obsluha zariadenia

Startovacie zobrazenie

Zapnite zvaraci zdroj, na prednom paneli sa zobrazi informacia, tak ako je ukazané na obrazku 1. Po
zvarani [Zobrazenie zvaracieho prudu] (alebo stlageni lubovolného tlagidla na prednom paneli) sa
rozblika na 5 sekund, zariadenie prejde do reZimu zvarania, ktory bol zvoleny pred poslednym
vypnutim.

CeEAD
B s

LIFT TIG

MIG/CO,

MIG/MIX

A 4

Obr. 1: zobrazenie po zapnuti zariadenia
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Obsluha v méde MMA

a) Ked zariadenie nezvara, stlaéte tladidlo prepinada [Zvaraci rezim] , rozsvieti sa
indikator STICK, ¢im sa zariadenie prepne do modu zvarania s obalovanou elektrodou.

b) Ak ste v rezime STICK stlacili tlagidlo [VRD /2T /4T] na 5 sekund, aby ste zvolili
funkciu VRD, dojde k aktivacii tejto funkcie a zobrazi sa na [Multifunkénom displeji.
Ak je funkcia a VRD je vypnuta, je indikator vypnuty tak ak je tomu na obrazku 2.

CeEAI
W stk

LIFT TIG

MIG/CO,

MIG/MIX

4

Obr. 2 Displej zobrazujuci zvaraci prad so zapnutou funkciou
VRD.

c) [Multifunkény displej] zobrazuje aktualne nastavenu hodnotu zvaracieho pridu “080A”,
pricom hodnota sa zobrazuje v (A).

d) Pomocou [Multifunkéného ovladaca ] je mozné menit vysku zvaracieho prudu a to aj
pocas zvarania. Nastavena hodnota sa zobrazi na [ Multifunkénom displeji 1 .

e) 3 sekundy neskor po nastaveni zvaracich parametrov sa [multifunkény udajovy displej]
blika raz, o znamena, ze udaje boli ulozené. Okrem toho panel zobrazi tieto udaje pri
dalSom Starte, zariadenia ak sa parametre nezmenia.

f) Prizvarani sa na displeji zobrazuje napéatie a prud zvarania v realnom €ase. O 5 sekund
neskor sa vrati do prednastaveného modu zobrazenia prudu.

Obsluha v moéde TIG

a) Ked zariadenie nezvara, stlaéte tlacidlo prepina¢a [Zvaraci rezim] , rozsvieti sa
indikator TIG, ¢im sa zariadenie prepne do moédu zvarania TIG.

b) Pri prepnuti do médu pre zvaranie metédou TIG, vypada multifunkény displej tak, ako na
obrazku dole Obr.3.

CEA

STICK

W vrre

MIG/CO,

MIG/MIX

v

Obr.3: Nastaveny prud pri prepnuti zariadenia do TIG médu zvarania

c) [Multifunkény displej] zobrazuje aktualne nastavent hodnotu zvaracieho pridu “080A”,
pricom hodnota sa zobrazuje v (A).

d) Pomocou [Multifunkéného ovladaca 1 je mozné menit vysku zvaracieho pradu a to aj

pocas zvarania. Nastavena hodnota sa zobrazi na [ Multifunkénom displeji 1 .

e) 3 sekundy neskor po nastaveni zvaracich parametrov sa [multifunkény Gdajovy displej]
blika raz, o znamena, ze udaje boli ulozené. Okrem toho panel zobrazi tieto udaje pri
dalSom Starte, zariadenia ak sa parametre nezmenia.

f)  Pri zvarani sa na displeji zobrazuje napéatie a prud zvarania v realnom ¢ase. O 5 sekund
neskor sa vrati do prednastaveného modu zobrazenia pradu.
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Obsluha v méde MIG (v oboch médoch 100% CO, ako aj MIX).

a) Ked zariadenie nezvara, stlaéte tlacidlo prepinata [Zvaraci rezim] , rozsvieti sa
indikator MIG, ¢im sa zariadenie prepne do modu zvarania MIG.

b) V tomto zvaracom méde sa na [ Hlavnom displeji 1 zobrazuje prednastavené zvaracie

napatie a rychlost podavania drétu, tak ak je to zobrazené na obrazku Obr. 4.

CeEAI

STICK.

LIFT TIG

W wvic/co,

MIG/MIX

4

Obr. 4: Displej zobrazujuci prednastavené napatie pri méde MIG

c) Stlacte [Tlacitko menu] jeden krat, [Hlavny displej] zobrazuje jemné nastavenie
zvoleného zvaracieho napatia. Oto¢te [ Multifunkénym ovlidadéom'] pre nastavenie
rozsahu od -20% do+20% tak ako na Obr.5.

S1CEA

STICK
LIFT TIG

MIG/CO,

D\gilta“iIIQ
= W vicmix
o /] v

Obr. 5 Jemné doladenie zvaracieho napatia pri méde MIG

d) Stlacte [Tlacidlo menul po druhy krat, [Hlavny displej] zobrazuje jemné nastavenie
indukénosti. Otoc¢te [ Multifunkénym oviadéom 1 pre nastavenie rozsahu od -10% do
+10% tak ako na Obr.6.

—1CE A

STICK

LIFT TIG

MIG/CO,

W s

v

Obr.6 Jemné nastavenie indukénosti pri mode MIG

e) Stlacte spust na zvaracom horaku. Drot sa za¢ne posuvat a na displej sa prepne do
zobrazenia, tak ako je to na obrazku 7. Stla¢te spina¢ hordka po dobu 5 sekund bez zvarania,
podavanie drotu sa prepne do vysokej rychlosti 11 m / min po dobu 20s. Potom sa automaticky
zastavi. Po uvolneni tlacidla do 20 sekund sa podavanie drotu automaticky zastavi.



CEA

) "
STICK

()
- UFT TIG

W wic/ico,

MIG/MIX

A 4

Obr. 7: Zavedenie drétu pri MIG méde zvarania

f)  Zariadenie ma funkciu 2T / 4T v rezime MIG.

Rezim 2T - stla¢te [tlacidlo menu] po dobu 5 sekind, funkcia je zapnuta a [hlavny displej
] zobrazi "2T". Stladte spina¢ horaka, zariadenie zacne zvarat, pri uvolneni spinata sa
zvaranie zastavi.

Rezim 4T - Znova stlaéte [tladidlo Menu] na 5 sekund, zmeni sa rezim na 4T a [hlavny
displej] zobrazuje "4T". Stlacte spina¢ horaka prvykrat, déjde k zapaleniu obluka.

Uvolnite spinaC prvy krat a zariadenie zacne zvarat. Druhym stlaenim spinaca prejdete do
vypifania kraterov. Uvolnite spinaé druhykrat, zvaranie sa zastavi.

g) Prostrednictvom [ Multifinkéného ovladaca 1 je mozné aj poCas zvérania nastavit
synergicky zvaracie napatie a rychlost podavania droétu. Parametre sa zobrazuju na [
Hlavnom displeji]l. Rozsah nastavenia parametrov je 16.9V 3.3m/min az 23.3V 11m/min
17.5V pri 100% CO, mdde, 15.5V 3.3m/min az 19.5V 11m/min pri zvarani v méde MIX.

h) Pocas zvarania sa na displeji zobrazuju aktualne parametre zvaracieho napatia
a prudu. Po ukonCeni zvarania sa po 5 sekundach displej vrati k zobrazeniu
prednastavenych hodnét zvaracieho pradu a napatia.

i) Po uvolneni spuste horaka dojde k zastaveniu zvarania. Na hlavnom displeji sa zobrazi

hlasenie “HOLD” po dobu 3 sekund. Na displeji sa zobrazia parametre zvaracieho
napatia a prudu.

Malfunction display of overheating protection

Na multifunkénom displeji sa zobrazi hlasenie "-P- -EH-" a nepretrZite blika, zariadenie nefunguje
normalne. Az ked teplota zvaracieho zariadenia klesne pod 55 ° C, porucha prehriatia zmizne a
zariadenie funguje normalne, bez potreby restartovania.
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b)

4.3 Pracovné prostredie a bezpe¢nost’

Pracovné prostredie

a) Zariadenie musi pracovat v prostredi, kde su vlhkost okolitého prostredia max. max. 90%.
b) Teplota okolia by mala byt medzi -10 az 40 stupfiov Celzia.

¢) Vyvarujte sa zvaraniu pri slnenom svetle alebo v dazdi. Zabrarite vniknutiu vody do stroja.
d) Vyhnite sa zvaraniu v prasnom prostredi alebo v prostredi s korozivnym plynom.

e) Vyhnite sa zvaraniu v ochrannej atmosfére v prostredi so silnym prudenim vzduchu.

Bezpedétnostné opatrenia

Nas zvaraci zdroj ma ochranny obvod pre ochranu pred prepatim, nadrudom a prehriatim.
Ak napatie, vystupny prud a teplota stroja prekracuju menovity Standard, zvaraci pristroj
prestane pracovat automaticky. Prevadzka pri prepati, nadpriude alebo prehriati méze
poskodit zariadenie; prevadzkovatel musi venovat pozornost nasledovnym.

a) Pracovisko musi byt dostato¢ne vetrané!
Zvaracie zariadenie patri medzi stredné alebo malé modely, ale aj tak pri jeho
prevadzke a nedostatoCnom vetrani priestoru méze djst k jeho prehrievaniu.
Preto kazdy stroj ma vnutorny ventilator, ktory zabezpecuje jeho stabilny vykon. Uistite
sa, ze privod nie je zablokovany alebo zakryty, ale vzdialenost od zvaracky musi byt
vzdialena 0,3 m od objektov v pracovnhom prostredi. Uzivatel by mal zabezpecit, aby
bola pracovna plocha primerane vetrana. Je to dblezité pre vykon a dlhu Zivotnost
stroja.

NepretaZujte zariadenia!

Uzivatel by mal davat pozor maximalny zatazovatel zariadenia (v porovnani so zvolenym

pracovnym cyklom), aby sa ubezpecil, Ze pracovny prud stroja neprekro¢i maximalny

povoleny cyklus. PretaZenie mdze viest k poSkodeniu alebo zhoreniu zariadenia.

Ak stroj prekroci Standardny pracovny cyklus, ochrana automaticky prerusi zvaranie. V tejto
situacii neodpajajte zariadenie z napajacej siete, pretoze vnutorny ventilator musi fungovat’
aby doSlo k ochladeniu zariadenia na prevadzkovu teplotu. Po jej dosiahnuti méze zvaraci
zdroj opat pokraCovat v praci.

Nenap4djajte zariadenie vySSim napatim!

Informéacie o napajacom napéati najdete v technickych informaciach alebo na Stitku
zariadenia. V pripade, Ze napajacie napatie prekroCi dovoleny rozsah, zareaguje ochrana
zdroja, ktora zabrani poSkodeniu elektronickych komponentov zariadenia.



5 Denna udrzba zariadenia

a)

b)

<)

d)
e)

Prach pravidelne odstranujte suchym stlatenym vzduchom. Ak sa zvaracka pouziva v
prostredi s praSnom prostredi a v prostredi so zneCistenym vzduchom, je potrebné odstranit
prach najmenej raz za mesiac.

Tlak stlateného vzduchu musi byt primerany, aby nedoslo k poSkodeniu malych suciastok v
stroji.

Uistite sa, €i maju vSetky elektrické pripojenia spravny kontakt a &i su konektory dostatone
dotiahnuté.

Zabrante vniknutiu vody a vihkosti do zariadenia.

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

6 Orientacné zvaracie parametre

a) VSeobecné zvaracie parametre pre zvaranie metédou MMA
Elektréda (mm) 325 J3,2 4,0 5,0
Zvaraci prud (A) 70-100 110-140 170-230 230-280
b) VSeobecné zvaracie parametre pre zvaranie metédou TIG
TIG parametre pre zvaranie nereze.
Hrabka @ volfrdmove; Tycka Zvaraci prud Prietok plynu
(mm) elektrody (mm) (mm) A (min)
0,5 1,0 1,0 35-40 4-6
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 16 40-70 5-8
15 1,6 16 50-85 6-8
2,0 2,0-2,5 2,0 80-130 8-10
3,0 2,5-3,0 2,25 120-150 10-12
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