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invertor s technologii IGBT pro
metody MIG/MMA/LIft TIG

GORILLA POCKETMIG 235 DP



0
N

Uvod

Ze vieho nejdfive Vadm dékujeme, Ze jste si vybrali svafovaci invertor firmy iWELD!

Nasim cilem je podpofit Vasi préaci modernim a spolehlivym strojem, ktery je vhodny
pro domdci i primyslové prace. V tomto duchu vyvijime a vyrdbime nase stroje a
pfislusenstvi pro svarovani.

Viechny nase svarovaci stroje jsou zalozeny na pokrocilé invertorové technologii,
jehoz vyhodou je vyrazné nizsi hmotnost a velikost hlavninho transformdtoru. Ve
srovndni s klasickym transformdtorovym zafizenim je U&innost az o 30% vyssi.
Vysledkem pouzité moderni technologie a kvalitnich soucdstek, je dosazeni
stabilnich viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpeceni energeticky U&inné
a ekologicky pratelského pouziti.

Mikroprocesorem fizené ovldddni a podpdrné svarovaci funkce neustdle pomdhaiji
udrzovat optimdalini charakteristiky svafovdni a fezdni.

Pfed pouzitim stroje si peclivé prectéte tento ndvod k pouziti jesté pred uvedenim
zarfizeni do provozu!

Ndvod k poufZiti popisuje zdroje nebezpedlibéhem svafovdni, obsahuje technické
parametry, funkce, a poskytuje podporu pro manipulaci a sefizeni stroje, ale
nezapomernte, Ze neobsahuje znalosti o svarovanil

Pokud vé&m ndvod neposkytne potfebné informace, pozddejte o dalsi informace
svého distributora.

V pfipadé zadvady nebo jiné zdruky nebo zdruéni reklamace dodrzujte podminky v
priloze ,,Vseobecné zdrucni podminky a reklamace®.

UZivatelskd prirucka a souvisejici dokumenty jsou také k dispozici na nasem webu v
produktovém listu.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu



UPOZORNENI!
PTi nespravném pouziti stroje mdze byt svafovdni nebezpedné pro obsluhu stroje a pro
osoby, které se v okoli stroje pohybuiji. Proto musi byt svafovdni / fezéni provddéno za
pfisného dodrzovani viech prislusnych bezpecnostnich predpist. Prectéte si prosim
pred instalaci a provozem stroje peclivé tento ndvod k obsluze.
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* Pfepindni funk&nich rezimd béhem svarovdani mize

vést k poskozeni stroje! e~
e Po ukonceni svarovdni vypojte kabel drzdku elektrod. [
¢ Hlavni vypinac slouzi k Upinému preruseni privodu = : y = -

elektrického napéti do stroje. e
* PouZivejte pouze kvalitni svafovaci ndstroje a pomUcky.
* Obsluha stroje musi byt kvalifikovand v oblasti svafovdni.
» UDER ELEKTRICKYM PROUDEM: Muze dojit ke smrtelnému r

poranénit!!
* Pfipojte zemnici kabel podle platnych norem.
* Vyhnéte se kontaktu s dstmi stroje, které jsou pod _#—ﬂ-x

napétim, nedotykejte se elektrod a dratd holyma
rukama. Je nutné, aby obsluha stroje pouZivala suché
svarecské rukavice béhem svarovdni. F

« Obsluha stroje musi zaijistit, aby byl obrobek izolovany.
Kour a plyn vznikly pfi svafovdni nebo fezdni je skodlivy ) |/
pro lidské zdravi. el
Nedychejte kouf a plyn vznikly pfi svafovani nebo fezani! -
« Zajistéte Fddnou ventilaci pracovniho prostoru. Z&feni -l
svéreciho oblouku: nebezpedi poranéni oci a kize! --'l; ¥,

Béhem svafovani pouZivejte svareéskou kuklu, ochranné
bryle proti zafeni a ochranny odév! '

¢ Osoby v okoli svdrecského pracovisté také musi F—%\J
byt chrdnény proti zéreni

NEBEZPEC POZARU .
» Odstrik pri svafovani mUze zpUsobit pozdr, odstrante vl 2

proto hoflavé materidly z okoli pracovisté.

Hluk: Moze poskodit sluch! _3?\
* Hiuk, ktery vznikd pii svafovani / fezdni ohrozuje —
v&s sluch. BEhem svafovdni je nutné pouzivat

ochrannd sluchdatka. r
Porucha stroje: : [ —

« Piectéte si prrucku. IL '
Pozddejte svého prodejce nebo dodavatele ohledné | o S|
dalsiho postupu




,Q 1. HLAVNi PARAMETRY

GORILLA POCKETMIG 235 DP

- Typ invertoru IGBT
b
§ ednotka chlazend hordku X
% DigitéIni displej v
é Pocet programi 35
Synergie v
Pulz v
Double pulz v
¢ Iména polarity FCAW v
E 21/4T v
257/4ST v
SPOT v
Pocet poddvacich kladek 2
O DCLift IG v
=
Q PulzDCTIG v
Arc Force v
%( Nastavitelny Arc Force v
Pulz MMA 4
MIG IGrip hofdk v baleni IGrip 150
MIG IGrip hordk v opci X
Pocet fazi 1
Vstupni napéti 230V AC£15%, 50/60 Hz
o e — 26A/18.6A
Ucinnik (cos @) 0.7
U&innost 85%
Dovoleny zatéZovatel (10min/40°C) 210A@60% 160A@100%
MMA 40A-209A
Svafovaci proud (A)
MIG 40A-210A
MMA 15.6V-22V
Vystupni napéti (V)
MIG 15.6V-22V
Napéti naprazdno 58V
Trida ochrany F
Trida kryti IP21S
Primeér svéreciho drétu 0.6-1.0mm
Rozmér civky dratu @200 mm, 5kg
Hmotnost 14kg
Rozméry (dx3xv) 580x250x440mm



2. VSEOBECNY POPIS

Svafovaci stroj GORILLA POCKETMIG 235 DP je vhodny pro ruéni obloukové svafovdni oceli a
barevnych kovd. Rezimy svafovdni mohou byt MMA (obalend elektroda), MMA pulz, TIG Lift, TIG
Lift pulz a MIG / MAG. Svafovdni MIG / MAG Ize provddét s pulzem nebo double pulzem. Metodu
MIG / MAG Ize pouZzit v manudinim i synergickém rezimu, coz ziednoduiuje jeji fungovdni a
umoZnuje poufiti svafovaciho stroje i pro méné zkusené lidi a zacateéniky. Zménou polarity Ize
svafovdni MIG / MAG provddét s ochrannym plynem i s frubi¢kovym drdtem. Zafizeni umoziivje
pfipojeni svarfovaciho hofdku Push Pull se zabudovanym mini podavacem drdtu a bubnem s
dratem D100. Zafizeni je vybaveno technologii IGBT, kterd umoziiuje vyrazné snizit hmotnost a
velikost svafovacinho stroje a zvysit G¢innost pfi soucasném snizeni spotfeby energie.

N
O

Svdreci stroj je vhodny na vyuziti ve vnitfnich i venkovnich prostorech. Nevystavuijte jej pfimému
slunci a povétrnostnim podminkdm.

Cie,

Pracovny cyklus

Pracovni cyklus je zaloZzen na 10-minutovém ¢asovém Useku. 60% pracovni cyklus znamend, ze
se strojem je mozné svarovat pfi maximdinim proudu po dobu 6 minut, pak se stroj vypne a
s&m se ochladi. 100% pracovni cyklus znamend, Ze zafizeni midZe pracovat nepretrzité bez
preruseni pfi proudu uvedeném v case zapnuti.

Urover zabezpeé&eni

IP uréuje, jaké odolné je zafizeni profti vniknuti pevnych a tekutych materidld. IP21S proto
znamend, Ze konstrukce pristroje poskytuje ochranu pred vniknutim cizich téles vétsich nez 12,5
mm navic poskytuje ochranu proti vniknuti kapaijici vody.

Ochrana proti piehrati

Modul IGBT je vybaven ochranou proti prehidti, kterd v pripadé prehrati zastavi proces
svarovdni Po nékolika minutdch se pfistroj ochladi na teplotu, kter&d umozriuje opétovné
svarovdni. BEhem této doby stroj neodpojuijte, aby mohl ventildtor stroj ochladit. Po
opétovném zapnuti nezapomente omezit parametry svafovani, abyste zaijistili nepretrzity
provoz stroje.



e 3. INSTALACE
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Pfed zapnutim musi byt provozni teplota vyssinez 0 °C.

=]

= I

. Eurokonektor MIG hofdku
. Ovlddaci konektor - / zdsuvka hofdku Push-Pull
.t svorka
. Kabel pro zménu polarity na hordku
-" svorka
. Hlavni vypinac&
. Ventilator
. Pfipojeni ochranného plynu
. Uzemnovaci matice
10.  Napdjaci kabel
11.  Spinac¢ hofdku Push-Pull
12.  Podavac dratu
13.  Nosi¢ civky drdtu



3.1 Zapojeni vstupnich kabelu

3.1.1 MMA svarovani

Konektory svafovacich kabell musi byt pfipojeny k zdsuvkdm (3) a (5) na prednim panelu.
Dbejte na sprdvnou polaritu. Polarita pfipojeni svafovaciho kabelu zavisi na typu poufzité
elektrody a je uvedena na obalu elektrody (DCEN zdporny nebo DCEP kladny). Svorka
uzemnovaciho kabelu musi byt bezpecné pripevnéna ke svarku. Pripojte napdjeci kabel k sitové

zdsuvce 230 V 50 Hz.
AC XN S0Me AC ZHN S0H:

Earth Clamp Earth Clamp
Elactrode Holder | Electrode Holder
DCEN DCEP

3.1.2 Svarovani TIG

Na svarovdni TIG musi pouZit svafovaci hordk TIG. Vyzaduje se plynem chlazeny svarovaci hordk
200A s regula¢nim ventilem ochranného plynu. Pracovni kabel musi byt pfipojen k zdsuvce se
z&pornou polaritou (5), plynové vedeni k reguldtoru tlaku na plynové Idhvi. Pripojte kladny pdl (3)
svarovaciho stroje ke svarku pomoci uzemnovaciho kabelu. Pripojte zdstréku piistroje k sifové
zasuvce 230 V 50 Hz.

AL 230V S0Hz

k ﬁi Argon Regulator

L% TIG Torch
Libn g

e
Earth Clamp




(@) 3.1.3 MIG svaiovani a pdjeni
N
3.1.3.1 Svafovani a pdjeni s ochrannym plynem

Pripojte svarovaci pistole MIG k centrdinimu eurokonektoru svarovaciho stroje (1). Plynové potrubi
reguldtoru tlaku musi byt pfipojeny a piipevnény k plynové pripojce (8) na zadni strané pristroje.
Zasunite zastréku kabelu prepindni polarity (4) do zdsuvky (3). Plipojte zdporny pdl (5) svafovacino
stroje ke svarku pomoci uzemnovaciho kabelu. Plipojte zdstréku pristroje k sitové zdsuvce 230 V 50
Hz.

Earth Clamp
=
MIG Tarch

3.1.3.2 Svarovdni s trubi¢kovym dratem s vlastni ochranou

Pfipojte svarovaci hofdk MIG k eurokonektoru svafovaciho stroje (1).

Zasunte zdastréku reverzovdni polarity (4) do zdsuvky (5). Plipojte zdporny pdl (3) svarfovacino
stroje ke svarku pomoci uzemnovaciho kabelu. Z&strcku pristroje zapojte do sitové zdsuvky s
napétim 230 V 50 Hz.

AC 230V 50Hz

Earth Clamp
=,y

=
;ﬁ_‘

TMIG Terch



3.1.3.3 Svafovani hordkem Push-Pull

Plipojte svarovaci hofdk k centrdinimu konektoru svafovaciho stroje (1). Zasunte zdstréku
reverzovdni polarity (4) do zasuvky (3). Plipojte zdpornou svorku (5) svarfovaciho stroje k
svarku kabelem se svorkou. Plipojte 230V zdstrcku pristroje do sitové zasuvky 230V 50 Hz.
Prepnéte spinac (11) nad sestavou vedeni drdtu do polohy hordku Push-Pull.

3.2 Piipojeni ochranného plynu

1. Zajistéte plynovou Idhev a zgjistéte ji proti padu.

2. Na chvili otevrete ventil IGhve, abyste odstranili necistoty.

3. Vlozte reguldtor tlaku na ldhev.

4. Plipojte reguldtor tlaku pomoci plynové hadici (8) k plynové pripojce na zadni strané
svarecky.

5. Oteviete ventil ldhve a reguldtor tlaku.

3.3 Piipojeni k siti

1. Zafizeni se mUze pouzivat pouze v jednofdzovém trivodicové systému napdjeni s
uzemnénym nulovym bodem.

2. Svarovaci stroj POCKETMIG 235 DP je navrzen pro prdci se siti s napétim 230V 50Hz a s 25 A
pojistkou se zpozdénim. Napdijeci zdroj musi byt stabilni bez poklesu napéti.

3. Spoftfebi¢ je vybaven napdjecim kabelem a zdstrckou. Pfed pfipojenim napdjeciho zdroje se
ujistéte, zda je hlavni vypinac () v poloze OFF.

3.4 Umisténi dratu

. Oteviete bocni kryt krytu.

2. Zkontrolujte, zda se poddvaci kladky shoduji s typem a promérem dréatu. Pokud je to
nutné, nainstalujte prislusné kolecka. Kladky s V-drdzkami pro ocelové draty a kladky s U-
drdzkami pro hlinik.

. Umistéte civku s dr&tem na hridel.

. Lajistéte civku s dratem proti pddu.

. Uvolnéte kladky poddvdni dratu.

. Odstiihnéte konec drétu.

. Vedte drdt pres kladky do vedeni drdtu.

. Latlacte drdt do drdzek na kladkdch pohonu.

. Odsroubujte kontaktni spicku na hordku, zapnéte svarecku a prejdéte dratem s funkci
rychlého poddvani na svarfovacim stroji, dokud neprojde drdt pres svarovaci hordk.Kdyz
se drdt objevi na vystupu z hordku, uvolnéte knoflik a nasroubujte kontaktni Spicku.
Otécenim tlacitka upravte tlak poddvaci kladky. Pili§ nizky tlak zpUsobi sklouznuti kladky
a piilis velky tlak zvysi odpor poddvdni, coz mdze vést k deformaci drétu a poskozeni
podavace.

N 00O NONOr AW

3.5 Piiprava svafovaciho hofdku

Podle typu svafovaného materidlu a priméru drdatu nainstalujte do MIG svafovaciho hofdku
pfislusnou spirdlu pro prenos proudu a vedeni drétu.

3.5.1 Rychlé podavani dratu
Zarfizeni mda funkci rychlého poddvani drdtu. Stisknuti tlacitka (B) zahdjite rychlejsi vedeni drétu.
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A —displej
Na displeji se zobrazuji ndzvy a hodnoty parametrd, pocet sad nastaveni ulozenych v paméti a

chybové kédy.

BU Zdkladni proudové napéti (délka oblouku). Pouze v rezimu D-PULSE
MIG. Rozsah nastaveni: -50 az 50%.

Burn Zpétné zahoreni drdatu, zabrdni ztuhnuti drdtu ve svarové Idzni, tak
Ze se drdt stdhne blize ke kontaktni $picce.

Cur Rozsah nastaveni: -50 az + 50% vyrobniho nastaveni.

Duty Sitka pulzu - doba trvdni pulzu, umozriuje upravit hloubku provarent.

Zvétseni sitky pulzu zvysuje hloubku provareni, redukce omezuje mnozstvi
tepla pfivedeného do materidlu a snizuje riziko spdleni tencich plech’
nebo mensich prvkd. Pro vyssi proudy by mély byt pouZity nizsi hodnoty
Sitky pulzu. Pro malé proudy by méla byt pouzita vétsi sitka pulzu,
napriklad pro proudy do 100 A by méla byt pouzita sitka nad 50%.

Pouze pro metody D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.. Rozsah
nastaveni: PULSE TIG, PULSE MMA: 5 - 95%; D-PULZ MIG: 20 - 80%.

Endl Kraterové proud (vyplnéni krateru)

Pro rezim MIG / MAG pouze v rezimech S2T a S4T.

Rozsah nastaveni zavisi na typu svarovaného materidlu a
proméru drdtu.

Endt Doba konecného proudu (ndplf krateru). Pro rezim MIG pouze v rezimu
$2T Rozsah nastaveni: 0-50 s
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EndU

Kraterové proudové napéti (délka oblouku) (vypInéni kréteru). Pro rezim MIG
pouze v rezimu S2T a S4T. Rozsah nastaveni: -50 - 50%

FORC Funkce ARC FORCE.
Pouze v rezimu MMA a PULSE MMA.. Rozsah nastaveni: 0 az 100%.

Freq Frekvence pulzl. Pouze v reZzimech D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA.
Rozsah nastaveni: PULSE TIG, PULSE MMA: 0,1 az 99 Hz; D-pulzni MIG: 0,5 - 5 Hz.

Hotl V rezimu HORKY START (MMA) / startovaci proud (MIG / MAG)
MMA: funkce HORKY START, parametr "I" se pouzivd k nastaveni proudu, pfi
kterém se startuje svarovaci oblouk.
Rozsah nastaveni zavisi na typu svafovaného materidlu a prdméru drétu. MIG /
MAG: Startovaci proud Pouze v rezimu S2T a S4T.
Rozsah nastaveni zavisi na zpUsobu svarfovani, typu svafovaného materidlu a
priméru drdtu.

Hott HOT START (MMA) frvéni funkce / pocatecni aktudini Eas (MIG / MAG)
MMA: Trvéani funkce HORKY START. Rozsah nastaveni: 0 az 99 ms.
MIG / MAG: Pocdtecni trvdni proudu. Pouze v rezimu S2T. Rozsah nastaveni: 0-50 s.

HotU Pocdate&ni napéti (délka oblouku). Pro metodu MIG / MAG pouze v rezZimu
S2T a S4T. Rozsah nastaveni: -50 az 50%.

IND Jeho nastaveni induk&nosti umozriuje optimalizovat charakteristiky oblouku v
z&vislosti na tloustce svarku, jakoZ i na zpUsobu a podminek svafovdni. Pouze pro
metodu MIG / MAG. Rozsah nastaveni: -99 az 50%.

Ip-p Spickovy proud.
Pouze pro D-PULSE MIG, PULSE TIG a PULSE MMA
Rozsah nastaveni: MIG / MAG 5 - 50%, PULSE TIG 1 - 500%, PULSE MMA 1 - 50%.

Load Cislo ulozenych parametrd

Post Dofuk plynu - €as, kdy tok ochranného plynu pokracuje po uhaseni oblouku.
Pouze pro metodu MIG / MAG. Rozsah nastaveni: 0,1-50 s.

Preg Pfedfuk plynu - Cas, béhem kterého proudi ochranny plyn prfed vytvorenim
oblouku. Pouze v rezimu MIG / MAG. Rozsah nastaveni: 0-10s.

PU Spickové proudové napéti (délka oblouku). Pouze v rezimu D-PULSE MIG.
Rozsah nastaveni: -50 az 50%.

Save Cislo uloZzené sady parametrd

Slop CC | Charakteristika oblouku - rezim DC. Pouze v rezimu MMA.

Slop CP [ Viastnosti oblouku - rezim neustdlého napdjeni. Lze pouzit pro svafovani
celulézovymi elektrodami. Pouze v rezimu MMA.

Sptt Trvdani bodového svafovani. Pouze v rezimu MIG / MAG, bodové svarovani
SPOT a CPOT. Rozsah nastaveni: 0,1 az 9,9 s.

StFd Rychlost posuvu dratu pred zapdlenim oblouku. Rozsah nastaveni: 1-15 m.

Stop Pauza mezi zapdlenim cyklického oblouku. Pouze v rezimu MIG / MAG v rezimu

kontinudiniho bodového svarovdni CPOT. Rozsah nastaveni: 0,1 az 25,5 s.
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Tick Tloustka svafovaného materidlu.
Pouze v rezZimech MIG / MAG a SYN MIG. PULZ a D-PULZ. Rozsah nastaveni zAvisi
na typu svafovaného materidlu a priméru dratu.

VRD Funkce VRD - snizuje napéti bez zatizeni. Pouze v rezimu MMA. Rozsah
nastaveni - Zap / Vyp.

B - Tlacitko rychlého posuvu dratu

Po stisknuti tlacitka se drdt rychle poddvd. Mize se pouzit pro rychlé naviékdni drdtu po vyméné

do hordku.

C - Tlaéitko ochranného plynu / zména zpusobu zobrazeni parametrd

Tlacitko je aktivni pouze béhem svafovani MIG / MAG. Pridrzenim proudi ochranny plyn. Po
uvolnéni prerusi tok plynu. V synergickych reZzimech se kratkym stisknutim tlacitka pfepne na
aktudini nastaveni, korekce svarovaciho napéti. Na displeji se zobrazuje svarovaci proud
(vpravo) a procentni korekce svarfovaciho napéti ve srovndani' s tovdarnimi synergickymi
nastavenimi.

D - Tlaéitko rezimu ovlddani

@ 21 @
@ @ 547
@EPOT @ CROT

©

Tlacitko je aktivni pouze v reZimu MIG / MAG. Umozniuje zvolit rezim ovldddani. Vybér
sprdvného rezimu je indikovdn rozsvicenim pfislusné diody.

217

v

— —
l Preg Pt
J

Stisknutim tlacitka na svafovacim hofdku proudi plyn a za&ne svafovdni. Po uvolnéni tlacitka
oblouk zhasne a pritok plynu se zastavi.
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Preg. Post

Stisknutim a uvolnénim tlacitka na svafovacim hordku proudi plyn a pak se spusti oblouk a

zaéne svarovdani. Po opé&tovném stisknuti a uvolnéni tla&itka oblouk zhasne a pritok plynu se
zastavi.

S2T Hosl.
0
\

Preg. Huont - Ende] Post.
je——

Po stisknuti flacitka na svafovacim hordku zacne proudit plyn, ndsledovany zapdlenim oblouku a
svarovdanim, proudem "Hot I". Po uplynuti doby "HOTt" se svarovaci proud zméni na nastavenou
hodnotu. Po uvolnéni tlacitka svafovaci pistole se svarovaci proud zméni na "Endt" a po dobé
"Endt" oblouk zhasne a pritok plynu se zastavi.

AT

Hoa. A

¥

— —
Preg Past.
| [

Po stisknuti tlacitka na svafovacim hofdku dojde k proudéni plynu a ndsledné k zapdleni oblouku.
Po uvolnéni tlacitka se svafovaci proud zméni na nastavenou hodnotu. Opétovnym stisknutim
tlacitka svafovacim hordku se svarovaci proud zméni na Endl" a po jeho uvolnéni oblouk zhasne
a prdtok plynu se zastavi.
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4] spoT

Preg. Spit . Post

Bodové svarovdni. Stisknutim tlacitka na svarfovacim hofdku proudi plyn a oblouk se zapdli. Po
uplynuti doby "Sppt" oblouk zhasne a plyn tece po cas "Post". Uvolnénim tlacitka spise oblouk
okamzité zhasne.

C-SPOT
f::l F

Kontinudini bodové svafovani. Stisknutim tlacitka na svafovacim hotfdku proudi plyn a oblouk se
zapdli. Po uplynuti doby "Sptt" oblouk zhasne. Po uplynuti doby zastaveni se oblouk opét rozsviti a
cyklus bude pokracovat, dokud se tla&itko neuvolni, potom oblouk zhasne a pritok plynu se
zastavi.

E - Tla&itko vybéru svaifovaného materidlu

Fe CO, AlMg5
Fe Mix AlSi5
CrNi Cusi3

>

Tlacitko je aktivni pouze béhem svafovdni MIG / MAG v rezimu SYN MIG, PULSE D-PULSE.
Pouziva se na vybér svafovaného materidlu. Volbu vhodného provozniho rezimu potvrzuje
rozsviceni kontrolni diody.

Viechny materidly jsou k dispozici v rezimu SYN MIG.

PULSE, D-PULSE neni k dispozici pro "Fe Co2".

e Fe CO,- svarovani uhlikové oceli s ochrannym plynem CO2.

e AIMg5 - svarovdni slitin hliniku a hofciku ochrannym plynem argonu
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e Fe Mix - svafovdani uhlikové oceli s ochrannym plynem Ar / CO2.
Doporuceny smésovaci pomér je 82% Ar 18% CO2.

e AISi5 - svarovdni hlinikovo - kiemikovych slitin Cistym ochrannym plynem argonu.

e CrNi - svarovdani nerezavéjicich oceli ochrannym plynem Ar / CO2.
Doporuceny smésovaci pomér je 98% Ar 2% CO2.

e CusSi3 - MIG - pdjeni s Cistym ochrannym plynem argonu.
L, P - Oviddaci tlacitka a diagram parametrd

Ahart A Feak

tnd ekt A
\ / :‘:‘-“‘. ~ End IL"HB-UEI'.I
PR AT W mreusca

KETMIG 235 DP

Pomoci tlacitek (L-levé) a (P-pravé) nastavte parametry svafovdni. Otdceni kidves doleva se
zmeniuje a otdcenim doprava se zvysuje hodnota parametru. Stisknutim kldvesy (P) ulozite
aktudiné nastaveny parametr a prejdete na ndsledujici parametr nebo skupinu parametrd.
Aktudiné nastaveny parametr nebo skupina parametrd je indikovdna rozsvicenim piislusné LED v
tabulce parametrd. V pripadé skupiny parametrd Ize prepinat mezi jednotlivymi parametry
skupiny stisknutim kidvesy (L). Pomoci kidvesy (P) Ize nastavit vétsinu parametrl, pomoci kldvesy
(L) Ize nastavit svafovaci proud bé&hem svafovdni a korekci napéti lze nastavit i b&hem svafovdani
v rezimu MIG se synergickym nastavenim.

H - Tlaéitko volby reZimu svafovani.
MIG SYN © MIG P
MIG DP MIG
TIGP TG

MMA P MMA

>

Tlacitko slouZi pro volbu rezimu svafovdni. Volba vhodného provozniho rezimu je potvrzena
rozsvicenim kontrolni diody.

e MIG SYN -MIG / MAG svafovdni se synergickym nastavenim. Pfistroj voli svafovaci parametry v
zAvislosti na zvoleném typu a tloustky materidlu. Tyto parametry mize uzivatel ménit.

e MIG P- Pulzni svarfovdni MIG / MAG. Toto je pokrocild forma svarovdni, kterd vyuzivd nejlepsi
formu prenosu roztaveného elektrodového dratu na svafovany materidl. Vyrazné omezuje
rozstiik a umoznuje svafovdni ve viech situacich. Nizsi spotfeba tepla vylucuje prepalovdni
tenkych materidll. Tento rezim vyuzivd synergické nastaveni .
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e MIG DP -MIG / MAG svarovdni s dvojitym pulzem. Toto je nejpokrocilejsi metoda svarovani, pfi
které se proudové pulzy vyskytuji ve dvou rozsazich. Kombinuje vyhody svafovdni jedinym
pulzem a umoZfiuje dosdhnout velmi vysokou estetiku svafovaciho povrchu. Svafovdni touto
metodou poskytuje velmi efektivni a dokonalé svary. Tato metoda vyuziva synergické nastaveni.

&

Ip-p

Duty

Freq
e MIG MIG / MAG svarovdni s manudinim vybérem nastaveni.

o TIG P - LT TIG pulzni svafovdni

| Duty

Ip-p

Freq

Cur
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o TIG- Svarovdni TIG s dotykovym zapalovdnim

e MMA P- Pulzni svarovdni s obalenou elektrodou

] D th‘,l'

Ip-p

Freq

Cur

3 1

e MMA svarovdni s obalenou elektrodou.

| - Tla&itko pro vybér prdméru svafovaciho dratu

Tlacitko je aktivni pouze béhem svarfovdni MIG / MAG. Pouzivd se na vybér prdméru dratu.
Vybér sprdvné hodnoty je potvrzen rozsvicenim kontrolni diodly.

Tlacitko se pouzivd k nacteni souborl parametr(, které byly dfive uloZzeny v paméti pfistroje. Po
stisknuti kiGvesy se na displeji zobrazi blikajici &islo LOAD a nactena sada parametrd. Nastavené
Cislo je mozné zménit otocenim knofliku (P). Po stisknuti kidvesy (P) se na displeji zobrazi LOAD
DATA - nacist Udaje a zvolend sada parametrd. Stisknutim (L) opustite rezim nastaveni zatéze a
vstoupite do nastaveni parametrd.

J - Tlagitko vyvoldni programu

K - Tlacitko ulozeni programu

Tlagitko slouZi k uloZzeni aktudiné nastavenych parametrd. Mizete ulozit 35 souborl parametrd.
Po stisknuti kidvesy se na displeji zobrazi Cislo SAVE a blikajici sada parametrd, béhem kterych se
soucCasné parametry ulozi. Nastavené Cislo je mozné zménit otocenim knofliku (P). Po stisknuti
kldvesy (P) se na displeji zobrazi UloZit data a aktudini parametry se ulozi do paméti pfistroje.
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e 5. NASTAVENi PARAMETRU

5.1 ReZimy svafovdani MMA a PULSE MMA
Po vybéru rezZimu svafovdni MMA nebo MMA P Ize nastavit parametry podle nize uvedené

tabulky. Svafovaci proud Ize nastavit pomoci nastavovaciho knofliku ihned po zapnuti stroje
nebo po zvoleni zpUsobu svarovani.

| MMA [ MMA P
Arc Striking :gﬂ Arc Striking :g:‘
| Force | Force | Force | Force
| Peak | Ip-p |
Cur
Welding f)gg Welding \(/:;5

VRD funkce

Funkce VRD snizuje napéti bez zatéze. Spravnd hodnota napéti se obnovi az pred zapdlenim
oblouku. Tim se minimalizuje riziko Urazu elektrickym proudem, ale v nékterych pfipadech se
mdze zabrdnit vytvofeni oblouku.

ARC FORCE funkce

Funkce ARC FORCE umoznuje upravit dynamiku svafovacino oblouku. Zkréceni délky oblouku
je doprovdzeno zvysenim svarovaciho proudu, ktery stabilizuje oblouk. Snizeni hodnoty md za
ndsledek mékky oblouk a mensi hloubku fuze, zatimco zvyseni hodnoty vede k hlubsi fuzi a
moznosti kratiiho oblouku. Kdyz je funkce ARC FORCE nastavena vysoko, mizete svarovat s
minimalni vzddlenosti a vysokou rychlosti téni elektrody pfi zachovéani oblouku.

HOT START funkce

Funkce horkého startu se nazyvd Hot-Start. Toto funguje, kdyz se oblouk zapdli, &imz se
docasné zvysi svafovaci proud nad hodnotu nastavenou svafeCem. HOT START je navrzen
tak, aby zabrdnil pfilepeni elektrody k materidlu, a je velkym pomocnikem

pfi zapdleni oblouku. Pfi svafovdni malych ¢dasti se doporucuje tuto funkci deaktivovat,
protoze by to mohlo zpUsobit spdleni materidlu.

5.2 ReZimy svarovani TIG a TIG Pulse.
Po vybéru rezimu TIG nebo TIG P Ize nastavit parametry podle nize uvedené tabulky. Svafovaci

proud Ize nastavit pomoci nastavovaciho knofliku ihned po zapnuti stroje nebo po zvoleni
svarovaciho rezimu.

| TG [ TIG P

| Zvdaranie | Cur | Vrchol | Ip-p

| Serial Number | Hz ] Frekv.
| Vyvdzeni | Duty
| Svarovani | Cur
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53 ReZim svafovani MIG SYN MIG, PULSE, D-PULSE a SPL MIG

B&hem svarovdni MIG mize zafizeni pracovat v synergickych (MIG SYN, MIG P, MIG DP) a
manudinich (MIG) rezimech. Synergicky rezim umoziuje snadnéjsi vybér svarovacich parametrd.
Manudlini rezim umoznuje uzivateli zvolit si podle potieby svarfovaci napéti a rychlost vedeni
dratu. Podle zvoleného rezimu fizeni a zpUsobu svarfovdni se dd nastavit podle ndsledujici

tabulky.

[ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,2 | [ 0,8/1,0 | [ 1,0/1,.2 | [ 0,8/1,0 | [ 0,8/1,0 |
[ FeCo2 | [ AlMg5 | [ Fe MIX | [ AlSi5 | [ E308 | [ E316 |

giy giy gl giy ghy gl

‘ SYN MIG / PULSE / D-PULSE / SPL MIG ‘

Y

[ / Control mode |
| 2T | | 4T | | S2T | | S4T | | SPOT | | CPOT |

[0 T Preg | [ 4 T Preg ] [ F T Preg ] [ F T Preg | [0 T Preg ] [ 4 T Preg ]

[ ind IND_ | [ ind IND_ | [ ind IND_ | [[md T wo ] [ ind IND | [ ind IND_ |
Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p Ip-p
Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU Peak PU
BU BU BU BU BU BU
[ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq | [ Hz | Freq | [ Hz T Freq | [ Hz T Freq |
[Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] _Duty | [Duty Ratio] Duty | [Duty Ratio] Duty ] [Duty Ratio] Duty |
u/l [ u/ ui un U/
Welding | Tick Welding | Tick Welding Welding | Tick Welding |1 Tick
StFd StFd StFd Sptt Welding | _ Sptt
StFd Stop
AcEndingA] _Endl StFd
[ArcEnding U] _Endu_] [Arc Ending U _Endu ]
[Burnback [ Bun_] [Burnback [ Bun ] [Burnback [ Bun_] [Bumback | Burn | [Burmback | Burn ] [Burnback [ Bumn ]
[0 T Post | [ A T Post | [0 T Post | [ & T Post | [T Post | [ A T Post |

POZOR! V reZzimu MIG neni mozné zvolit materidl, ktery se ma svarovat, ani promér dratu.
Korekce svafovaciho napéti v synergickych reZimech

Po nastaveni svafovacino proudu v synergickych rezimech Ize upravit svarovaci napéti. Po
nastaveni svafovaciho proudu pomoci tlacitka (P) Ize svafovaci napéti upravit pomoci tlacitka
(L). Pokud chcete zkontrolovat procentni zménu napéti od hodnoty nastavené podle
synchronnino programu, stisknéte tlacitko GAS (C). Dalsi korekci napéti je mozné provést
otocenim knofliku (L). Chcete-li se vrdtit na zobrazeni napéti, stisknéte znovu tlacitko GAS (C).

Ovladani indukénosti

Nastavenim induk&nosti se daji optimalizovat charakteristiky oblouku v zdvislosti na tloustce
svarence, jakoz i na zpUsobu a podminek svafovdni. Tato funkce je uziteénd pro svafovani
tenkych svarenct MIG / MAG, zabranujici vyhofeni, a na tvrdé pdjeni pozinkovanych svarencu.
Zména hodnoty induk&nosti snizuje mnozstvi rozstiikovdni pfi svafovéni ochrannym plynem CO2.
Cim vy3si je hodnota induk&nosti (+), mnozstvi rozstiku klesd, kdyz je hodnota zépornd (-),
mnozstvi rozstiiku se zvysuje. Optimdini nastaveni hodnoty induk&nosti zavisi na nékolika faktorech
a mUze se lisit od obvyklych doporuéeni, proto by to mélo zvolit experimentding b&hem
svarovacich zkousek. Nastaveni tohoto parametru umozniuje pdjeni tenkych (do 3 mm)
pozinkovanych prvkd z dratd CusSi3 vyrobenych ze slitiny médi, s Cistym argonovym ochrannym
plynem nebo v nékterych piipadech se smé&smi Ar / CO2 (82/18).
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@) Sitka pulzu
Sitka a trvani impulzu umozriuji upravit hloubku provareni. Zvétieni 3itky zvy3uje hloubku provareni,
redukce omezuje mnozstvi tepla pfivedeného do materidlu, &imz se snizuje riziko spdleni tencich
plechd nebo mensich prvkd. Pro vyssi proudy by mély byt pouZzity nizsi hodnoty Sifky impulzu. Pro
malé proudy by mély pouzit vétsi Sitky impulsd, napiiklad sitky nad 50% pro proudy do 100 A.

Svafovaci zafizeni md zabudované synergické programy pro vybrané materidly, vodomeéry a

ochranny plyn podle nd&sledujici tabulky:

Z&kladni materidl | Znac&eni Typ Prdmér drdtu Doporuceny plyn
Ocel Fe Co2 0.8/1.0 CO2
Fe Mix 0.8/1.0 Ar+CO2 (82/18)
Hlinik AlMg5 ER5356 1.0/1.2 Argon
AlSi5 ER4043 1.0/1.2 Argon
Nerezovd ocel E308 ER308LSi 0.8/1.0 Ar+CO2 (98/2)
E316 ER316LSi 0.8/1.0 Ar+CO?2 (98/2)

¢ Pouzivejte vysoce Cisty argon: doporucuje se 4.6.

Kromé toho muiZete v zdvislosti na provoznich podminkdch nastavit hodnotu induk&nosti, kterd
ovliviiuje tvar svaru, hloubku priniku a pocet pofiisnéni béhem svarovani. Je freba poznamenat,
Ze svafovaci parametry navrzeny v synergickém rezimu plati pro typické svafovaci materidly ve
vybrané skupiné a pro doporuc¢ené ochranné plyny. Pfi svafovdni riznych legovanych materidld
nejsou provozni parametry nutné optimdini a je potfeba zménit nastaveni. Synergicky rezim by
proto nemél povazovat za ndvrh univerzaini parametrizace, ale za z&klad presného nastaveni.

¢ Rucni funkce MIG, tj manudini volba parametrd, je zvidsté uziteEnd pri pdjeni natvrdo. Pomoci
i parametr( svarfovdni nastavte optimdini nastaveni k dosazeni sprdvného svarovdani. Pii vybéru
parametrd vyberte nizké hodnoty napéti a vysoké rychlosti posuvu drétu. Doporucuje se pouziti
argonu jako ochranného plynu, ale dobré vysledky poskytuje i pouziti smési argonu a CO2
(82/18). Vzhledem k pozadovany tvar svaru musi byt induk&nost zvolena experimentdini, v
zdvislosti na tloustce a typu svafovaného materidlu.

Jako drdt se Casto pouzivd materidl na bdzi médi. Jednd se o drdty CuSi3 nebo SG draty
oznacené CuAl.

¢ Doporucuje se pouzivat svafovaci hofdk dlouhy 3 m s teflonovym bowdenem.

6. SVAROVANI HLINIKOVYCH SLITIN

V synergickém rezimu mizete pro svarovdani hliniku zvolit AIMg5 nebo AlSi5. Svafovani hliniku neni
snadny Ukol, protoZe na to musi mit svéfec zkusenosti, znalosti a urcité postupy, které usnadnuji
svarovani hlinikovych prvkd. Zafizeni v synergickém programu vybird vystupni parametry pro
vhodny materidl a typ drdtu. Aby se dosdhlo pozadovaného efektu, je treba provést prislusné
korekce napéti a indukcnosti podle potieby.

Nejorve nezapomerite na nékteré dilezité véci, které vyznamné ovliviuji vzhled svaru a ovliviuji
spravny pribéh procesu svarovani.

Pfed zahdjenim svarovani hlinikovych prvkl je treba provést ndsledujici operace:
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Zarizeni:

* Dbejte na to, aby byly kladky dratu zkonstruovdny pro pouziti s hlinikem: drdzka md tvar "U" a
je vhodnd pro primér svarfovaciho drdtu. Pouziti nespravnych valeckd zpUsobi deformaci dratu
a problémy se svarovdanim.

* Ujistéte se, Ze kladky na poddvdni drétu nejsou piilis pevné dotazeny. Nadmérné dotazeni
dratu mize zpUsobit problém s poddvdnim.

« Zkontrolujte, zda je svarovaci hotdk vybaven teflonovym bowdenem uréenym pro hlinik.

* Ujistéte se, Ze kontaktni §picka md sprdvnou velikost a rozmér pro hlinikovy drét.

N
O

Pracoviste:

* Ujistéte se, Ze je misto svarfovani spravné pripravené: hala musi byt istd, dobfe vétrand a
s nizkou vihkosti. Pfitomnost prdsku oxidu Zelezitého nebo prdsku po erozi oceli je
nepfijatelnd.

* Pracovisté pro svafovani hliniku musi byt po ukonéeni prdce jednou denné vysdvand
promyslovymi vysavadi.

* Obleceni svérece by mélo byt Cisté a rukavice by nemély byt mastné.

Pfiprava materidlu:

 Tésné pred svarfovdnim je potfebné misto svafovani vycistit a odmastit.

* Pouzivejte Cisty hadfik namoceny v odmasfovacim prostfedku, napf. aceton (alkohol neni
dobrym odmastovacim prostredkem, doporucujeme jej nepouzivat pfi Cisténi hliniku).

* Pfed svarovdnim odstrante zbytky tézkych oxidd. Zpravidia se to déld ruéné nebo
mechanicky pomoci kartdce z ocelového drdtu. V pripadé siiného znedisténi mdze byt nutné
piskovdni.

* Po spravné pripravé povrchu by mél proces svarfovdni provést co nejrychleiji.

* Pokud je tfeba dil po vycisténi jesté dlouho svafovat, chrarite ho balicim papirem a lepici
pdskou.

Spravné skladovani svafovaciho dratu

¢ Hlinikkovy svafovaci drdt skladujte na Cistém a suchém misté, nejlépe v origindinim baleni.
 Drat neni ffeba skladovat v klimatizované mistnosti, nejlépe je skladovat ho pfi nizké vihkosti.
Za zadnych okolnosti by nemél byt vystaven vodé nebo vihkosti.

¢ Pokud relativné studeny drat vnikne do mistnosti v teplém a vihkém dny a okamzité se
otevre, vlhky vzduch ho znecisti. Pokud drdt skladujete v klimatizované mistnosti, rozbalte ho,
dokud se nezahfeje a prizpUsobi se okolni teploté.

Pfi svafovdni slitin hliniku se jako ochranny plyn musi pouZzivat kvalitni argon s Cistotou nejméné
4,6 (99,996% Ar). Pratok plynu se musi zvolit podle tloustky materidlu a parametr( svarfovani.

21



0
N

7. TVRDE PAJENI

V synergickém rezimu vyberte na tvrdé pdjeni CuSi3. Pfi pdjeni natvrdo je pracovni teplota vyssi
nez 450 ° C. Oblasti pouZiti: opravy pozinkovanych cdasti karoserie, konstrukci, klimatizace a
domacich spotfebicd.

8. SVAROVANI NEREZOVE OCELI

Synergicky program zafizeni byl vyvinut pro pouZiti nejpopuldrnéjsich nerezavéjicich oceli 308LSi a
316LSi a smési plynU 98/2 Argon + CO2. Pfi pouZiti jinych vysoce legovanych oceli a jinych smési
ochranného plynu mUze byt nutné upravit parametry svarovani.

9.  ZAPALENi OBLOUKU
9.1 Zapdleni oblouku béhem svafovani MMA

Skrinéte obalenou elekirodu po svafenci a vytvorte oblouk.

9.2 Zapaleni oblouku béhem svarovani TIG

1. Oteviete plynovy ventil na svafovaci pistoli, aby mohl proudit ochranny plyn.
2. Lehce se dotknéte obrobku elektrodou a potom elekirodu vyjméte z obrobku
oto¢enim rukojeti.

9.3 Zapaleni oblouku béhem svarovani MIG / MAG
1. Svafovaci hofdk umistéte blizko svafence tak, aby vzddlenost mezi tryskou a svafencem byla

cca. 10 mm.
2. Stisknéte tlacitko svarovaciho hordku a zacnéte svarovat.

10. DOPORUCENE SVAROVACI PARAMETRY

101 Svafovdni obalenou elekirod MMA

promér elekirody | 2.5 3.2 4,0 5,0
svafovaci proud 70— 100A 110 - T40A 170 — 220A 230 - 280A
10.2 TIG svafovani

tloustka promér promér drdtu svarovaci proud pritok plynu
(mm) elektrody (mm) (mm) (A) (I'/ min)

0.8 1.0 1,0 35-45 6

1,0 1.6 1.6 40-70 6-8

1,5 1,6 1.6 50-85 6-8

2,0 20-24 2,0 80-130 8-10

3,0 2,4-3,2 2,4 90-140 8-12

22



10.3 MIG svafovani

- o svafovaci . .
R B NGO T /A I et
Tupy svar 0.8 0.8,0.9 0 60~70 16~16.5 50~60 6
1.0 0.8.0.9 0 60~85 17~17.5 50~60 6-8
1.2 0.8,0.9 0 60~90 16~16.5 50~60 6-8
1.6 0.8,0.9 0 65~105 17~18 45~50 6-8
2.0 1.0,1.2 0~0.5 80~120 18~19 45~50 6-8
2.3 1.0,1.2 0.5~1.0 80~130 19~19.5 45~50 6-8
3.2 1.0,1.2 1.0~1.2 90~150 20~21 45~50 6-8
4.5 1.0,1.2 1.0~1.5 120~180 22~23 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 160~260 24~26 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
1.2 1.2~1.6 180~340 32~34 45~50 8-16
tloustka promér drétu ;Vrgzoc;mcl' napéti wchlos_f drét pratok _plynu
(mm) (mm) (A) (V) (cm/min (mm) (I/min
Koutovy 1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 6
svar 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 6-9
3.2 1.0,1.2 90~160 20~22 35~45 10~15 8-10
4.5 1.0,1.2 120~180 |21~23 30~40 10~15 8-12
Promér dratu PrOmeér kontakini 3picky Bowden
0,8 0.8 modry
1,0 1,0 modry / cerveny
1,2 1,2 cerveny
1.6 1.6 Zluty
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¢} 11. RESENi PROBLEMU

Chyba

Pric¢ina chyby

Kroky k fe3eni problému

1&dny proud, poruchovy
signdl nebo porucha pfistroje

Neni pfipojeni nebo je konektor
uvnitf pfistroje uvolnény.

Zkontrolujte zdstreku.

1&dné zapojeni (chod
poddvaciho motoru)

Tlak poddvaci kladky je pfili§ nizky

Nastavte spravny tlak

Kladka s nespravnym rozmérim drdizk

Nainstalujte vhodnou kladku

Vedeni dratu je znedisténé

Vycistéte vedeni drdtu

Vedeni elektrody blokuje proud

Vymérite kontaktni $picku

Nepravidelné poddavani drétu

Poskozend kontaktni Spicka

Vymérite kontaktni Spicku

Drdizka kladky je znecisténd
nebo poskozend

Vycistéte drdzku kladky
nebo vyménte kladku

Civka s dratem se tre o kryt

Civku s dratem Fadné zajistéte.

1&dné zapalovani oblouku

Nedostatek spravného kontaktu
uzemnovaciho kabelu

Opravte kontakt uzemriovacino
kabelu

Poskozeny spinac v
svarovacim hordku

Vymeérite prepinac

Nesprdvné pripojeni
svarovaciho hofdku MIG
k pfistroji

Zkontrolujte stav elektrickych
pfipojeni, neporusenost spojovacich
kolikd

Oblouk je prilis dlouhy a nepravidelny

Svarovaci napéti je prilis vysoké

Snizte svafovaci napéti

Rychlost drétu je piilis nizk&

Zvyste rychlost vedeni dratu

Oblouk je prilis kratky

Svafovaci napéti je pfilis nizké

Zvyste svarfovaci napéti

Rychlost drétu je pilis vysokd

Snizte rychlost vedeni drdtu

Po zapnuti se displej nerozsviti

1&dné napdjeni

Zkontrolujte pojistky.

Chlazeni je nedostatecné.

Ventilator je poskozen.
Na lopatkdéch je fyzickd bariéra.

V pfipadé poruchy musi byt
nahrazen. Pokud je to moiné,
odstrarite prekdzku

Nedostatecnd kvalita svafovani
pfi svafovani MIG

Nevhodné nebo nekvalitni pouzité
materidly nebo spotfebni materidl

Vymeérite spotfebni materidl.
Vymérnte svafovaci drdt nebo
plynovou ldhev za vhodné nebo
kvalitnéjsi materialy

Ochranny plyn unikd pii
nespravném tlaku.

Zkonftrolujte pfivodni hadici plynu,
opravte hadicové spojeni s

armaturami. Zkontrolujte reguldtor tlaky.

Nedostatecnd kvalita svarovdni.

B&hem svarfovani MMA se
elektroda piilepi na svafovany
materidl

Svarovaci kabely s nesprdvnou
polaritou

Pfipojte spravné svafovaci kabely.

Mokré elektroda.

Vyménte elekirodu.

Svdrecka je pohdnéna generdtorem
prodluzovacim

nebo dlouhym
kabelem s pfilis malym prafezem.

Pfipojte zafizeni pfimo k siti.

Nedostatecnd kvalita svarfovani
pro svarovani TIG

Zkonftrolujte kvalitu pouzitych
materidll, zejména wolframové
elektrody a ochranného plynu.

Vyménte spotfebni materidl,
pouzijte kvalitn&jsi ochranny
plyn.

Ochranny plyn neproudi nebo
neproudi s dostate¢nou
intenzitou.

Zkontrolujte reguldtor tlaku, privod
plynu k hadici a stav rychlospojek.

Kéd chyby Popis

Prehrati

Ochrana proti prehfati. Pockejte nékolik minut, nez se zafizeni ochladi na
teplotu, kterd mu umozni automatické opétovné zapnuti. BEhem této doby stroj
neodpojujte, protoze to zabrdni ochlazeni ventilGtoru.
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BEZPECNOSTNi OPATRENI

Pracovisté

Zajistéte, aby pracovisté bylo suché, chradnéné pred pfimym slune&nim z&renim, prachem a
koroznim plynem. Maximdini vihkost vzduchu musi byt pod 80% a teplota okoli v rozmezi

-10°C az +40 °C.

Bezpecénostni pozadavky

Svarovaci invertor poskytuje ochranu pred nadmérnym napétim, proudem a prehiatim. Pokud
nastane nékterd z vyse uvedenych uddlosti, stroj se automaticky zastavi. Nadmérné
zatézovdni poskozuje stroj, dodrzujte proto ndsledujici pokyny:

. Vétrani - Pii svafovani prochdzi strojem silny proud, takze prirozené vétrdni neni dostatecné
pro jeho chlazeni. Abyste zaijistili dostate&né chlazeni, musi byt mezi strojem a prekdzkou volny
prostor alespor 30 cm. Dobré vétrdni je nezbytné pro normdini funkci a dlouhou Zivotnost
stroje.

2. Svarovaci proud nesmi prekrocit maximaini piipustnou hodnotu. Nadmérny proud muize zkrdtit
zivotnost stroje nebo jej poskodit.

3. Nepretézujte stroj! Vstupni napéti musi odpovidat pozadovanému napéti, které je uvedené v
technickych parametrech. Svafovaci invertor poté automaticky vyrovnavda napéti a zajistuje,
aby svarovaci proud nepresdhl maximdalni hodnotu. Pokud vstupni napéti prekroci maximalini
hodnotu, mdze dojit k poskozeni stroje.

4. Stroj musi byt uzemnén! Pokud pouzivate jako zdroj elektrické energie standardni uzemnénou
AC zdsuvku, je uzemnéni provedeno automaticky. Pokud pouzivate elektrocentrdlu nebo
nezndmy zdroj elektrické energie, uzemnéte svarfovaci invertor pomoci uzemnovacino kabelu
o minimdlinim prdfezu 10 mm, abyste zabrdnili Uderu elektrickym proudem.

5. V piipadé pretizeni nebo prehidti stroje dojde k jeho okamzitému zastaveni. V takovém
pfipadé stroj inned nezapinejte. Nevypinejte jej a pockejte, dokud jej ventildtor i&dné
nezchladi.

Upozornéni!

V pripadé, kdy se svarovaci zafizeni pouzivd se svarovacimi parametry vyssimi nez 180 ampér,

v tom pfipadé standardni 230V elektrickd zdsuvka a vidlice na 16 Ampérové jisténi nepostaci

na pozadovany odbér proudu. Je ffeba svafovaci zafizeni napojit na 20A, 25A nebo i na 32A

promyslové jisténil

V tomto piipadé je treba vyménit pii dodrzeni viech platnych predpist vidlici a pouzit na

jisténi 32A z&suvku s pouZitim jedné faze.

Tuto prdci mize provést pouze kvalifikovany persondl s platnym osvédcenim!

Udrzba

1. Svafovaci stroj pfed Udrzbou nebo opravou vzdy vypnéte!l

2. Ujistéte se, Ze je stroj Fddné uzemnény!

3. Ujistéte se, Ze jsou viechny pripojky utazené, v piipadé potfeby je dotdhnéte. Pokud pripojky
vykazuji zndmky oxidace, odstrarite ji smirkovym papirem a poté pripojky opét zapojte.

4. Neméijte ruce, vlasy a volny odév v blizkosti kabeld pod napétim a ventilatoru stroje.

5. Pravidelné stroj Cistéte pomoci stlaceného vzduchu. Pii pouZiti v prasném prostiedi Cistéte stroj
kazdy den!

6. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskozeni stroje.

7. Pokud se do stroje dostane voda, nechejte jej fFddné vysusit. Pokracujte ve svafovdni pouze,
pokud zkontrolujete, Ze je stroj v porddku!l

8.V piipadé, Ze stroj delsi dobu nepouzivate, uskladnéte jej v origindinim baleni v suchém
prostredi
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