Navod na pouzitie

Priemyselné zvaracie invertory VARMIG 301-i LCD - VARMIG 351-i LCD (MIG/MAG - MMA - Lift
TIG, 3 x 400 V)

Vyrobca: DAIHEN VARSTROJ d.d., Industrijska ulica 4, SI-9220 Lendava, Slovinsko - www.daihen-
varstroj.si - info@varstroj.si

Predajca na Slovensku: ZEPA — Zeleziarstvo Palenik s.r.0. - www.zepa.sk - tel. 0911 826 566

Preklad pévodného navodu vyrobcu (vydanie G2) do slovenského jazyka. Plati aj pre vodou chladené
verzie. Najnovsiu verziu originalneho navodu najdete na www.daihen-varstroj.si.

1. Bezpec€nostné pokyny

Tento navod je ureny skdsenym pouzivatelom. Pred pouzitim zariadenia si ho pozorne precitajte. Ak
neméate dostatoCné znalosti a skdsenosti s funkciami a bezpecnym pouzivanim zariadenia, obratte sa na
predajcu alebo vyrobcu. Zariadenie smu inStalovat' a udrziavat len zaSkolené osoby, ktoré si tento navod
precitali a porozumeli mu.

Elektromagnetickd kompatibilita
Zariadenia na oblukové zvaranie DAIHEN VARSTROJ spifiaju poZziadavky normy EN 60974-10 na
elektromagnetickd kompatibilitu. PouZzivatel je povinny zariadenie pripojit' a pouzivat' podla pokynov vyrobcu.
Ak zvéracie zariadenie spOsobuje elektromagnetické rusenie, pouzivatel je povinny s pomocou vyrobcu
najst vhodné technické rieSenie.
Pred pripojenim zariadenia posudte mozné vplyvy ruSenia v okoli, najma na:

« iné elektrické a telekomunikacné vedenia pod zariadenim, nad nim alebo vedla neho,

e rozhlasové a televizne prijimace,

« pocitace a dalSie technické zariadenia,

* bezpecnostné zariadenia a systémy,

e zdravie pritomnych os6b, napr. ludi s kardiostimulatorom alebo nacivacim pristrojom,

e kalibracné a meracie pristroje,

« odolnost ostatnych zariadeni v blizkosti voci ruSeniu.

RusSenie zniZite inStalaciou filtra na napajaci kabel, pouzitim tienenych napajacich kablov, pravidelnou
udrzbou, zatvorenym krytom zariadenia pocas prevadzky, ¢o najkratSimi zvaracimi kdblami a uzemnenim
zvaraného dielu.

1.1 Pripojenie zvaracieho zdroja
1. Pripojenie a udrzbu zariadenia vykonavajte v stlade s predpismi na predchadzanie Grazom platnymi v
krajine pouzivatela.
2. Kontrolujte stav napajacieho kabla a vidlice a odstrarite pripadné poskodenie. Elektrické zariadenia
pravidelne kontrolujte. Pouzivajte kable s dostato€nym prierezom.

3. Zemniaci kdbel pripevnite na zvarany diel €o najblizSie k miestu zvarania. Pripojenie daleko od
pracoviska (napr. na konstrukciu budovy) spbésobuje straty a riziko bludnych pradov. Kable nesmi
lezat pri retaziach, zdvihacich lanach ani elektrickych vedeniach a nesmu ich krizovat.

4. Zariadenie nepouzivajte vo vihkom prostredi. Okolie pracoviska, ostatné zariadenia aj samotna
zvaraCka musia byt suché. Rozliatu vodu ihned odstrante. Zariadenie nestriekajte vodou ani inou
kvapalinou.

5. Vyhnite sa priamemu kontaktu rak alebo mokrého oble¢enia s kovovymi €astami pod napatim.
Rukavice a ochranny odev musia byt suché.
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Pri praci vo vihkom prostredi alebo na kovovych povrchoch pouZivajte izolatné rukavice a
bezpecnostnl obuv s gumovou podrazkou.

Pri kazdom preruSeni prace aj pri vypadku pradu zariadenie vypnite. Zapnuté zariadenie nenechavajte
bez dozoru.

1.2 Ochrana oso6b

Zvérac aj dalSie osoby musia byt chranené pred zZiarenim (UV), hlukom, teplom a Skodlivymi plynmi, ktoré
vznikaju pri zvarani. Nevystavujte sa obldku a horicemu kovu bez kukly a vhodného odevu.

1.

Noste ohnovzdorné pracovné rukavice, hrubl koselu s dlhym rukdvom, dihé nohavice bez manziet a
vysoku uzavretd obuv. Hlavu chrante Ciapkou alebo prilbou.

Oc¢i chrante zvaracou kuklou s dostatocnym stupfiom ochrany (minimalne DIN 10). Kukla ma zakryvat
tvar, usi a krk. Osoby v miestnosti upozornite na Skodlivé Ucinky zvarania.

Na pracovisku pouZzivajte chranice sluchu.

4. Pri ru¢nom alebo mechanickom odstrafiovani trosky noste ochranné okuliare s bo¢nymi chraniémi.

Horuca troska odletuje daleko — chrarite aj ostatné osoby.

Pracovisko oddelte ohfiovzdornou zastenou. V bezprostrednej blizkosti nesmu byt horlavé latky,
prchavé kvapaliny ani plyny. Miestnost ma mat odsavanie alebo vetranie zvaracich plynov.

1.3 Ochrana pred poziarom

Hordca troska a iskry su pri€inou poziarov. Horlavé predmety (drevo, piliny, odev, laky a riedidla, benzin,
vykurovaci olej, zemny plyn, acetylén, propan a pod.) odstrarite alebo zakryte nehorfavym materialom.

1.

Aj po dékladnom vypradzdneni nadob a potrubi zvéarajte opatrne.

2. Maijte pripravené hasiace prostriedky — hasiaci pristroj, vodu, piesok.
3.
4. Nezvarajte otvorené nadoby a potrubia, ktoré obsahuju latky alebo ich zvysky, ktoré pri vysokej teplote

Nezvarajte ani nerezte uzavreté nadoby a potrubia.

predstavuju riziko poziaru alebo vybuchu.

1.4 Nebezpecenstvo otravy

Plyny a dym zo zvarania su pri dlhodobom vdychovani zdraviu Skodlivé.

1.
2.

Zabezpecte dostatoCné vetranie pracoviska.

Pri zvarani olova, berylia, kadmia, zinku a pozinkovanych alebo natretych dielov pouZite natené
vetranie a respirator.

Tam, kde je privod vzduchu nedostatocny, pracujte s dychacou maskou s privodom cerstvého
vzduchu.

4. Pri zvarani v stiesnenych priestoroch (kotly, vykopy a pod.) musi zvaraca istit dalSia osoba zvonku.

5. Nezvarajte v blizkosti miest, kde sa odmastuje alebo lakuje. Vypary chlérovanych uhlovodikov sa

teplom a ziarenim oblika menia na vysoko toxicky fosgén.

Podrazdenie o€i, nosa a hrdla je priznakom nedostato¢ného vetrania. Preruste pracu a pracovisko
dobre vyvetrajte. Ak tazkosti pretrvavajd, so zvaranim prestarite.

1.5 Umiestnenie zvaracieho zdroja

1.

o > 0N

Obsluha musi mat' lahky pristup k vypinacom a pripojkdm zariadenia.

Zdroj neumiestriujte do stiesnenych priestorov — potrebuje dostato€né vetranie.

Vyhnite sa praSnym a znecistenym miestam, cudzie predmety by mohli vnikndt’ do zariadenia.
Zariadenie ani kable nesmu prekazat v pohybe a praci inych oséb.

Zariadenie zabezpecte proti prevrateniu a padu. Pri umiestneni vo vyske hrozi pad zariadenia.



1.6 Preprava zvaracieho zdroja
1. Zariadenie premiestiujte na podvozku (voziku).
2. Pred premiestnenim vytiahnite vidlicu zo zasuvky a odpojte pripojené kable.
3. Zariadenie netahajte za kable.

1.7 Tlakové flaSe a ochranny plyn
1. FlaSu s plynom nevystavuijte sinku ani zdrojom tepla — rasttci tlak m6ze spésobit vybuch.
Na ventil ffaSe neudierajte a flaSu nekladte vodorovne. FlaSu zabezpedte proti padu.
Pri otvarani a zatvarani redukéného ventilu nesmie nikto stat priamo pred nim.
Reduké&ny ventil musi byt vo zvislej polohe, aby meral presne.
Pred montazou redukéného ventilu kratko pootvorte ventil ffaSe a uzavrite ho, aby sa vyfukol prach.

Ked plyn nepouZzivate, ventil flaSe zatvorte. Unikajuaci ochranny plyn (argén, CO,) je tazsi ako vzduch a
v uzavretych priestoroch ho vytlaca.

S o

2. VSeobecny popis

Zvéracka je invertorovy zdroj MIG s konStantnym vystupnym napétim, postaveny na technoldgii IGBT.
Usmernené sietové napdtie 50/60 Hz sa meni na vysokofrekvenéné napatie 20 kHz, ktoré sa transformuje a
Znovu usmernuje.

* IGBT invertorové technoldgia, riadenie pradu, vysoka kvalita, stabilny vykon

« Uzavretd spatna vazba, konstantné vystupné napatie, kompenzacia kolisania siete az £10 %

» Elektronické regulacia timivky — stabilné zvaranie, maly rozstrek, hiboky kapel, pekna hisenica

« Pomaly nabeh drétu pri zapalovani, odstranenie gulécky na konci drétu po zvarani, spolahlivé
zapalenie obluka

« Kompaktna, jednoducha na obsluhu, ekonomickéa a prakticka

3. Technické udaje

Parameter VARMIG 301-i LCD VARMIG 351-i LCD
Napajacie napatie 3x400V +10 % 3x400V +10 %

Prikon max./ef. (kVA) — MIG / MMA / TIG 11,7/9,7 - 10,4/8,3 - 9,0/6,9 15,2/11,8 - 13,1/10,4 - 11,8/9,0
Vstupny prad max./ef. (A) —= MIG / MMA/ | 17/14 - 15/12 - 13/10 22/17 - 19/15 - 17/13

TIG

Rozsah pradu (A) — MIG / MMA / TIG 50-300 - 10-250 - 10-300 50-350 - 10-300 - 10-350
Zatazitelnost 60 % (40 °C, 10 min) — MIG / | 300 - 250 - 300 A 350 - 300 - 350 A

MMA / TIG

Zatazitelnost 100 % — MIG / MMA / TIG 232 -194 - 232 A 271 -232 - 271 A

Napétie naprazdno 55V 64V

Uginnost 85,8 % 85 %

Spotreba v pohotovostnom stave 50 W 50 W

Krytie / trieda izolacie IP21S/H IP21S /H

Chladenie zdroja ventilator ventilator

Rozmery (mm) 950 x 560 x 860 950 x 560 x 860

Priemer drotu (MIG) 0,8-10-1,2mm 0,8-1,0-1,2(1,6) mm
Priemer elektrédy (MMA) @25/3,2/4,0/50mm @25/32/4,0/50mm
Hmotnost 50 kg 50 kg
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Udaje platia pre vzduchom chladené verzie; hmotnost vodou chladenych verzii s chladiacou jednotkou
originalny ndvod neuvadza. ZataZitelhost' je percentualny podiel doby nepretrZitého zvarania v 10-
minttovom cykle pri 40 °C.

4. InStalacia a ovladacie prvky

4.1 Predny panel

C. Prvok Funkcia

1 WIRE CHECK zavadzanie drétu

2 GAS CHECK test plynu

3 LLavy gombik volba metddy a regulacia napatia

4 Lavé tlacidlo vstup do vyberu metédy, potvrdenie

5 Pravé (funkcné) tlacidlo vyber parametra

6 Pravy gombik nastavenie: prad, indukénost, priemer drétu, 2T/4T, dofuk plynu,
pomaly nabeh drétu, Hot Start, Arc Force, VRD

7 Konektor spool gun pripojenie horaka s cievkou

8 EURO pripojka pripojenie MIG horaka

9 Kladna (+) svorka vystup

10 Kabel na zmenu polarity

11 Zaporna (-) svorka vystup

4.2 VlozZenie cievky s drotom
< Povolte poistny gombik cievky a cievku nasadte na drZziak podavaca tak, aby otvor v cievke zapadol na
unéSaci kolik.
< Uvolnite pritlacné rameno a zvolte drdzku podavacej kladky podla priemeru drétu. Na hlinik pouZzite
drazku tvaru U, na ostatné drbty drazku tvaru V.

< Uvolnite pritlacna kladku a drdt z cievky vedte cez vstupné vedenie, drazkou kladky a do vystupného
vedenia. Nastavte pritlak tak, aby drot nepreklzaval, ale nedeformoval sa prili§ velkym tlakom.

< Na novej cievke je koniec drétu upevneny na okraji — pri odvijani cievky proti smeru hodinovych
ru€iciek ho odstrihnite, aby sa dr6t neuvolnil.

* Tlacidlom WIRE CHECK drot zavedte do horaka.

Varovanie!
Pred vymenou podavacej kladky alebo cievky vypnite napgjanie.
PriliS velky pritlak sp6sobuje rychle opotrebenie podavacej kladky, loziska a motora podavaca.

4.3 Priprava na zvaranie
Napajaci kabel pripojte k sieti s napatim podla typového Stitku zariadenia.

Zvaranie v ochrannom plyne — vyZaduje ffaSu s plynom, redukény ventil a drét na zvaranie v plyne (nie su
Standardne sucastou dodavky):

* FlaSu (s prietokomerom CO) prepojte hadicou s privodom plynu.
» Zemniaci k&bel pripojte k zapornej (-) svorke a svorku k dielu.
* MIG horak pripojte k EURO pripojke a dr6t ru¢ne prevedte horakom.

« Pri samostatnom podavaci pripojte jeho napajaci kdbel ku kladnej (+) svorke zdroja a riadiaci kabel k
riadiacemu konektoru zdroja.

Plneny droét bez plynu:
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« EURO konektor horaka pripojte do pripojky a pevne dotiahnite v smere hodinovych ruciciek.
« Skontrolujte, Ci je vlozeny plneny drot, zodpovedajica kladka a prievlak.

« Kabel polarity horaka pripojte k zapornej (=) svorke, zemniaci kdbel ku kladnej (+) svorke a svorku k
cistému kovu dielu bez koroézie, farby a okovin.

Horak s cievkou (spool gun):

« Zemniaci kabel pripojte k zapornej (=) svorke, kabel polarity ku kladnej (+) svorke.

« Spool gun pripojte k EURO pripojke a dotiahnite v smere hodinovych rugiciek.

< Konektor spinaca spool gun zapojte do konektora na zdroji a dotiahnite.
Zvaranie elektrédou (MMA) — potrebujete sadu zvaracich kéblov. Drziak elektrody pripojte ku kladnej (+)
svorke, zemniaci kabel k zapornej (-) svorke.

Zvaranie TIG — potrebujete argon, TIG horak, spotrebné diely a redukeny ventil (volitelné prisluSenstvo).
BezZne sa zvara s priamou polaritou (DCSP): TIG horak na zapornu (=) svorku, zemniaci kabel na kladnu (+)
svorku; plynova hadicu horaka pripojte k redukénému ventilu s argénom. Pri opacnej polarite (DCRP) je
horak na (+) a diel na ().

4.4 Material, drot, proces a plyn

Material Drét @ (mm) Proces Plyn

Uhlikova ocel 0,8/09/1,0/1,2 konsStantné napatie / bez plynu / 100 % CO; / bez plynu
spool gun

Uhlikova ocel 0,8/09/1,0/1,2 konStantné napatie / bez plynu / 75 % Ar + 25 % CO, /
spool gun bez plynu

Hlinikova zliatina 0,8/09/1,0/1,2 synergicky program MIG Al 100 % argon
(origindl uvadza ,Pulse®)

Pripojenie ochranného plynu

Varovanie!

Obluk pri zvarani MIG je ovela intenzivnejsi ako pri zvarani elektrodou — vZdy pouZivajte zvaraciu kuklu
a ochranny odev.

Plynovl hadicu z podavaca pripojte k redukénému ventilu na flasi. Systém tvori flaSa, redukény ventil a
hadica. Kabel ohrievata CO. zapojte do zasuvky 36 V AC na zadnej strane zdroja. Hadicu zaistite
hadicovou sponou, aby plyn neunikal a do zvaru sa nedostal vzduch.

1. FlaSu nevystavuijte sinku — teplo zvySuje tlak a hrozi vybuch.
Spoje dobre dotiahnite — Gnik ochranného plynu zhorSuje zvaranie.
Na flaSu neudierajte a nekladte ju vodorovne.
Pri otvarani a zatvarani ventilu nesmie nikto stat' priamo pred redukénym ventilom.

Prietokomer musi byt vo zvislej polohe, aby meral presne.

S T o

Pred montazou redukéného ventilu niekolkokrat kratko pootvorte a zatvorte ventil flaSe, aby sa vyfukol
prach.

5. Funkcie a obsluha

5.1 Zvaranie MIGIMAG

Zdroj umoZiuje tieto procesy: MAG ocel synergia CO, 100 % - MAG ocel synergia zmes s 18 % CO, -
MIG/MAG manuélne - MIG Al — Ar 100 % synergia - MIG INOX — Ar 97,5 % synergia - MAG plneny drét
synergia - MIG/MAG spool gun manualne - MMA - TIG (Lift TIG).

e Zapnite zvaracku hlavhym vypinacom na zadnej strane a poCkajte 5 sekind, kym sa nacita riadiaci
program. Zobrazia sa parametre naposledy pouZzitého procesu.
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* Lavym tlaCidlom zobrazite procesy, lavym gombikom zvolite proces (napr. MAG synergia ocel CO, 18
%) a lavym tlacidlom potvrdite.

* Pravym gombikom nastavite zvaraci prud, lavym gombikom napétie (v synergii korekcia £5 V).

e Pravym tlacidlom vyberiete dal$i parameter (indukénost / priemer drotu / 2T-4T / dofuk plynu / makky
Start), pravym gombikom ho nastavite a pravym tlaCidlom potvrdite.

» Po potvrdeni alebo po cca 5 s necinnosti sa zobrazia zakladné parametre (A / V). Rychlost drétu
nastavuje synergicky program automaticky.

* Napadtie — lavym gombikom nastavite napatie samostatne, lavym tlacidlom korekciu -5 az +5 V.
Korekcia nemeni rychlost’ drétu, ale vySku a Sirku zvaru. Odpora¢ame najprv nastavit' rychlost drotu a
potom doladit’ napatie.

e Indukénost’ -10 az +10 — vy3Sia hodnota dava méaksi obluk s menSim rozstrekom, meni Sirku obluka
a prievar. Vychodiskova hodnota 0; ak nie ste skiseny zvarac¢, ponechajte ju.

e Priemer drétu — pravym tlaCidlom vstupite do vyberu, pravym gombikom zvolite priemer.

o 2T /4T - 2T: spinac drzite poCas celého zvarania (kratke a stehové zvary); 4T: prvym stlacenim
zvéranie spustite, dalSim ukoncite (dlhé zvary).

« Dofuk plynu a pomaly nabeh drétu — vyberiete pravym tlacidlom a nastavite pravym gombikom.

5.2 Zvaranie elektré6dou (MMA)
e Lavym tla€idlom vstupte do vyberu metddy, lavym gombikom zvolte MMA a potvrdte.
« Pravym gombikom nastavte zvaraci prud. Po€as zvarania displej ukazuje skutocné napatie a prud.
« HOT START 0-10 - pravym tlaCidlom vstUpite do nastavenia, pravym gombikom upravite.
* ARC FORCE 0-10 - pravym tlacidlom vstlpite do nastavenia, pravym gombikom upravite.

¢ VRD - znizZenie napéatia naprazdno na vystupnych svorkach na droven s minimalnym rizikom drazu;
stazuje vSak zapdlenie oblika. Zapina a vypina sa pravym tlacidlom.

5.3 Zvaranie Lift TIG
e Lavym tla€idlom vstlpte do vyberu metddy, lavym gombikom zvolte LIFT TIG a potvrdte.
« Pravym gombikom nastavte zvaraci prud. Pocas zvarania displej ukazuje skutocné napaétie a prad.

5.4 Chybové hlasenia

Hlasenie Vyznam a postup

OVER TEMPERATURE (prehriatie) | Pri dlhodobom zvarani na maximalnom prude teplota vo vnutri zdroja
prekrocila povolend hodnotu. lhned prestarite zvarat, zdroj
NEVYPINAJTE a nechajte beZat' ventilator. Zvarat moZete, ked teplota
klesne a hlasenie zmizne.

OVER CURRENT (nadprud) Prud IGBT prekrocil bezpe€nu hodnotu a zdroj sa ochranil. Ihned
prestafite zvarat, zdroj vypnite na 10-30 s a znovu zapnite. Ak sa
hlasenie opakuje, zariadenie musi opravit odborny servis.

6. Parametre zvarania

Zvaraci prad, napatie a oblik ovplyviuju stabilitu, kvalitu a produktivitu zvarania. Prad musi zodpovedat
napéatiu a obldku. Priemer drdtu volte podla druhu prenosu kovu a poZiadaviek vyroby.

Rozsah prudu a napétia pri zvarani v CO-2

Drot @ (mm) Skratovy prenos — Skratovy — napédtie Hrubokvapkovy Hrubokvapkovy -
prad (A) (\))] prenos — prud (A) napatie (V)

0,6 40-70 17-19 160-400 25-38

0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
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Dr6t @ (mm) Skratovy prenos — Skratovy — napétie Hrubokvapkovy Hrubokvapkovy -
prud (A) (")) prenos - prud (A) napatie (V)

1,0 80-120 18-21 200-600 27-40

1,2 100-150 19-23 300-700 28-42

1,6 140-200 20-24 500-800 32-44

Pozn.: Ide o vSeobecné rozsahy z originalneho navodu; vysSie hodnoty presahuji moznosti zvaracky.
* Rychlost' zvarania — pri vySSej rychlosti slabne ochrana plynom a zvar rychlejSie chladne, pri prilis
nizkej sa diel lahko poskodi. V praxi by nemala prekrocit 30 m/hod.

* Vylet drétu — dlhsi vylet zvySuje odtavenie a produktivitu, priliS dihy vSak spésobuje rozstrek a
nestabilny proces. Bezne 10-15-nasobok priemeru drotu.

» Prietok CO: — rozhodujlca je ucinnost ochrany; pri vnatornych katoch je ochrana lepsia ako pri
vonkajsich.

tenky droét CO-

hruby drét CO- hruby drét, vysoky prid

CO:
25-50

Prietok CO (I/min) 5-15 15-25

7. Referenéné parametre zvarania

Zvéraci prud a napétie priamo ovplyvnuju stabilitu, kvalitu a produktivitu zvarania. Tabulky su orientacné; T =
hribka plechu, g = medzera. Schémy spojov su v originalnom navode.

Tupy zvar
Drét @ (mm) Prud (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
0,8 0 0,8-0,9 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8-0,9 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 1,0 70-80 17-18 45-55 10
1,6 0 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
2,0 0-0,5 1,0 100-110 19-20 40-55 10-15
2,3 0,5-1,0 1,0/1,2 110-130 19-20 50-55 10-15
3,2 1,0-1,2 1,0/1,.2 130-150 19-21 40-50 10-15
4,5 1,2-1,5 1,2 150-170 21-23 40-50 10-15

Kuatovy zvar vo vodorovnej polohe

Dr6t @ (mm) Prad (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
1,0 2,5-3,0 0,8-0,9 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15
2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20
2,3 2,5-3,0 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20
3,2 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 19-21 45-55 10-20
45 4,0-4,5 1,2 190-230 22-24 45-55 10-20
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Kuatovy zvar vo zvislej polohe

T (mm) Poloha Dr6t @ (mm) Prad (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
0,8 A 0,8-0,9 60-70 16-17 40-45 10-15
1,2 A 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
1,6 A 1,0-1,2 100-120 18-20 45-55 10-15
2,0 A alebo B 1,0-1,2 100-130 18-20 45-55 15-20
2,3 B 1,0-1,2 120-140 19-21 45-50 15-20
3,2 B 1,0-1,2 130-160 19-22 45-50 15-20
4,5 B 1,2 150-200 21-24 40-45 15-20

Preplatovany zvar

Odsadenie  Dré6t @ (mm) Prud (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(mm) (cm/min)

1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15

1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15

2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20

2,3 3,0-3,5 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20

3,2 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 22 45-55 10-20

4,5 4,0-4,5 1,2 200-250 23-26 45-55 10-20

8. Upozornenia

Pracovné prostredie

e Zvarajte v relativne suchom prostredi s vihkostou do 90 %.

e Teplota prostredia: =10 °C az +40 °C.

* Vonku zvérajte len na mieste chranenom pred sinkom a daZzdom; do zariadenia sa nesmie dostat’
voda.

* Nezvarajte v prasSnom prostredi ani v prostredi s korozivnymi plynmi.

* V ochrannom plyne nezvérajte pri silnom pradeni vzduchu.

Bezpecnostné pokyny
ZvaraCka ma ochranu proti prehriatiu — pri prili§ vysokom pride alebo prehriati sa automaticky zastavi.
Nespravne pouzivanie ju napriek tomu moze poskodit:
< Vetranie — pri zvarani te€ie vysoky prad a prirodzené vetranie nestaci. Vetracie otvory udrzujte volné;
vzdialenost od inych predmetov aspor 30 cm. Dobré vetranie je rozhodujice pre vykon a zZivotnost.

* Nepret'aZujte — pretaZenie skracuje zivotnost alebo zariadenie poSkodi. Ak sa zvaracka pri pretazeni
zastavi, nereStartujte ju a nechajte zabudovany ventilator schladit' zdroj.

« Uraz elektrickym pridom — zariadenie ma uzemmovaciu svorku; pripojte ju uzemfiovacim vodi¢om.

9. Udrzba

1. Pred udrzbou alebo opravou odpojte napajanie.
2. Skontrolujte, €i je ochranny vodi€ spravne pripojeny k uzemiiovacej svorke.

3. Skontrolujte vnatorné plynové a elektrické spoje (najma konektory) a dotiahnite uvolnené spoje;
oxidaciu odstrante brasnym papierom.
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4. Pri zapnutom zariadeni drzte ruky, vlasy, volny odev a naradie mimo elektrickych a pohyblivych Casti

(ventilator, drot).

5. Prach pravidelne vyfukujte Cistym suchym stlatenym vzduchom; v zadymenom a praSnom prostredi

denne.

6. Tlak vzduchu zniZte, aby sa neposkodili malé suciastky.

7. Chréante zariadenie pred vodou a dazdom. Ak navlhne, v€as ho vysuste a izolaciu skontrolujte
meggerom. Zvarat sa smie len vtedy, ak je vSetko v poriadku.

8. Ak zariadenie dlhSie nepouzivate, ulozte ho suché do pévodného obalu.

10. Denna kontrola

Denna kontrola je dblezita pre spravnu funkciu. Kontrolujte v poradi: horak, podavac, elektronika, privod
plynu atd. Podla potreby odstrante prach alebo vymerite diely; pouZivajte originalne diely. Opravy a kontrolu
pri poruche smu vykonavat' len kvalifikovani technici.

Cast’

Ovladaci panel

Kontrola

funkcia vypinaca; po zapnuti svieti kontrolka
napéjania

Poznamka

Ventilator bezi a vydava normalny zvuk ak nebezi alebo je hlucny —
vnutorna kontrola
Zdroj po zapnuti bez neobvyklych vibracii,
zahrievania krytu, zmeny farby &i bzu€ania
Ostatné plynové pripojky, kryt a spoje su v poriadku

Hubica horaka

pevne upevnena, nedeformovana; bez
nalepeného rozstreku

uvolnend hubica = uUnik plynu;
rozstrek odstrante separacnym
prostriedkom

Prievlak

pevne dotiahnuty a neposkodeny

inak nestabilny obluk alebo jeho
vypadavanie

Bowden horaka

zodpoveda priemeru drétu; nie je zlomeny ani
natiahnuty; bez prachu a rozstreku; O-krizok v
poriadku

inak nestabilné podavanie a
obluk, rozstrek — vymerite

Difazor

nainstalovany spravny typ, nie je upchaty

inak chybny zvar alebo
poskodenie horaka

Pritlatn& paka podavaca

zaistena a nastavena v pozadovanej polohe

inak nestabilny vystup

Vedenie drétu v podavaci

bez prachu a rozstreku; zodpoveda priemeru
dr6tu; suosové s drazkou kladky

inak rozstrek a nestabilny obluk

Podavacia kladka

zodpoveda priemeru drétu, drazka nie je
upchata

podla potreby vymerite

Pritlacna kladka

otaca sa plynulo, je cela

inak nestabilné podavanie

Kabel horaka

nie je skrateny; konektor nie je uvolneny

skrateny kabel = nestabilné
podavanie

Vystupné a napajacie
kable

celé, bez poSkodenej izolacie a uvolnenych
spojov

riziko Urazu elektrickym pradom

Zemniaci kabel

dobre upevneny, bez skratu; zariadenie je
uzemnené

riziko Urazu elektrickym pradom

Upozornenie

navode vyrobcu.

Montazny navod podvozku (vozika), schéma zapojenia a rozkres s ndhradnymi dielmi su v originalnom
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Servis a zaruka

Vyrobca poskytuje na zvaraci zdroj zaruku 2 roky. Na spotrebné diely (napr. hubice, prievlaky, podavacie
kladky, bowden) sa zaruka nevztahuje. Pri reklamacii a servise sa obratte na predajcu. Opravy smu
vykonavat' len kvalifikovani technici.
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