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SVARECI INVERTOR PEGASUS AC/DC HF
SV160-P

NAVOD K POUZITI

Pied uvedenim pristroje do provozu si pre¢téte tento navod a seznamte se s jeho spravnou
obsluhou.
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1. HLAVNIi CHARAKTERISTIKY A ROZSAH POUZITi

Invertorova svarecka PEGASUS 160 AC/DC HF je svafovaci zdroj pro svafovani technologii MMA a TIG.
Pomoci této svarecky lze svarovat materidly ze Zeleza, hliniku, médi, titanu a nerezové oceli ve vSech
polohach. Svarovaci proud je stabilni a plynule nastavitelny, dobry tvar svaru. BEhem svarovani dochazi jen
k malému rozstfikovani a nizkému hluku. Svarecka je mald, lehkd a snadno premistitelnd. Je obzvlast
vhodna pro drobné zamecniky, automechaniky, firmy zabyvajici se rozvody vody a plynu, vyrobce
gastrotechniky atd.

1.1 Slozeni vyrobku

Tento vyrobek se sklada z téchto casti:

Svareci zdroj SV160-P

Svarovaci kabel 3 m s drzakem elektrody 300 A
Svarovaci kabel 4 m s hofdkem TIG (WP-17)
Zemnici kabel 3 m se svérkou 300 A

Hadice na plyn 2 m + 2 ks spon



1.2 Technicka data

VSTUP Napéti 230V /50 Hz
Napéti naprazdno 60—-80V
MMA Rozsah nastaveni proudu 5~130A
Jmenovity vystupni proud 130 A
Jmenovity pracovni cyklus 60 %
Napéti naprazdno 60-80V
Rozsah nastaveni proudu baze 20~ 160 A
ACTIG Vyrovnani AC —balanc +/- 30%~70%
Frekvence obdélnikové viny AC 20~ 100 Hz
Jmenovity pracovni cyklus 60 %
Rozsah nastaveni proudu 5~160A
Jmenovity pracovni cyklus 60 %
Doba poklesu proudu 0~10S
Rozsah nastaveni proudu baze 5A~160A
DCTIG Pomér Sitky impulzu 0.1~0.9
Frekvence impulzu 0.5~ 25Hz
Cas dofuku plynu 1~25s
ReZim zapaleni oblouku Vys?k?frekvencnl
spusténi oblouku
Pojistka 16 A
Uginnost >83%
Hmotnost 23 kg
Trida ochrany plasté IP21S
Rozméry (mm) 430 x 200 x 290

2. INSTALACE

2.1 Pfipojeni k elektrické siti

Pfed ptipojenim pfistroje do elektrické sité zkontrolujte napéti sitového napajeni (230 V, 50 Hz). Musi se
shodovat s Udaji na typovém Stitku stroje. Neprebirdme odpovédnost za Skody zplsobené nespravnym
elektrickym pfipojenim.

2.2 Pracovni prostredi

Relativni vihkost: max. 90 %

Teplota prostredi: -10°C ~ 40°C

V misté svarovani nesmi byt pfitomny Skodlivé plyny, chemikalie, plisné a hoflaviny, vybusné a korozivni
prostfedky, velké vibrace a ndrazy do svarecky.

Chrarite pred destovou vodou. Prace v desti je zakazana.

2.3 Instalacni pokyny

Pred svarovdnim si pracovnik musi precist navod k pouZiti!

Zkontrolujte vzhled svarecky, zda nevykazuje deformace a poskozeni.

Pro zajisténi bezpecnosti zafizeni a osob je provozovatel povinen spravné provést uzemnéni nebo ochranu
podle systému zdroje energie.

Svarovani musi byt provadéno v suchém a dobfe vétraném prostoru. Okolni pfedméty nesmi byt od
svarecky blize nez 0,5 m.

Zkontrolujte pfipojeni svarecky, svafovacich kabell a tésnost pfipojeni ochranného plynu.

Neni dovoleno svarecku pfemistovat nebo snimat kryty pokud je svarecka pripojena k siti.

Svarovat se zdrojem a provadét jeho udrzbu smi pouze kvalifikovany pracovnik.



3. POPIS OVLADACICH PANELU

1. Pfedni panel 2. Zadni panel
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1. Ampérmetr - zobrazuje nastavovany svarovaci proud a proud pfi svareni
2. Hlavni vypinac svarovaciho zdroje

3. Pulse current - regulator proudu - pfi pulzaci, pulzaéni — horni proud
4. Base current - regulator spodniho proudu — baze - pouze pfi pulzaci
5. Pulse width - regulator Sitky impulzu — pouze pfi pulzaci

6. Pulse freq. - regulator frekvence impulz( - pouze pfi pulzaci

7. Power - kontrolka zapnuti svafovaciho zdroje

8. Warning - kontrolka pretiZeni svafovaciho zdroje — prehrati

9. Up-slope - ndbéh svarovaciho proudu

10. Post-slope - dobéh svatovaciho proudu

11. Post flow - dofuk ochranného plynu

12. Pfepina¢ AC/DC - stejnosmérny / stfidavy svafovaci proud

13. AC balance —regulator nastaveni poméru ,, + a —, pulviny pfi AC svafovani
14. Rychlospojka pro svarovaci kabely (+) kladny pél

15. AC freq. - regulator frekvence pulsu pfi AC svafovani

16. Arc force - regulator tvrdosti oblouku pfi MMA svarovani

17. Pfipojeni plynové hadicky hotraku TIG

18. Ptipojeni horaku TIG

19. Pfepina¢ MMA/TIG

20. Rychlospojka pro svarovaci kabely (-) zaporny pél

21. Vstup pfipojeni ochranného plynu

22. Sitovy kabel

23. Identifikacni Stitek

24, Ventilator chlazeni svafovaciho zdroje

25. Pfipojeni uzemnéni

26. Pfepinac 2-takt / 4-takt



4. OBSLUHA

4.1 Cisténi pred svafovanim

Svarovani metodou TIG je velmi citlivé na povrchové znecisténi materidlu. Proto je tfeba pred zahdajenim
svarovani odstranit z povrchu mastnotu, barvu a natér, maziva a zoxidovani.

Zvolte vhodnou wolframovou elektrodu pro svafovani metodou TIG. Uhel nabrouseni konce wolframové
elektrody je 60 - 80 stupnd.

4.2 Obloukové svarovani TIG (Tungsten Inert Gass)

Svarovani TIG predstavuje svarovaci postup, ktery vyuZiva teplo uvolfiované ze zapaleného elektrického
oblouku, udrZzovaného mezi netavici elektrodou (wolfram) a svafovanym dilem, za poufziti inertniho plynu,
ktery brani atmosférické oxidaci tavné lazné. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole TIG vhodna pro
pfenos potfebného svarovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a svarovaci lazen pred
atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu (obvykle argon: Ar 99,5%), proudiciho z
keramické hubice hotaku TIG. Pro dobré svarovani je nezbytné, aby se poufZil spravny primér elektrody se
spravnym proudem.

Pfipojeni:

1. Pfedni panel 2. Zadni panel
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4.2.1 Obloukové svafovani TIG — DC

Svarovani TIG DC je svareni stejnosmérnym proudem, vhodné pro viechny druhy oceli, méd, litinu, nikl,
titan. Pro svarovani TIG DC elektrodou, pfipojenou k pdlu (-), se obycejné pouziva elektroda s 2 % thoria
(Cervené barvy) nebo elektroda s 2 % ceria (Sedé barvy). Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit
na brusce do Spicky s pravidelnym kuzelem tak, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi vychyleni
oblouku. Je dilezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude treba
pravidelné zopakovat v navaznosti na opotrebeni elektrody nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji ndhodné
kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouZiti.

Postup:

e Pfepnéte vypinac (12) AC/DC do polohy DC. Pfivodni plynovou hadici pFipojte ke vstupu (21) svarecky.
e Plynovou hadic¢ku svatovaciho hotaku pripojte k argonovému vystupu svarecky (17).

e Konektor svarovaciho horaku TIG pfipojte ke svafovacimu zdroji - zasuvce (18).



e Testovani plynu: Pfipojte sitovy kabel svarecky (22) a zapnéte hlavni vypinac (2), oteviete uzavér lahev
s argonem, vloZte prlitokomeér, stisknéte vypinac hofaku a nastavte vhodny pritok argonu.

e Proud nastavte regulatorem proudu (4). Nastavovany proud zobrazuje ampérmetr. Regulace
impulzniho proudu (3) musi byt na minimum (otacéenim proti sméru hodinovych rucicek az na konec).
Nastavte spravny svafovaci proud podle tloustky svafovaného materidlu. Zvolte spravny ¢as dobéhu
proudu a ¢as dofuku podle proudu min. 5 s.

e Konec wolframové elektrody udrzujte 2 — 3 mm od svafovaného materidlu. Stisknéte vypina¢ horaku a
zapali se oblouk. Pokud vypinac pustite, dojde okamizité k preruseni oblouku a nasleduje dofuk
ochranného plynu, ktery chrani svar a wolframovou elektrodu pred oxidaci. Pokud je reguldatorem
nastaven dobéh proudu, bude po vypnuti tladitka na rukojeti proud postupné klesat podle nastaveni
reguldtoru, poté dojde k preruseni oblouku a nasleduje dofuk ochranného plynu.

e Poznamka: Pokud je prepinac (26) 2 takt / 4 takt nastaveny na 2 takt, musi byt stisknuty vypina¢ hofaku
a nesmi byt pustén, jinak se prerusi oblouk.

e Po dokonceni svafovani zaviete uzavér argonové lahve a odpojte pfivod energie od svarecky.

4.2.2 Obloukové svarovani TIG — DC PULS

e Zvolte proud baze a pulzacni proud (regulace proudu): pro provadéni pulzacniho svarovani v argonu
musi byt proud baze (4) nizsi nez pulzacni proud (3). Pokud se obéma tlacitky otaci ve sméru hodinovych
rucicek, proud se zvysi, v opacném sméru se snizi.

e Regulace pulzacni frekvence: kdyz se tlacitkem (6) otdci ve sméru hodinovych rucicek, je frekvence
vysoka a pulzaéni rychlost je vysokd, v opacném sméru je nizka. Frekvence se méni mezi 0,5 — 25 Hz.

e Regulace pomeéru Sitky impulzu: pokud se tlacitkem (5) otaci ve sméru hodinovych rucicek, pomér Sirky
se zvysi, v opacném sméru se snizi. Je mozno ji volit v rozsahu 0,1 - 0,9.

e Regulace Casu vzestupu: pokud se tlacitkem (9) otaci ve sméru hodinovych rucicek, ¢as se zvysSuje, v
opacném sméru se snizuje. Je mozno ho volit v rozsahu 0 — 10 s.

e Regulace ¢asu poklesu: pokud se tlacitkem (10) otaci ve sméru hodinovych rucicek, ¢as se zvysuje, v
opacném sméru se snizuje. Je mozno ho volit v rozsahu 0 — 10 s.

e Pfipojeni a testovani plynu, oblouku atd. jsou stejné jako u obloukového svarovani DC.

Proces pulzniho svafovani TIG DC (pouze pro informaci)

Vlastnosti a rozsah poufZiti procesu:

Technologie TIG — PULS DC se lisi od svafovani TIG — DC. Svarovaci proud je pulzacni. Hodnota amplitudy
elektrického proudu se v pfipadé pulzaéniho proudu pravidelné méni s urcitou frekvenci, v obrobku je
vytvarena roztavend baze a v pfipadé proudu baze tuhne roztavena lazen. Svar je tvofen vzajemnymi
presahy. Vstup svarovaciho tepla je moZzno ovladat regulaci frekvence impulzd, amplitudy pulzaéniho
proudu, velikosti proudu baze, spojitého casu pulzacniho proudu a proudu baze, a tim je mozno urcovat
svar, velikost a kvalitu oblasti ovliviiované timto teplem.

Vyhody a rozsah poufziti technologie TIG — PULS DC:

e Presné ovladani velikosti |azné vkladajici teplo do obrobku za Uéelem zvySeni penetra¢niho odporu
roztaveného svaru a zachovani lazné. Snadné ziskani rovnomérné hloubky taveni. Tento proces lze
pouzit obzvlast na svarovani plechd.

e Zahfivani a chlazeni kazdé tavné lazné je velmi rychlé. Proto je tento proces pouzitelny na obrobky s
velkymi rozdily tepelné vodivosti a tloustky.

e Pulzacni oblouk je schopen dosahnout velké tavné hloubky pfi nizSim vstupu tepla. Proto je mozno
za stejnych podminek zmensit oblast ovliviiovanou svafovacim teplem a deformaci zplsobenou
svafovanim. To je velmi dlleZité u svarovani plecht a ultratenkych plechd.

e Rychlé ochlazovani 1azné kovu a kratké trvani vysoké teploty béhem svarovani muze sniZit vznik
prasklin zplsobovanych béhem svarovani u tepelné citlivych materiald.



Volba parametri svafovani:

Kromé pulzaéniho proudu a casu Sifky (poméru Sitky) a pulzacni frekvence jsou svarovaci parametry
technologie TIG — PULS DC stejné jako u technologie DC bez pulzu. Zvyseni pulza¢niho proudu znamena, Ze
elektricky oblouk je schopen dosahnout vétsi penetracni schopnosti. Ale pfilis velky proud muze zpUsobit
lokalni taveni wolframové elektrody. Obecné se pouziva svarovaci proud potfebny pro technologii TIG DC
nebo vétsi proud. Proud pro udrZeni oblouku a proud baze ovliviiuje chlazeni a krystalizaci kovu v lazni.
Rozsah je urcovan vykonem svarovacich materiadl(. Pfi svarovani plechu se obvykle pouzivd mensi proud
pro udrzeni oblouku (proud baze) za ucelem zredukovani provareni a deformace. KdyzZ je volen pomér sitky
impulzu (€as drzeni pulzaéniho proudu a proudu baze), je tfeba zohlednit jak vstup tepla, tak i vlastnosti
pulzaéniho svafovani. Obvykle je moZno ji volit v rozsahu 10% - 90%. Volba pulzaéni frekvence (pravidelné
doby zmény pulzaéniho proudu) vétSinou zavisi na tloustce plechu a rychlosti svafovani a rovnéz je treba
zohlednit provozni zvyklosti pracovnika.

4.2.2 Obloukové svarovani TIG — AC

Svarovaci metoda TIG AC je svareni stfidavym proudem a umoZiuje svarovat kovy, jako jsou hlinik a slitiny,
které vytvareji na svém povrchu ochranny a izola¢ni oxid. Zménou polarity svafovaciho proudu je mozné
»narusit” povrchovou vrstvu oxidu. Napéti na wolframové elektrodé je stfidavé kladné (EP - kladna pulvina)
a zaporné (EN - zdporna pdlvina). BEhem doby EP je oxid odstrariovan z povrchu (,Cisténi”), ¢imzZ je
umoznéna tvorba lazné. Béhem doby EN dochdzi k maximalni aplikaci tepla na svarovany dil, coz umozni
jeho svarovani. Moznost ménit hodnotu parametru balance v AC umoziiuje snizit dobu proudu EP na
minimum a umoznit tak rychlejsi svarovani. Vyssi hodnoty parametru balance umoziuji rychlejsi svarovani,
vys$si pranik, koncentrovanéjsi oblouk, uzsi svafovaci lazen a omezeny ohtev elektrody. Nizsi hodnoty
oblouku a odoxidovani ¢asti povrchu, prehfivani elektrody s naslednou tvorbou kuli¢ky na hrotu a poklesu
snadnosti zapaleni oblouku a moZnosti jeho nasmérovani. Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance
ma za nasledek pfilis ,Spinavou” svarovaci lazen, zasSpinénou tmavymi vmeéstky. Nejvhodnéjsi druhem
elektrody je elektroda z Cistého wolframu (zelené barvy).

e Prepnéte vypinac¢ (12) AC/DC do polohy AC.

e ZpUsob pripojeni je stejny jako u 4.2.

e Reguldtorem — AC balance (13) nastavte pomér ,, + a —, periody, pulsu.
Poznamka: kladna perioda materidl ,, Cisti“ (tavi kysli¢nik hliniku - vysoky bod tani oproti Cistému
hliniku), ale zatéZzuje wolframovou elektrodu velkym proudem. Zaporna perioda ,svati“ svafovany
material.

e Reguldtorem frekvence pulsu AC (15), zvolte vhodnou frekvenci (50 — 70 Hz). Frekvence ovliviiuje
Sifi, hloubku a rychlost svaru.

e ZpUsob svarovani je stejny jako u 4.2.

4.3 Rucni svarovani elektrodou

e Pfepina¢ MMA/TIG (19) pfepnéte do polohy "MMA".

e Reguldtorem pro regulaci proudu (4) zvolte spravny svarovaci proud (ovladac pulzaéniho proudu
nastavite na minimum otacenim proti sméru hodinovych rucicek az do konce), zvolte empiricky
vzorec: |=40d, d je pramér elektrody.

e Pozor na spravné pripojeni drzaku elektrody podle typu svarovaci elektrody (zaporné a kladné
pripojeni). Kladné pripojeni znamen3, Ze svarenec je pripojen k (-) zdroje svafovaci energie a drzak
elektrody je pripojen k vystupu (+). Zaporné pfipojeni znamena, Ze svarenec je pfipojen k vystupu
(+) zdroje svarovaci energie a drzak elektrody je pripojen k vystupu (-).

e Pro zvyseni kvality svarovani musi byt zemnici svorka na svarenci pevné seviena a musi byt co
nejblize k oblasti svafovani.

e Pripojte svarecku k siti. Poté zapnéte hlavni vypinac a rozsviti se kontrolka provozu (7).

e Vénujte pozornost jmenovitému svarovacimu proudu a jmenovitému pracovnimu cyklu svarecky.

e Po dokonceni svafovani nechte svarecku nékolik minut chladnout a poté vypnéte hlavni vypinac.



5. BEZPECNOSTNi OPATRENI
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Tato opatfeni peclivé dodrzujte. Nespravné pouzivani svarecky mize mit za nasledek zranéni nebo smrt.

Svarecku pripojujte pouze ke zdroji energie, pro ktery je zkonstruovana. Tato informace je uvedena na
specifikacnim stitku svarecky. Pfi svafovani venku pouZivejte pouze prodluzovaci $ndru k tomu uréenou.

Se svareckou pracujte pouze na suchych mistech. Okoli udrzujte v Cistoté a poradku.

Pracovisté udrzujte mimo dosah hoflavin.

Nepouzivejte odév znecistény tukem nebo olejem.

Kabely udrzujte v Cistoté, zbavené oleje a tuku a nikdy si je nedavejte kolem ramen.

Svarenec si zajistéte svérakem nebo jinymi prostredky; pfi praci neprecenujte své sily.

Oblouk nikdy nezamérujte na nddobu se stlacenym plynem.

Neizolovand ¢ast drzdku elektrody se nesmi dotykat svarence, kdyz protéka proud.

PFi opravach nebo sefizovani vypnéte privod elektfiny a odpojte svarecku. Provadéjte kontrolu pred kazdym
pouzitim.

Dodrzujte vsechny predpisy vyrobce tykajici se obsluhy vypinacd a sefizovani.

PFi svarovani vidy pouZivejte ochranny odév. Jeho soucasti je: koSile s dlouhymi rukavy (koZené rukavy),
ochrannd zastéra bez kapes, dlouhé ochranné kalhoty a vysoké boty. Pfi manipulaci s horkymi materialy
pouzivejte vhodné rukavice.

PFi svafovani vidy pouzivejte svarecskou kuklu s ochrannym oc¢nim stitem. Elektrické oblouky mohou
zpUsobit slepotu. Pod kuklou noste ochrannou cepici.

PFi svarovani nad hlavou davejte pozor na kapky horkého kovu. VZdy si chrarite hlavu, ruce, nohy a télo.
Neprekracujte zatéZovatel stroje. Jmenovity zatéZovatel svarecky je procento desetiminutového intervalu,
ve kterém mize stroj bezpecné pracovat pfi daném nastaveni vykonu.

Pracovisté udrzujte mimo dosah déti. Pfi skladovani zatizeni zajistéte, aby bylo mimo dosah déti.

Chrarnite se pred uderem elektrickym proudem. Nepracujte, kdyZ jste unaveni. Chrante télo pred kontaktem
s uzemnénymi povrchy.

5.1 Bezpecnostni a instalacni upozornéni

Pfed zahajenim instalace a provozu si preCtéte bezpecnostni upozornéni. Je pfitomno vysoké elektrické
napéti, elektricky oblouk a dochazi k rozstfikovani horkych castic. Proto dodrZujte bezpecnostni pokyny,
spravné obsluhujte stroj a predchazejte ohrozeni elektfinou a horkym elektrickym obloukem.

Zkontrolujte vizualné svarecku, zda nevykazuje poskozeni.

Ovérte velikost jisténi zasuvky.

Zdroj energie musi byt uzemnény.

Misto svafovani je tfeba chranit pred vznikem pozaru. VZzdy méjte po ruce hasici pfistroj.

Pokud je svafovani provadéno uvnitf objektu, dochazi ke vzniku koure, proto zajistéte bezpecnost
pracovniky. Zajistéte dostate¢né vétrani.

Svarovani smi provadét pouze odborné kvalifikovani pracovnici.

Pracovnici musi byt vybaveni vhodnymi bezpecénostnimi pomUckami: vhodnou ochrannou obuvi, vhodnymi
rukavicemi, svare¢skou maskou, svarec¢skym odévem atd.

Nepracujte s pfistrojem, pokud nejste dikladné obeznameni s jeho obsluhou a nejste schopni predvidat
rizika souvisejici se svarfovanim. Nenechdvejte nikoho obsluhovat pfistroj bez predchoziho pouceni.
Zabrante také tomu, aby pfistroj obsluhovaly déti, dusevné nezplisobilé osoby, osoby pod vlivem drog,
Iék, alkoholu ¢i nadmiru unavené osoby a ani vy sami tak necirite.



6. UDRZBA A ODSTRANOVANi PORUCH

6.1 Udrzba

Zkontrolujte Ucinnost bezpecnostnich opatreni.

Zbavte zdroj energie prachu (napfiklad suchym stla¢enym vzduchem).

Zkontrolujte, zda nejsou uvolnény rychlospojky svafovacich kabell a ,EURO” konektor svafovaci pistole

(pokud jsou uvolnéné, mize silny ohfev poskodit pfipojeni).

Zkontrolujte, zda spravné pracuje ventilator. Pokud se bude svafovaci zdroj prehfivat, zajistéte opravu.

Zkontrolujte izolaci a zastréku privodniho elektrického kabelu. Pokud je poSkozen, zajistéte opravu.

Pravidelné odstranujte necistoty zevnitf hubice, abyste zajistili spravny pritok plynu.

6.2 Odstranovani poruch

Problém

PFiciny

Reseni problém

Kontrolka provozu nesviti.

1. Neni privod elektrického
proudu.

2. Porucha hlavniho vypinace
svarecky.

1. Zkontrolujte ptivodni vedeni.

2. Vyménite vypinac.

Ventilator se neotddi.

1. Je vypnuty pfivod energie k
ventilatoru.

2. Ventildtor je blokovan plastém v
disledku deformace.

3. Porucha ventilatoru.

1. Pfipojte kabel.
2. Opravte plast.

3. Vymeénte vypinac.

Sviti varovna kontrolka.

1. Prehrati (sviti Zluta kontrolka).
2. Nadproud (sviti zelena
kontrolka).

1. Svatujte az po ochlazeni.
2. P¥ilis nizké vstupni napéti nebo
porucha stroje.

Svarecka nema zadny vykon.

1. Nadproudova ochrana.
2. Porucha svarecky.

1. Odstranite pretizeni.
2. Udrzba u vyrobce nebo v
servisnim stfedisku.

Klesl vystupni proud.

1. Vstupni napéti je nizké.
2. Slaby prodluzovaci kabel.

1. Zvolte jinou zasuvku.
2. Jiny prodluzovaci kabel.

Neni mozné regulovat proud.

1. Vypadly konektor
potenciometru.

2. Porucha potenciometru pro
regulaci proudu.

1. Kontrola konektoru.

2. Vyménte potenciometr.

Neni mozné zapalit
vysokofrekvencni oblouk.

1. Porucha vypinace

2. Prilis velky interval
vysokfrekvencniho vyboje.

3. PFilis velka vzdalenost hofaku od
svafence.

4. Porucha generatoru
vysokofrekvencniho oblouku.

1. Vyménite vypinac hordku.

2. Nastavte vzdalenost jiskristé
0,8-1,0 mm.

3. Nastavte wolframovou
elektrodu hotraku bliz k svarenci.
4. V\yménite generator
vysokofrekvencniho oblouku.

Porucha oblouku argonového
svarovani nebo spdlend
wolframova elektroda.

1. Nizky pratok plynu.

2. Vadna wolframova elektroda.
3. Hodnota proudu neodpovida
praméru wolframové elektrody.
4. Cas dofuku je pfili§ kratky.

1. Provedte spravné nastaveni.

2. Vyménte nebo naostrete el.

3. Zvolte spravny pramér elektrody
a proud.

4. ProdluZte ¢as dofuku.

Prehrati svarovaciho horaku.

1. Nepouziva se vodni chlazeni,
kdyZ je proud vétsi nez 160 A.
2. Nizky pratok argonu.

1. Pouzijte vodni chlazeni.

2. ZvétsSete prltok argonu.




7. PREPRAVA A SKLADOVANI, LIKVIDACE

7.1. Pfeprava a skladovani
Béhem prepravy dodrzujte upozornéni na obalu.

Podminky prostredi:

Rozsah teploty provozni 0°C~40°C
prepravni -25°C~+55°C
Vlhkost vzduchu 40°C 50% RH
20°C 90% RH

Mira prachu, kyselin a Ziravého plynu v prostiedi musi byt nizsi nez normalni mira (pfiéemz neni zahrnut

proces svarovani).

7.2. Likvidace

Pokud se rozhodnete pro likvidaci starého zafizeni, odneste jej na misto k tomu urcené (napf. sbér
druhotnych surovin, sbérny dvir apod.) Nelikvidujte odhozenim do komunalniho odpadu.

Obal uloZte na misté uréeném k ukladani odpadu.

Dovozce prohlasuje, Ze je v rejstfiku spolecnosti plnici povinnost zpétného odbéru, oddéleného sbéru,
zpracovani, vyuZiti a odstraniovani elektrozatizeni a elektroodpadu REMA.

8. ZARUCNi PODMINKY

Zarucni doba zarizeni je 24 mésici ode dne prodeje (prodluZuje se o dobu, po kterou je vyrobek v opravé).
Zaruka se vztahuje na vyrobek jen za predpokladu, Ze vyrobek je uZivan v souladu s pfiloZzenym navodem k
pouziti.

Vyskytne-li se zavada vyrobku v zarucni dobé&, ma kupujici narok na bezplatnou opravu v urcenych
servisnich strediscich za predpokladu, Ze se jedna prokazatelné o vyrobni nebo materialovou vadu vyrobku.
Podminkou pro uplatnéni naroku ze zaruky je predloZeni prodejniho dokladu, jenZ musi byt opatfen
adresou a razitkem prodejce, podpisem prodavajiciho a datem prodeje.

Zaruka se nevztahuje na béiné provozni opotfebeni, zdvady vzniklé Umysinym poskozenim, hrubou
nedbalosti pfi pouzivani, nebo pokud provede kupujici na vyrobku Upravy nebo zmény. Distributor
neodpovida za skody zpUsobené neodbornym zachazenim ¢i idrzbou mimo ramec prislusného navodu k
pouziti.

NAROK NA ZARUCNI OPRAVU ZANIKA

Nebyla-li zaruka uplatnéna v zarucni dobé.

PFi neodbornych zasazich nebo opravach vyrobku jinym nez uréenym servisnim stfediskem nebo v pfipadé,
Ze byl vyrobek uZivatelem ¢i jinou osobou mechanicky ¢i jinak poSkozen.

U spotrebniho zboZi: pravlaky, hubice, bowdeny, kladky, elektrody atd.

Pokud doslo k poskozeni vlivem Zivelné pohromy nebo jinych pfirodnich jevu.

Pokud doslo k poskozeni vlivem nestabilni napajeci sité, pfedpéti — doslo k poskozeni prepétovych ochran -
varistoru.

Pokud odbératel nepfedlozi doklad o koupi.



9. PROHLASENI O SHODE

PHT a. s., Za Strahovem 373/69, 169 00 Praha 6, Ceska Republika timto prohladuje, 7e vyrobek splfiuje
nasledujici bezpecnostni a zdravotni poZzadavky norem EU. V pfipadé jakékoliv nami neodsouhlasené zmény
vyrobku pozbyva toto prohlaseni platnosti.

Oznaceni a nazev vyrobku | Poloautomaticky svareci invertor SV200-A

Pfislusné smérnice EU 2006/95/EC

Aplikované normy EN 55022:2010

EN 55024:2010

EN 60974-1:2012
EN 60974-10:2012
EN 6100-3-2-2006 +
A1:2009 + A2:2009
EN 61100-3-3:2013

Registracni Cislo BST14020344Y-1SR-3

Vydavajici urad Shenzen BST Technology Co., Ltd.
Datum vydani 6.3.2014

10. OPRAVY A SERVIS

Zaruéni i mimozarucni odborné opravy a servis zajistuje:
PHT a. s. ® www.magg.cz

Vyrobeno pro PHT a. s.

Poznamka: Technické zmény jakoZ i chyby tisku jsou vyhrazeny.
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