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POLOAUTOMATICKY OBLOUKOVY SVARECI
INVERTOR MIG/MAG/MMA/TIG
SV200-A
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Pred uvedenim pfristroje do provozu si precCtéte tento navod spravnou obsluhou.
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1. UVOD
Vazeny zdkazniku,

velice vdm dékujeme, Ze jste si vybral nas vyrobek
SV200-A. Tato svarecka umozniuje obloukové svarovani
MIG/MAG, MMA, TIG a je vybavena podavatem dratu a
svafovaci pistoli. M@ mnoho uZite¢nych vlastnosti, napfi-
klad: snadny start oblouku, dobra pruznost oblouku, mini-
malni rozstfik, vysoky vykon, velka ucinnost, dobry tvar sva-
ru, snadna obsluha svarovani a Uspora elekttiny. Umoznuje
plynulé nastaveni vystupniho napéti, svafovaci parametry
se zobrazuji na displejich.

Poloautomatickd svarecka model SV200-A je moderni
svarecka, ktera obstoji pfi srovnani se zahrani¢nimi vyrobky.
Tento navod vam pomdZe pfi spravné a bezpecné instalaci,
obsluze a Udrzbé stroje. DodrZujte prosim tyto body:

e Instalace pfivodni $ndry a spravné uzemnéni.

e Neddvejte pred a za svarecku zadné predmeéty, které
mohou ovlivnit chlazeni zdroje.

¢ Instalace kladného a zaporného kabelu vystupu elektfiny.

¢ Nastaveni svafovaciho napéti.

¢ Nastaveni rychlosti podavace dratu.

¢ Nastaveni tvrdosti oblouku.

2. HLAVNIi CHARAKTERISTIKY A SPRAVNY
ROZSAH -
2.1 SLOZENIVYROBKU
Tento vyrobek se sklada z téchto ¢asti:

e  Zdroj energie (SV200-A)

e  Svafovaci kabel 3 m s drzdkem elektrody
e Svarovaci kabel 3 m s hofdakem MIG/MAG
e Zemnici kabel 3 m se svérkou

e Hadice na plyn 2 m + 2 ks spon

2.2 VHODNY ROZSAH SVARECKY
¢ Vhodny materidl: Nizkouhlikatd ocel a nerezova ocel
e  Tloustka materidlu: Vice nez 0,5 mm

¢ Vhodna poloha: Viechny polohy

e Vhodny drat: 0,6 mm ~ 0,8 mm

2.3 CHARAKTERISTIKA ZDROJE
e Vystupni proud 30-200 A:
0,6 mm; 30-100 A
0,8 mm; 50-200 A
e  Stabilni svarovaci proces, nizka mira rozsttikovani, snad-
né ovladani, dobry tvar svaru.

e Vysokd ucinnost:
200 A / 24 V; pracovni cyklus = 35 %
160 A / 22 V; pracovni cyklus = 60 %
115 A/ 20 V; pracovni cyklus = 100 %
e  Plynulé podavani dratu, maximalni rychlost poddavani
dratu je 12 m/min.
e SniZena rychlost podavani dratu pfi zapaleni oblouku —
pfiblizovaci rychlost.
e Plynulé nastaveni svafovaciho napéti.
e Nastaveni tvrdosti oblouku — ovliviiuje stabilitu oblouku.
e  Zvysena odolnost proti kolisani napéti napajeci sité.

2.4 TECHNICKA DATA

Vstupni napéti / frekvence: 230V /50 Hz
Jmenovity vstupni proud: 21A
Jmenovity prikon: 4,8 kVA
Napéti bez zatizeni: 55~ 75V

14+3V~2343V
30~ 200 A (MIG/MAG)
10 ~ 160 A (MMA/TIG)

Rozsah nastaveni napéti:

Rozsah vystupniho proudu

Vhodny drat 0,6 ~0,8 mm
trubickovy drat 0,9 mm

Pracovni cyklus 200A/24V zatéZovatel 35 %
160A/22V zatéZovatel 60 %
115A/20V zatéZovatel 100 %

Uginnost n=0,85

Uginik A=0,8

Trida izolace F

Trida ochrany plasté Chlazeni ventilatorem

Typ ochrany 1P21S

3. FUNKCE -
3.1 FUNKCE NASTAVEN{ SVAROVACIHO NAPETI A
SVAROVACIHO PROUDU

MIG/MAG:

e  Svarovaci napéti:
14V+3V~26V+3V nastaveni provedte za pomoci re-
gulatoru pro nastaveni napéti.

e  Svarovaci proud:
30A~200A poutijte reguldtor pro nastaveni svaro-
vaciho proudu (posuv dratu).

MMA/TIG:

e  Svarovaci proud:
10A~160A pouZzijte reguldtor pro nastaveni svaro-
vaciho proudu (posuv dratu).

3.2 FUNKCE NASTAVEN{ TVRDOSTI OBLOUKU
(ARC FORCE)
Pomoci reguldtoru ARC Force nastavite ,tvrdost” svafova-
ciho oblouku. Funkce ma vliv na stabilitu oblouku, rozstrik
kovu a hloubku pravaru pfi svarovani.

3.3 FUNKCE DOHORIVANI OBLOUKU MIG

Tato funkce resi dva problémy:

1. Prilepeni dratu do svaru po dokonceni svarovani.

2. Zabranuje zalepeni pravlaku dratem po dokondeni sva-
fovani.



4. POPIS OVLADACICH PANELU
4.1 SIGNALIZACE A NASTAVENI

Predni panel Zadni panel
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1. Power - Signalizace pfivodu energie

2. Warning — Signalizace nadmérného proudu (pretizeni) —
viz4.1.1

3. Torch — Pfipojeni horaku

4. Current — Reguldtor nastaveni proudu (posuv dratu)

5. Volts — Reguldtor napéti

6. ARC Force — Reguldtor nastaveni tvrdosti oblouku

7. A-—Ampérmetr —viz4.1.3

8. V-—Voltmetr-viz4.1.2

9. MMA/MIG/TIG pfepinac

10. Vystup @

11. Vystup @

12. Vyrobni stitek — technicka data

13. GAS INLET — Pfipojeni ochranného plynu

14. Privodni elektricky kabel

15. FUSE — pojistka

16. Hlavni vypinac

17. Ventilator

18. Uzemnovaci Sroub

4.1.1 VAROVANI
Pro obsluhu jsou uréena tato varovani:

NADMERNA TEPLOTA

Kontrolka se rozsviti, automaticky se zablokuje vystupni
svafovaci proud. Ventilator nepretrzité bézi. Pokud teplota
klesne, signalizace se vypne a svafovaci proud se automa-
ticky obnovi.

POZOR

¢ Nevypinejte pftistroj, kdyz sviti kontrolka prehrati.

e  Pokud je v okruhu nadproud, kontrolka se rozsviti. Ovla-
daci okruh automaticky zastavi pfivod energie.

4.1.2 VOLTMETR

Voltmetr na pfednim panelu je schopen signalizovat skutec-
né svarovaci napéti nebo predem nastavené napéti. Signali-
zovany Udaj ma presnost 0,1 V.

4.1.3 AMPERMETR
Ampérmetr na prednim panelu signalizuje skutecny
svafovaci proud béhem svafovani. Rozsah nastaveni je
(-70+10)~(-330+20).

5. BEZPECNOSTNi OPATREN A\ —

DodrZujte tyto body:

e Nedotykejte se Zivych elektrickych ¢asti nebo elektrody.

e Izolujte se od obrobku a podlahy.

e UdrZujte zatizeni mimo dosah horlavych materiald.

e K odstranovani vypart z oblasti dychani pouZivejte vét-
rani nebo odsavani.

e  Pred provadénim servisu vypnéte pfivod proudu.

e Neuvadéjte do provozu s otevienym panelem nebo od-
stranénymi kryty.

e Svarecku pfipojujte pouze ke zdroji energie, pro ktery je
zkonstruovéana (230 V, 50 Hz). Tato informace je uvede-
na na specifika¢nim Stitku svarecky.

e Pri svafovani venku pouzZivejte pouze prodluZovaci $na-
ru ur¢enou k tomuto pouZiti.

e  Se svareckou pracujte pouze na suchém a nehoflavém
misté. Okoli udrZujte v Cistoté a poradku.

e Pracovisté udrzujte mimo dosah hoflavin.

e NepouzZivejte odév zneclistény tukem nebo olejem.

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

e Svafenec si zajistéte svérdkem nebo jinymi prostredky.

e Oblouk nikdy nezamétujte na nadobu se stlacenym plynem.

e  Pfi opravach nebo sefizovani vypnéte privod elektfiny
a odpojte svarecku. Provadéjte kontrolu pred kazdym
pouzitim. PouZivejte pouze originalni ndhradni dily.

e Dodrzujte viechny predpisy vyrobce tykajici se obsluhy
a sefizovani svar. zdroje.

e Pfisvarovani vidy pouzivejte ochranny odév. Jeho soucas-
ti je: kosile s dlouhymi rukavy (koZené rukavy), ochranna
zastéra bez kapes, dlouhé ochranné kalhoty a vysoké boty.
PFi manipulaci s horkymi materidly pouzivejte vhodné ne-
hoflavé rukavice.

e Pfisvarovani vidy pouZivejte svarec¢skou kuklu s ochran-
nym ocnim Stitem. Elektrické oblouky mohou zpUsobit
slepotu. Pod pfilbou noste ochrannou cepici.

e Pfi svafovani nad hlavou davejte pozor na kapky horké-
ho kovu. Vidy si chranite hlavu, ruce, nohy a télo.

e Vidy méjte po ruce hasici pfistroj.

e Neprekracujte pracovni cyklus stroje. ZatéZovatel svar.
zdroje je v procentech. Je vypocten z desetiminutové-
ho cyklu, ve kterém muze stroj bezpecné pracovat pfi
daném nastaveni vykonu.

e  Pracovisté udrzujte mimo dosah déti. Pfi skladovani za-
fizeni zajistéte, aby bylo mimo dosah déti.

e Nenechdvejte nikoho obsluhovat pfistroj bez predcho-
ziho pouceni. Zabrarite také tomu, aby pfistroj obsluho-
valy déti, dusevné nezpUsobilé osoby, osoby pod vlivem
drog, Iék(, alkoholu ¢i nadmiru unavené osoby a ani vy
sami tak necinite.

e Chrante se pred uderem elektrickym proudem.



6.INSTALACE AOBSLUHA "
Ptipojte svarecku ke zdroji elektrické energie 230 V / 50 Hz.
Pfipojte zemnici svorku na svarenec. Vypinac zapnuty ON a
vypnuty OFF se nachazi na zadnim panelu.

6.1 SVAROVANI METODOU MIG/MAG

e Nastavte prepinac @ do polohy mIG.

¢ Nastavte svarovaci napéti @, svafovaci proud /rych-
lost posuvu dratu @ a tvrdost oblouku @

e Pfipojte kabel zpétného proudu (zemnici kabel) k za-
porné zasuvce @.

e Zkontrolujte velikost a typ bowdenu hofaku MIG.

e Zkontrolujte velikost pravlaku podle priméru dratu, ma
to vliv na stabilitu oblouku.

e  Zkontrolujte, zda je zvolena spravna velikost drazky na
kladce podavani podle priméru dratu (0,6—0,8 mm).
Nespravna velikost ma vliv na podavani dratu a stabilitu
oblouku.

e  Zkontrolujte pfitlak kladky podavace, ma vliv na stabi-
litu oblouku:

1. Pokud tlak neni dostatecny, bude drat prokluzovat.
2.Pokud je tlak pfilis velky, bude se drat deformovat a
bude pretézovan podavac dratu.

e  Pripojte hotradk MIG se svarfovacim kabelem k pfistroji.

e  Pfipojte plynovou hadici pres redukéni ventil k plynové
lahvi podle mistnich predpisd. Zkontrolujte pratok ply-
nu a zajistéte dobrou vzduchotésnost.

e Doporucujeme, aby pritok plynu L byl vétsi nez 10 b
(o =primér dratu). Pokud nezvolite spravny pratok,
bude to mit rovnéz vliv na kvalitu svafovani.

e  Kabel svarovaci pistole pred a béhem svarovani narov-
nejte.

e  Kdyz stisknete vypinac pistole, spusti se svarovani. Kdyz
vypinac pistole pustite, svatovani se prerusi.

*  Pro svafovani metodou MIG/MAG se pouziva plyn co,
nebo smés co,+ Ar.

6.1.1 KONTROLA PLYNU

Povolte pfitlak na podavaci — prerusi se podavani dratu,
stisknéte tlacitko na pistoli a nastavte pritok plynu pomoci
pratokoméru a zkontrolujte, zda nedochazi k Uniku.

6.1.2 PODAVANI DRATU

Druh a prGmér dratu zvolte podle vyrobnich poZadavkd.
Rychlost podavani dratu je mozno ovladat regulatorem pro
svafovaci proud (rychlost poddvani dratu). Pro jednodussi
zavedeni dratu do svarovaciho horaku je vhodné vysroubo-
vat prlvlak a po zavedeni dratu pravlak vratit zpét.

6.2 SVAROVANI METODOU MMA

¢ Nastavte prepinac @ do polohy MMA.

e Nastavte svareci proud podle empirického vzorce:
| =40xD (D =primér elektrody). Pozor, na spravné pfi-
pojeni drzaku elektrody podle typu svafovaci elektrody
(zaporné a kladné pfipojeni).

e Kladné pfipojeni znamen3, Ze svarenec je pripojen k vy-
stupu @ zdroje svafovaci energie a drzak elektrody je
pFipojen k vystupu @. Zaporné pripojeni znamend, ze
svafenec je pripojen k vystupu @ zdroje svafovaci ener-
gie a drzdk elektrody je pfipojen k vystupu @.

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

6.3 SVAROVANI METODOU TIG

e Nastavte prepinac @ do polohy TiG.

e Pred samotnym zacadtkem je potreba odistit svareny
material, protoZe svafovani metodou TIG je velmi citlivé
na znecistény povrch.

e  Pfipojte kabel zpétného proudu (zemnici kabel) ke klad-
né zasuvce @.

e  Pripojte horak TIG (neni soucasti baleni) se svarfovacim
kabelem k pfistroji @.

e Nastavte hodnotu svarovaciho proudu, ktery je zavisly
na praméru wolframové elektrody a tloustce svarené-
ho materidlu.

e Pfipojte plynovou hadici pfimo na redukéni ventil ply-
nové lahve argonu. Priitok ovladate pomoci ovladaciho
ventilu na horaku TIG.

e  Pro svafovani metodou TIG se musi pouzZit Cisty argon
99,9 %.

7. UDRZBA .|

e  Zkontrolujte ucinnost bezpecnostnich opatfeni.

e Zbavte zdroj energie prachu (napfiklad suchym stlace-
nym vzduchem).

e  Zkontrolujte, zda nejsou uvolnény rychlospojky svaro-
vacich kabelll a EURO konektor svafovaci pistole (pokud
jsou uvolnéné, mize silny ohtev poskodit rychlospojky).

e  Zkontrolujte, zda sprdvné pracuje ventilator. Pokud ne-
pracuje spravné, zajistéte opravu.

e  Zkontrolujte izolaci a zastrc¢ku privodniho elektrického
kabelu. Pokud je poskozen, zajistéte opravu.

e  Zkontrolujte, zda podavac dratu neni hlucny.

e  Zkontrolujte Cistotu a opotiebeni bowdenu horaku. Od-
stranite necistoty, pfipadné jej vyménte.

e  Pravidelné odstranujte necistoty zevniti hubice, abyste
zajistili spravny pratok plynu.

e  Zkontrolujte opotrebeni prlivlaku — vcas jej vyménujte.

PODMINKY PROSTREDI

e Rozsah provozni teploty 0 °C ~ 40 °C.

e Rozsah prepravni teploty —25 °C ~ 55 °C.

e Vlhkost vzduchu
40°C 50% RH
20°C 90% RH

e Obsah prachu, kyselych a Ziravych plyn( v prostredi
musi byt nizsi, neZ je normalni Uroven (to se netyka
procesu svafovani).

e Odolnost proti desti pfi pouzivani venku.




8. ODSTRANOVANI PORUCH "

Pti feSeni problému postupujte podle néasledujici tabulky.

Problémy

PfiCina

Reseni

Ventildtor
spravné nefunguje.

1. Uvolnény kabel ventila-
toru.
2. Porucha ventilatoru.

1. Pripojte kabel.

2. Vymeénte ventilator.

Chybi signalizace
na prednim panelu.

1. Uvolnény privodni
elektricky kabel.

2. Porucha kontrolek.

3. Spalena pojistka IGBT.

1. Zkontrolujte pfivod
elektfiny, pripojte kabel.

2. Vymérite kontrolku.

3. Vyménte pojistku 30 A/
250 V nebo kontaktujte
dodavatele.

Sviti kontrolka prehrati.

1. Neni dobré vétrani.

2. Teplota je pfilis vysoka.
3. PretiZeni.

4. Porucha termostatu.

5. Porucha ovlddaciho
panelu.

1. Odstrarite prekazky v okoli
0,5 m od ventilatoru.

2. Snizte teplotu.

3. Snizte zatiZeni.

4. lyménte termostat

(JUC-OF).
5. Zkontrolujte a vyménte
ovladaci panel.

Podavac dratu nefunguje
(svafovaci proud neni
nastavitelny).

1. Spélena pojistka.

2. Vypadly kabel potenci-
ometru nebo porucha
potenciometru.

3. Zablokovéni dratu.

4. Porucha vodiciho
obvodu.

5. Chybi vykon.

6. Jiné dlivody.

1. Vymérite pojistku 5 A /
250V (na levém panelu
otevrete skfif podavace
dratu).

2. Pripojte kabel nebo jej
vyménte.

3. Zkontrolujte pistoli.

4. Vyménte ovladaci panel.

5. Kontaktujte dovozce.
6. Kontaktujte dovozce.

Svarovaci napéti
nelze nastavit.

1. Vypadly kabel potencie
ometru.

2. Porucha potenciometru.

3. Porucha obvodu.

1. Pripojte kabel.

2. Vyménte jej.
3. Vymérite ovladaci PCB.

9. ZARUCNi PODMINKY

i

NAROK NA ZARUCNI OPRAVU ZANIKA

-]
Zdrucni doba zafizeni je 24 mésicti ode dne prodeje.
(prodluZuje se o dobu, po kterou je vyrobek v opraveé).

Zaruka se vztahuje na vyrobek jen za predpokladu, Ze

vyrobek je uzivan v souladu s ptiloZzenym navodem k ob-

sluze a udrzbé.

Vyskytne-li se zavada vyrobku v zaruéni dobé, ma kupu-

jici narok na bezplatnou opravu v uréenych servisnich

stfediscich za predpokladu, Ze se jedna prokazatelné

o vyrobni nebo materialovou vadu vyrobku.

Podminkou pro uplatnéni naroku ze zaruky je predloze-

ni prodejniho dokladu, jenZz musi byt opatfen adresou

a razitkem prodejce, podpisem prodavajiciho a datem

prodeje.

Zaruka se nevztahuje na bézné provozni opotrebeni, za-

vady vzniklé umysinym poskozenim, hrubou nedbalosti

pfi pouzivani, nebo pokud provede kupujici na vyrobku

Upravy nebo zmény. Vyrobce neodpovida za skody zpUso-

bené neodbornym zachazenim ¢i Udrzbou mimo rdmec

pfislusného navodu k obsluze a udrzbé.

Nebyla-li zaruka uplatnéna v zaruéni dobé.

PFi neodbornych zdsazich 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: prlivlaky, hubice, bowdeny, kladky,
elektrody atd.

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

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

Pokud odbératel nepredlozi doklad o koupi.

10. LIKVIDACE

.|
Pokud se rozhodnete pro likvidaci starého zafizeni, od-
neste jej na misto k tomu urcené (napt. sbér druhot-
nych surovin, sbérny dvir apod.) Nelikvidujte odhoze-
nim do komunalniho odpadu.

Obal uloZte na misté uréeném k ukladani odpadu.
Dovozce prohlasuje, Ze je v rejsttiku spolecnosti plnici
povinnost zpétného odbéru, oddéleného sbéru, zpra-
covani, vyuZziti a odstranovani elektrozatizeni a elektro-
odpadu REMA.

11.PROHLASENIOSHODE
PHT a.s., Za Strahovem 373/69, 169 00 Praha 6, Ceska Re-
publika timto prohlasuje, Ze vyrobek splfiuje ndsledujici
bezpecnostni a zdravotni pozadavky norem EU. V pfipadé
jakékoliv ndmi neodsouhlasené zmény vyrobku pozbyva
toto prohlaseni platnosti.

Oznaceni a nazev vyrobku

Poloautomaticka invertorova
svarecka SV200-A

Prislusné 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
EN 6100-3-2-2006 + A2:2009
EN 61100-3-3:2013

Registracni ¢islo

BST14020344Y-1SR-3

Vydavajici urad

Shenzen BST Technology

Co., Ltd.
Datum vydani 6.3.2014
12. OPRAVY A SERVIS "

Zéaru¢ni i mimozaruéni odborné opravy a servis zajistuje:
PHT a.s. e www.magg.cz

Vyrobeno pro PHT a. s.

Poznamka: Technické zmény jakoz i chyby tisku jsou vyhrazeny.
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POLOAUTOMATICKY OBLUKOVY ZVARACI
INVERTOR MIG/MAG/MMA/TIG
SV200-A

B\ A\V/OD NA POUZITIE IS
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Pred uvedenim pristroja do prevadzky si precitajte tento navod a zozndmte sa s jeho spravnou obsluhou.
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1. UVOD
Vazeny zakaznik,

velmi vdam dakujeme, Ze ste si vybral nas vyrobok
SV200-A. Tato zvaracka umoZnuje oblukové zvaranie
MIG/MAG/MMA/TIG a je vybavend podavacom drotu a zva-
raciou pistolou. Ma mnoho uZitocnych vlastnosti, napriklad:
l[ahky Start obluku, dobrd pruznost obliku, minimalny roz-
strek, vysoky vykon, velka ucéinnost, dobry tvar zvaru, jedno-
ducha obsluha zvaranie a Uspora elektriny. Umozriuje plynulé
nastavenie vystupného napatia, zvdracie parametre sa zobra-
zuju na displejoch.

Poloautomaticka zvaracka model SV200-A je modernd
zvaracka, ktord obstoji pri porovnani so zahrani¢nymi vyrob-
kami. Tento navod vdm pomoéze pri spravnej a bezpecnej in-
Stalacii, obsluhe a Gdrzbe stroja. Dodrzujte prosim tieto body:
¢ Instalacia privodnej Snury a sprdvne uzemnenie.

e Neddvajte pred a za zvaracku Ziadne predmety, ktoré
mozu ovplyvnit chladenie zdroja.

e Instalacia kladného a zdporného kabla vystupu elektriny.

¢ Nastavenie zvaracieho napatia.

¢ Nastavenie rychlosti podavaca drotu.

¢ Nastavenie tvrdosti obluka.

2. HLAVNE CHARAKTERISTIKY A SPRAVNY
ROZSAH -
2.1 ZLOZENIE VYROBKU
Vyrobok sa sklada z tychto Casti:

e  Zdroj energie (SV200-A)

e  Zvdraci kdbel 3 m s drziakom elektrody
e  7varaci kdbel 3 m s hordkom MIG/MAG
e Uzemnovaci kdbel 3 m so svorkou

e Hadice na plyn 2 m + 2 ks spén

2.2 VHODNY ROZSAH ZVARACKY
¢ Vhodny material: Nizkouhlikata ocel a nerezova ocel
e  Hrubka materialu: Viac ako 0,5 mm

¢ Vhodna poloha: Vietky polohy

¢ Vhodny dr6t: 0,6~0,8 mm

2.3 CHARAKTERISTIKA ZDROJA
e Vystupny prid 30-200 A:
0,6 mm; 30-100 A
0,8 mm; 50-200 A
e Stabilny zvaraci proces, nizka miera rozstrekovanie, jed-
noduché ovladanie, dobry tvar zvaru.

e Vysokd uéinnost:
200 A / 24 V; pracovny cyklus = 35 %
160 A / 22 V; pracovny cyklus = 60 %
115 A/ 20 V; pracovny cyklus = 100 %
e Plynulé podavanie drotu, maximalna rychlost podéva-
nia drotu je 12 m/min.
e Znizena rychlost podavania drétu pri zapaleni oblika —
priblizovacia rychlost.
¢ Plynulé nastavenie zvaracieho napatia.
e Nastavenie tvrdosti oblika — ovplyviiuje stabilitu obluka.
e Zvysena odolnost proti kolisaniu napatia napajace;j siete.

2.4 TECHNICKE DATA

Vstupné napatie/ frekvencia 230V /50 Hz
Menovity vstupny prud 21A
Menovity prikon 4,8 kVA
Napétie bez zatazenia 55~75V

14+3V~2343V
30~ 200 A (MIG/MAG)
10 ~ 160 A (MMA/TIG)

Rozsah nastavenia napatia

Rozsah vystupného pradu

Vhodny drét 0,6 ~0,8 mm
rurkovy drot 0,9 mm

Pracovny cyklus 200A/24V zatazovatel 35 %
160A/22V zatazovatel 60 %
115A/20V zatazovatel 100 %

Uginnost n=0,85

Ucinnik A=0,8

Trieda izolacie F

Trieda ochrany plasta Chladenie ventilatorom

Typ ochrany 1P21S

3. FUNKCIE s |
3.1 FUNKCIA NASTAVENIA ZVARACIEHO NAPATIA A
ZVARACIEHO PRUDU

MIG/MAG:

e  Zvdracie napatie:
14V+3V~26V+3V nastavenie vykonajte za pomoci
regulatora pre nastavenie napatia.

e  Zvdraci prud:
30A~200 A pouzite reguldtor pre nastavenie zvara-
cieho pradu (posuv drétu).

MMA/TIG:

e  Zvaraci prud:
10A~160 A pouzite reguldtor pre nastavenie zvara-
cieho pradu (posuv drétu).

3.2 FUNKCIA NASTAVENIA TVRDOSTI OBLUKA
(ARC FORCE)
Pomocou reguldtora ARC Force nastavite ,tvrdost” zvéra-
cieho obluka. Funkcia ma vplyv na stabilitu obluku, rozstrek
kovu a hibku prievaru pri zvarani.

3.3 FUNKCIA DOHORIEVANIA OBLUKA MIG

Tato funkcia riesi dva problémy:

1. Prilepenie drotu do zvaru po dokonceni zvarani.

2. Zabranuje zalepenie prievlaku drétom po dokonceni
zvarani.



4.POPIS OVLADACICH PANELOV s
4.1 SIGNALIZACIE A NASTAVENIE
Predny panel Zadny panel
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1. Power —Signalizacia privodu energie

2. Warning — Signalizacia nadmerného prudu
(pretazenie) — vid' 4.1.1

3. Torch — Pripojenie horaka

4. Current — Reguldtor nastavenia prudu (posuv drétu)

5. Volts — Reguldtor napétia

6. ARC Force — Reguldtor nastavenie tvrdosti obluka

7. A-Ampérmeter —vid 4.1.3

8. V-—Voltmeter—vid'4.1.2

9. MMA/MIG/TIG prepinac

10. Vystup @

11. Vystup @

12. Vyrobny stitok — technické data

13. GAS INLET — Pripojenie ochranného plynu

14. Privodny elektricky kabel

15. FUSE - poistka

16. Hlavny vypinac

17. Ventilator

18. Uzemnovacia skrutka

4.1.1 VAROVANIE
Pre obsluhu su uréené tieto varovania:

NADMERNA TEPLOTA

Kontrolka sa rozsvieti, automaticky sa zablokuje vystupny
zvaraci prud. Ventildtor nepretrzite bezi. Ak teplota klesne,
signalizdcia sa vypne a zvaraci prud sa automaticky obnovi.

POZOR

e Nevypinajte pristroj, ked svieti kontrolka prehriatia.

e Ak je v okruhu nadprud, kontrolka sa rozsvieti. Ovlada-
cie okruh automaticky zastavi privod energie.

4.1.2 VOLTMETER

Voltmeter na prednom paneli je schopny signalizovat sku-
toc¢né zvaracie napatie alebo vopred nastavené napatie. Sig-
nalizovany Udaj ma presnost 0,1 V.

4.1.3 AMPERMETER
Ampérmeter na prednom paneli signalizuje skutoc-
ny zvaraci prud pocas zvarania. Rozsah nastavenia je
(-70+10)~(-330+20).

5.BEZPECNOSTNE OPATRENIA /\

DodrzZujte tieto body:

¢ Nedotykajte sa Zivych elektrickych ¢asti alebo elektrédy.

e Izolujte sa od obrobku a podlahy.

e UdrZujte zariadenie mimo dosahu horlavych materialov.

e Na odstrafiovanie vyparov z oblasti dychania pouZivajte
vetranie alebo odsdvanie.

e Pred vykonavanim servisu vypnite privod prudu.

e Neuvadzajte do prevadzky s otvorenym panelom alebo
odstranenymi kryty.

e  Zvdracku pripdjajte iba k zdroju energie, pre ktory je
skonstruovana (230 V, 50 Hz). Tato informdcia je uvede-
na na Specifikanom Stitku zvaracky.

e Pri zvarani vonku pouZivajte iba predlZovaci kdbel urce-
ny na takéto pouzitie.

e So zvarackou pracujte iba na suchom a nehorlavom
mieste. Okolie udrZujte v Cistote a poriadku.

e Pracovisko udrzujte mimo dosahu horlavin.

e NepouZivajte odev znecisteny tukom alebo olejom.

e Kable udrzujte v Cistote, zbavené oleja a tuku (nikdy si
ich nedavajte okolo ramien).

e  Zvarenec si zaistite zverakom alebo inymi prostriedkami.

e Obluk nikdy nezameriavajte na nadobu so stlacenym
plynom.

e  Priopravach alebo nastavovani vypnite privod elektriny
a odpojte zvaracku. Vykondvajte kontrolu pred kazdym
pouZitim. PouZivajte iba origindlne ndhradné diely.

e Dodrzujte vsetky predpisy vyrobca tykajlce sa obsluhy
a nastavovania zvar. zdroje.

e Pri zvarani vidy pouZivajte ochranny odev. Jeho su-
Castou je: koSela s dlhymi rukdavmi (koZené rukavy),
ochrannd zastera bez vreciek, dlhé ochranné nohavice
a vysoké topanky. Pri manipulacii s hordcimi materidlmi
pouZivajte vhodné nehorlavé rukavice.

e Pri zvarani vzdy pouzivajte zvaracskd kuklu s ochran-
nym o¢nym stitom. Elektrické obluky moézu spbsobit
slepotu. Pod prilbou noste ochrannu ¢iapku.

e Pri zvdrani nad hlavou davajte pozor na kvapky horuce-
ho kovu. Vzdy si chrante hlavu, ruky, nohy a telo.

e Vzidy majte po ruke hasiaci pristroj.

e Neprekracujte pracovny cyklus stroja. Zatazovatel zvar.
zdroja je v percentach. Je vypocitany z desatminuttové-
ho cyklu, v ktorom mézZe stroj bezpecne pracovat pri
danom nastaveni vykonu.

e Pracovisko udrZujte mimo dosahu deti. Pri skladovani
zariadenia zaistite, aby bolo mimo dosahu deti.

¢ Nenechavajte nikoho obsluhovat pristroj bez predchad-
zajuceho poucenia. Zabrante tiez tomu, aby pristroj ob-
sluhovali deti, duSevne nesposobilé osoby, osoby pod
vplyvom drog, liekov, alkoholu ¢i nadmieru unavené
osoby a ani vy sami tak nekonajte.

e  Chrante sa pred uderom elektrickym pradom.



6. INSTALACIA A OBSLUHA
Pripojte zvaracku k zdroju elektrickej energie 230 V / 50 Hz.
Pripojte zemniacu svorku na zvarenec. Vypinac zapnuty on
a vypnuty off sa nachadza na zadnom paneli.

6.1 ZVARANIE METODOU MIG/MAG

e  Nastavte prepinac @ do polohy mIG.

e Nastavte zvédracie napatie @, zvéraci prud / rychlost
posuvu drétu @ a tvrdost obluka @

e Pripojte kdbel spatného prudu (uzemnovaci kdbel) k za-
pornej zasuvke @,

e  Skontrolujte velkost a typ bowdenu hordka miG.

e  Skontrolujte velkost prievlaku podla priemeru drétu,
ma to vplyv na stabilitu obluku.

e  Skontrolujte, ¢i je zvolena spravna velkost drazky na
kladke podavania podla priemeru drétu (0,6—0,8 mm).
Nespravna velkost ma vplyv na podavanie drotu a sta-
bilitu obluka.

e  Skontrolujte pritlak kladky podavaca, ma vplyv na sta-
bilitu obluku:

1. Ak tlak nie je dostatoény, bude drét preklzavat.
2.Ak je tlak prilis velky, bude sa drét deformovat a bude
pretazovany podavac drotu.

e  Pripojte hordk MIG so zvaracim kablom k pristroju.

e  Pripojte plynovu hadicu cez redukény ventil k plynovej
flasi podla miestnych predpisov. Skontrolujte prietok
plynu a zaistite dobrd vzduchotesnost.

e Odporucame, aby prietok plynu bol vacsi ako 10 b
(D priemer drétu). Ak nezvolite spravny prietok, bude
to mat vplyv aj na kvalitu zvarania.

e  Kabel zvdracie pistole pred a pocas zvarania narovnajte.

e Ked stlacite vypinac pistole, spusti sa zvaranie. Ked' vy-
pinac pisStole pustite, zvaranie sa prerusi.

*  Pre zvdranie metédou MIG/MAG sa pouZiva plyn co,
alebo zmes co,+ Ar.

6.1.1 KONTROLA PLYNU

Povolte pritlak na podavaci — prerusi sa poddvanie drotu,
stlacte tlacidlo na pistol a nastavte prietok plynu pomocou
prietokomeru a skontrolujte, ¢i nedochadza k uniku.

6.1.2 PODAVANIE DROTU

Druh a priemer drotu zvolte podla vyrobnych poziadaviek.
Rychlost podavania drotu je mozné ovladat regulatorom
pre zvaraci prud (rychlost podavania drétu). Pre jednodu-
chsie zavedenie drotu do zvaracieho horaka je vhodné vy-
skrutkovat prievlak a po zavedeni drétu prievlak vratit spat.

6.2 ZVARANIE METODOU MMA

¢ Nastavte prepinac @ do polohy MMA.

e Nastavte zvaraci prud podla empirického vzorca:
| =40xD (D = priemer elektrédy). Pozor, na spravne pri-
pojenie drziaka elektrédy podla typu zvaracie elektrody
(zdporné a kladné pripojenie).

e Kladné pripojenie znamena, Ze zvarenec je pripojeny k
vystupu @ zdroje zvaracie energie a drziak elektrody
je pripojeny k vystupu @. Zaporné pripojenie znamena,
%e zvarenec je pripojeny k vystupu @ zdroje zvaracie
energie a drziak elektrédy je pripojeny k vystupu @.
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e Pre zvySenie kvality zvarania musi byt uzemrovacia
svorka na obrobkom pevne zovretda a musi byt ¢o naj-
blizsie k oblasti zvarania.

ZVARANIE METODOU TIG

e Nastavte prepinac @ do polohy TiG.

e Pred samotnym zaciatkom je potreba odistit zvarany
material, pretoZze zvaranie metddou TIG je velmi citlivé
na znecisteny povrch.

e  Pripojte kdbel spatného prudu (uzemnovaci kabel) ku
kladnej zasuvke €@.

e Pripojte horadk TIG (nie je sucastou balenia) so zvaracim
kablom k pristroju @.

e Nastavte hodnotu zvédracieho prudu, ktory je zavisly
na priemere volfrdmové elektrédy a hrubke zvaraného
materialu.

e Pripojte plynovu hadicu priamo na redukény ventil ply-
novej flaSe argénu. Prietok ovlddate pomocou ovlada-
cieho ventilu na horaku TIG.

e Pre zvaranie metédou TIG sa musi pouzit Cisty argon

99,9 %.

7. UDRZBA I

e  Skontrolujte Uc¢innost bezpeénostnych opatreni.

e Zbavte zdroj energie prachu (napriklad suchym stlace-
nym vzduchom).

e Skontrolujte, ¢i nie su uvolnené rychlospojky zvaracich
kablov a euro konektor zvaracie pistole (ak st uvolnené,
moéze silny ohrev poskodit rychlospojky).

e Skontrolujte, ¢i spravne pracuje ventilator. Ak nepracu-
je spravne, zaistite opravu.

e Skontrolujte izolaciu a zastréku privodného elektrické-
ho kdbla. Ak je poskodeny, zaistite opravu.

e  Skontrolujte, ¢i poddvac drétu nie je hlucny.

e Skontrolujte Cistotu a opotrebovanie bowdenu horaka.
Odstrante necistoty, pripadne ho vymerite.

e  Pravidelne odstrariujte nedistoty zvnutra hubice, aby
ste zaistili spravny prietok plynu.

e Skontrolujte opotrebovanie prievlaku — véas ho vy-
mienajte.

PODMIENKY PROSTREDIA

e  Rozsah prevadzkovej teploty 0 °C ~ 40 °C.

e  Rozsah prepravné teploty —25 °C ~ 55 °C.

e Vlhkost vzduchu
40°C 50% RH
20°C 90% RH

e  Obsah prachu, kyslych a Zieravych plynov v prostredi
musi byt nizsia, ako je normalna Uroven (to sa netyka
procesu zvarania).

e Odolnost proti dazdu pri pouzivani vonku.




8. ODSTRANOVANI PORUCH "

Pri rieSeni problémov postupujte podla nasledujucej tabulky.

Problémy

Pricina

Riesenie

Ventildtor
spravne nefunguje.

1. Uvolneny kabel ventila-
tora.
. Porucha ventilatora.

N

1. Pripojte kabel.

2. Vymente ventilator.

Chyba signalizacia
na prednom paneli.

i

. Uvolneny privodny
elektricky kabel.

. Porucha kontroliek.

. Spélena poistka IGBT.

w N

1. Skontrolujte privod
elektriny, pripojte kabel.

2. Vymente kontrolku.

3. Vymerite poistku 30 A /
250V alebo kontaktujte
dodavatela.

Svieti kontrolka prehriatia.

1. Nie je dobré vetranie.

N

. Teplota je prili$ vysoka.
. Pretazenie.
Porucha termostatu.

s~ w

w

. Porucha ovladacieho
panela.

1. Odstrante prekazky v okoli
0,5 m od ventilatora.

2. Znizte teplotu.

3. Znizte zataZenie.

4. Vymente termostat
(JUC-OF).

5. Skontrolujte a vymerite
ovladaci panel.

Poddvac drotu nefunguje
(zvaraci prud nie je nasta-
vitelny).

=

Spalena poistka.

N

. Vypadla kabel potenci-
ometra alebo porucha
potenciometra.

. Zablokovanie drotu.

Porucha vodiaceho

obvodu.

Chyba vykon.

Iné dovody.

P w

o v

[N

. Vymerite poistku 5 A /
250V (na lavom paneli
otvorte skrifu podavaca
drétu).

. Pripojte kabel alebo ho
vymente.

N

w

Skontrolujte pistol.
4. Vymente ovladaci panel.

v

Kontaktujte dovozca.
Kontaktujte dovozca.

o

Zvaracie napatie
nie je mozné nastavit.

N

. Vypadnuty kdbel potene
ciometru.

1. Pripojte kabel.

g

2. Vymente ho.
3. Vymente ovladacie PCB.

Porucha potenciometra.
. Porucha obvodu.

w

9.ZARUCNE PODMIENKY

i

NAROKNAZARUCNU OPRAVU ZANIKA

Zdrucnd doba zariadenia je 24 mesiacov odo dria predaja.
(PredlZuje sa o dobu, po ktort je vyrobok v oprave.)
Zéruka sa vztahuje na vyrobok len za predpokladu, ze vy-
robok je pouZivany v sulade s prilozenym navodom na
obsluhu a udrzbu.
Ak sa vyskytne zdvada vyrobku v zdru¢nej dobe, ma ku-
pujuci ndrok na bezplatnu opravu v urcenych servisnych
strediskach za predpokladu, Ze sa jedna preukdzatelne o
vyrobnu alebo materidlovu vadu vyrobku.
Podmienkou pre uplatnenie ndroku zo zaruky je predlo-
Zenie predajného dokladu, ktory musi byt opatreny ad-
resou a peciatkou predajcu, podpisom preddvajliceho a
datumom predaja.
Zéaruka sa nevztahuje na bezné prevadzkové opotrebenie,
zavady vzniknuté Umyselnym poskodenim, hrubou ne-
dbalostou pri pouzivani, alebo ak vykona kupujici na vy-
robku Upravy alebo zmeny. Vyrobca nezodpoveda za $ko-
dy spdsobené neodbornym zaobchadzanim ¢i ddrzbou
mimo ramec prislusného navodu na obsluhu a udrzbu.

Ak nebola zaruka uplatnena v zaruénej dobe.

Pri neodbornych zasahoch alebo opravach vyrobku inym
ako uréenym servisnym strediskom alebo v pripade, Ze
bol vyrobok uzivatelom ¢i inou osobou mechanicky i
inak poskodeny.

U spotrebného tovaru: prievlaky, hubica, bowdeny, klad-
ky, elektrdody atd.

Pokial' doslo k poskodeniu vplyvom Zivelnej pohromy
alebo inych prirodnych javov.

Pokial doslo k posSkodeniu vplyvom nestabilnej napdja-
cej siete, predpéatie — doslo k poskodeniu prepatovych
ochran varistora.

Ak odberatel nepredloZi doklad o nakupe.
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10. LIKVIDACIA

11. VYHLASENIE O ZHODE

.
Ak sa rozhodnete pre likvidaciu starého zariadenia, od-
neste ho na miesto k tomu uréené (napr. zber druhot-
nych surovin, zberny dvor apod.) Nelikvidujte odhode-
nim do komunalneho odpadu.

Obal uloZte na mieste uréenom na ukladanie odpadu.
Dovozca prehlasuje, Ze je v registri spolo¢nosti plniacej
povinnost spdtného odberu, oddeleného zberu, spra-
covania, zhodnocovania a zneskodnovania elektrozari-
adeni a elektroodpadu REMA.

PHT a. s., Za Strahovom 373/69, 169 00 Praha 6, Ceska Re-
publika tymto vyhlasuje, 7e vyrobok splfia nasledujice bez-
pecnostné a zdravotné poziadavky noriem EU. V pripade
akejkolvek nami neodsuhlasenej zmeny vyrobku straca toto
vyhlasenie platnost.

Oznacenie a nazov vyrobku

Poloautomaticka invertorova
zvaracka SV200-A

Prislusné smernice 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
EN 6100-3-2-2006 + A2:2009
EN 61100-3-3:2013

Registracné Cislo

BST14020344Y-1SR-3

Vydavajuci urad

Shenzen BST Technology
Co., Ltd.

Datum vydania

6.3.2014

12. OPRAVY A SERVIS

Zarucné aj mimozaruéné odborné opravy a servis zabezpe-
Cuje: PHT a.s. ® www.magg.cz

Vyrobené pre PHT a.s.

Poznamka: Technické zmeny ako aj chyby tlace st vyhradené.
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