rmo

Pouzivatel'ska prirucka
pre

Pontig 210 DC MOST

Kazda osoba zodpovedna za udrzbu tohto zariadenia by si mala precitat cely obsah
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Dakujeme vam za zakUpenie Welding Rectifier Pontig 210 DC Most.

Pred zacatim prace sa zoznamte s uzivatelskou priru¢kou. Pontig 210 DC MOST bol uréeny
pre zvaranie TIG DC argéonom (ocel a nerezova ocel) alebo MMA zvaranie elektrodou.
Verime, Ze tento produkt bude spifiat vase poZziadavky.

1. Zdravie a bezpe¢nost’ Manual

Ktoré su obsiahnuté v ikonach na zariadeni:

é VYSTRAHA: Pristroj nemozno pouZit na tcely rozmrazovania potrubia! Informécie,

Pouzivanie a udrzba zvaracieho zariadenia méze bvt nebezpecna. Uzivatel musi
dodrziavat bezpecnostné predpisv a predpisyv. Zvaracky smu pouzivat iba kvalifikovani
pracovnici. Dodrziavaite miestne predpisy a predpisy tykajuce sa prace s tymto typom
zariadeni a predchadzania nehodam

Pred zaCatim prace odstrarte zo zvaracei oblasti vSetky horlavé latky. Zvaranie vo vnutri
nadrzi. ktoré boli predtym pouzivané ako skladovanie horlavvch kvapalin, je zakazané.
Horfavé latky umiestnite na bezpe€nom mieste mimo miesta rozstrekovania..

Nevystavuijte zariadenie dazdu, vodnej pare a nestriekajte nan vodu.

Nezvarajte bez nalezitej ochrany oci. Venovat pozornost zaistenie bezpecnosti
pre okoloiducich proti Ziareniu vznikajucim pri zvarani.

7N
J L Pouzite ventilaciu a filtrov, aby za U€elom odstranenia pary vznikajuce pri zvarani
il pracovisku. Pouzivat jednotlivé filtre, ak filtracia / ventilatny systém nepracuje spravne
alebo nie je k dispozicii.
t11
Po zisteni poskodenia napdiacich kablov okamzite ukoncite pracu. Nedotvkaite sa
\\\5/// - poskodenvych kablov. Pred opravou alebo udrzbou odpoite zariadenie od zdroja napajania.

Zariadenie nikdy nepouzivajte s poSkodenymi napajacimi kablami..

Hasiaci pristroi udrzuite v blizkosti miesta zvarania. Po ukonceni zvarania skontrolujte
pracovisko proti poziaru.

Nikdy sa nepoku$ajte opravit poSkodené plynové redukéné na vlastnu past. V
pripade poruchy repla- ce reduktora do plne funkénej jeden.

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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VYSTRAHA: Nasledujicu uzivatelskl priruku je potrebné &itat pred instalaciou a

A spustenim zariadenia. BOZP by malo byt zname pre kazdého zvaraca a
zamestnanca zodpovedného za udrzbu zariadenia.

Pozor!
Uvedenie do prevadzky a normalna prevadzka je mozna len po precitani nasledujuceho
manualu. Zvaranie vyzaduje dodrziavanie podmienok suvisiacich s elektrickym oblukom a
pozZiarnym predpisom. Zvara¢ by mal byt vybaveny s ochrannym pracovnym odevom a
zariadenim v sulade
s platnymi predpismi. Je nutné pouzit sadu osobnych ochrannych prostriedkov (OOP) v
sulade s ustanoveniami smernice Rady 89/686 / EHS. Ochranné opatrenia inclu- des: zvaracie
masky s ochrannym filtrom, zvaracské rukavice, zastery, zvaracké oblecenie, koZzené topanky.
Napriek vysokej technickej Urovni zariadenia by mal personal predstavovat zna¢nu disciplinu v
pristupe k zdravotnym a bezpecnostnym poziadavkam na ochranu pred zdraviu Skodlivymi
faktormi vyvijanymi technoldgiou zvarania.

PREVADZKOVE PODMIENKY

Toto zariadenie mdze pracovat' v naro¢nych podmienkach. Je vSak dblezité pouzit

jednoduché preventivne opatrenia, ktoré zabezpecia dlhodobu a spolahliva pracu:

- Neklad'te zariadenie a ani nepouzivajte na Sikmej ploche (na viac nez 15 °),

- Nepouzivajte zariadenia na rozmrazovanie potrubia

- Toto zariadenie musi byt umiestnené vo volnom obehu, Cistého vzduchu bez obmedzenia

prudenia vzduchu do a z ventilatora, pokial je pristroj pripojeny k elektrickej sieti, nepokryvat

ho (s papierom alebo latkou)

- Minimalizovat mnozstvo nedistdt a prachu, ktory méze dostat do zariadenia,

- Puzdro zariadenia ma ochranu IP21S. Drzte v suchom prostredi, nepokladat na

mokry povrch

- Pristroj nepouzivajte pre zvaranie nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali na skladovanie horlavych
latok.

ENVIRONMENTALNE PODMIENKY

Rozsah teploty vzduchu pre

- Prevadzka od -10 ° Cdo +40 ° C

- Skladovanie a doprava od -25° Cdo+55°C

- Relativna vihkost vzduchu: do 50% pri teplote + 40 ° C; az 90% pri teplote + 20 ° C.

A Plyny a pary

TIG a MMA rezimy zvarania produkuju skodlivé plyny a vypary obsahujuce 0zén a hydrogén,
rovnako ako oxidy alebo kovové Castice. Pracovné prostredie by malo byt vybavené velmi
dobrou ventilaciou (odsavanie prachu a dymu alebo vzdusné umiestnenie). Kovové povrchy
urcené na zvaranie by nemali byt chemicky kontaminované, najma odmastovacie prostriedky
(rozpustadla), ktoré sa pocas zvarania rozkladaju a vytvaraju toxické plyny Zvaranie
pozinkovanych, kadmiom potiahnutych alebo pochromovanych €asti je povolené iba vtedy, ak
je namontované sacie a filtratné zariadenie a so zavedenim Cerstvého vzduchu do zvaracej
pracovnej stanice..

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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ZIARENIE

Emisie ultrafialového zZiarenia vyzarované, ked je zvaranie skodlivé pre zrak a pokozku. Preto

je potrebna zvaracia maska s ochrannymi filtrami. Zvaracie pracovisko by malo spifiat uréité

poziadavky a malo by obsahovat’

- primerané osvetlenie,

- pevné alebo pohyblivé ochranné obrazovky, ktorymi sa riadia okolostojaci pred ucinkami
Ziarenia,

- umiestnené v miestnosti s prislusnou farbou steny (absorpcia UV Ziarenie)

OCHRANA PRED OHNOM

Zvaracie pracovisko by malo byt umiestnené v bezpecnej vzdialenosti od horfavych latok
umiestnenych najma na podlahe alebo stenach. VSetky horfavé latky vyZzaduju ochranu
pred horucimi kovovymi kvapkami. Pracovisko sa odporuca vybavit poziarnymi
prikryvkami a hasiacimi pristrojmi.

Ochrana pred nebezpeénym dotykom

Je neprijatelné pripojit zariadenie k nespravnej indtalécii alebo k instalacii s neoverenou
ucinnostou nulovania. Odstranenie vonkajSich krytov, ked je zariadenie pripojené k elektrickej
sieti, ako aj pouzivanie zariadenia s odstranenymi kryty. JE ZAKAZANE. Nie je dovolené pracovat
na zavesenom zariadeni, napr. pomocou portalov alebo Zeriavov. Udrzbarske a opravarske prace
by mal vykonavat opravneny personal v sulade s platnymi bezpe€nostnymi podmienkami

2. Udrzba

POZOR: Na vykonanie opravy alebo udrzby sa odporuca kontaktovat najblizSiu
A technicku podporu spolo¢nosti RYWAL-RHC (zoznam autorizovanych servisov je k
dispozicii na poslednej strane tohto navodu).
V pripade zistenia poskodenia by mal zvara¢ prestat pracovat, odpojit zariadenie od napajania a
nahlasit ho priamemu nadriadenému alebo prislusnej sluzbe - technickej podpore RYWAL-RHC.
Celkova udrzba (denne)
- skontrolujte stav kablov a pripojok v pripade potreby vymenit,
- skontrolovat stav horaka a pripojenie zvaracieho kabla, v pripade potreby vymenit,
- kontrolovat stav a funkciu chladiaceho ventilatora; udrziavat privod chladiaceho vzduchu a
vystupné otvory v Cistote,
- udrziavat pristroj v Cistote.

Pravidelna udrzba (aspon raz za 3 mesiace)

Periodicka frekvencia udrzby méze byt zvySena v zavislosti na pracovnych

podmienkach a intenzite pouzivania.

Rozsah udrzby:

- prudom suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrante prach z vonkajSich Casti plasta az
vnutra zvaracieho zariadenia,

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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- skontrolujte a dotiahnite skrutky,
- skontrolovat stav vSetkych elektrickych kontaktov a v pripade potreby opravit.

VYSTRAHA: Pristroj musi byt odpojeny od elektrickej siete pred vykonanim

A akejkolvek udrzby a servisnych prac. Po kazdej oprave vykonat
prislusna kontrolu pre zabezpecenie bezpeéného pouzivania.

Povinné kontroly zariadenia
Podla ustanoveni Zakonnika prace: ,V8etku zodpovednost’ za bezpecné pouZivanie strojov a
zariadeni nesie vlastnik.“ To ma za nasledok povinnost vykonavat pravidelné a nasledné
opravy a prehliadky zariadeni..
Periodické skusky sa vykonavaju najmenej raz ro¢ne (pravny zaklad EN ISO 17662 ¢lanok 4.2) a
skusky po opravach po kazdej oprave, ktora obnovila funkénost zvarania (pravny zaklad: EN
60974-4 ¢lanok 4.6).
VSetky vySSie uvedené sluzby su poskytované prostrednictvom technickej podpory spolo&nosti
RYWAL-RHC.

3. Technicky popis

Zariadenie PONTIG 210 DC je invertorovy zvaraci usmerfiova¢ na zvaranie TIG v argébnovom
tieni (oblukové zapalovanie vysokofrekvenénym ionizatorom) alebo elektrodou potiahnutou

MMA (Stick). Pristroj ma vynikajuce vlastnosti viazania a ma Siroké uplatnenie. MézZe sa

pouzivat na zvaranie: a / MMA elektrodové zvaranie - jednosmerny prud (DC) Odporucany
priemer elektrody: 2,0 - 4,0 mm. Elektrody s rutilovym alebo zakladnym povlakom (napéatie v
otvorenom obvode DC U 65 = 65V), pre ocel a nehrdzavejucu ocel, metéda b / TIG DC

Oblukové zapalovanie ionizatorom, automaticky otvoreny plynovy elektricky ventil.

Na zvaranie nehrdzavejucej ocele a ocele sa odporuca volframova elektroda s priemerom 1,6
alebo 2,4 mm. Odporuca sa zvarat pomocou nepretrzitého alebo pulzujuceho prudu. Zariadenie je
chranené proti prehriatiu tepelnym senzorom. Vyraba sa v sulade s normou EN 60974-1 ,Zvaracie
zariadenie na oblukové zvaranie“. Cast 1: Zvéaracie zdroje “..

4, Instalacia a pouzivanie

Pouzivatel je zodpovedny za pripojenie zariadenia v sulade s pokynmi vyrobcu. V pripade
elektromagnetického rusenia by mal uzivatel napravit pri€inu, ak je to potrebné, so znalostou
vyrobcu. - Pred pouzitim zariadenia by mal zvara¢ odhadnut mozny dopad rusSenia na zivotné
prostredie, najma na pritomnost oséb s kardiostimulatory alebo nacuvacie pristroje. - Praca s
generatorom energie je prijate/na, musi v8ak spifiat’ urgité poziadavky. Odportéa sa pouzivat
jednotku s vykonom min. 8 kVA s asynchronnym generatorom. Ak agregat neposkytuje dostato¢ny
vykon, ma to za nasledok zniZenie parametrov oblika alebo vypnutie zariadenia.

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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5. Technicky kompletizacia dat a zariadeni

parameter jednotka hodnota
Zdroj elektrickej energie V[ Hz 1x230 / 50-60
tolerancia Power % +15/-15
Rozsah zvaracieho prudu A TIG: 10-200
MMA: 10-180
Aktualna pozadovana hodnota hladky
zvarania
ochrana proti pretazeniu A 16 (oneskorenie)
Pracovny 180/35
cyklus MMA A% 137/60
DC 106/100
Pracovny 200/35
postup WIG A% 153/60
DC 118/100
Priemer MMA elektrédy mm 2,0-4,0
Dierky pre pripojenie 35/50 (velké)
zvaracieho kabla
ucinnik cos fi 0,7
Spotreba energie KW 8,2 (MMA)
6,0 (TIG)
efektivnost % 85
sviecka Schuko 16A
izola¢na trieda F
trieda ochrany IP 21S
Standardné EN 60974-1
CE ma
Rozmery mm 432x167x312
zavazia kilogram 8,2
(11 kg kartén prisluSenstvo)
Katalégové Cislo. 52 00 005423

Tabulka 1: Technické data Pontig 210 DC MOST.

Zostava zariadenia:

PONTIG 210 DC sa dodava v kartonovej krabici s plynovymi hadicami, masovymi kablami a
elektrodou na zvaranie MMA. Horak TIG je volitelné prislusenstvo - pozri Prislusenstvo
PrisluSenstvo:

WIG Torch 26 Most 4 m (Pontig 210/202) 56 01 032622
WIG Torch 26 Most 8 m (Pontig 210/202) 56 01 032624
Zvaraci vozik WUS HD 50 03 003942

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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6. Konstrukcia zariadenia

Obrazok 1: Pontig 210 DC MOST konstrukcia zariadenia

. Prepina€ ON / OFF (zadna strana)

. Plynova pripojka (zadna strana)

. top rukovat

. Ovladaci panel (pozri kapitolu 7)

. Aktualna zasuvka (+)

. TIG horak ovladana zasuvka

. Pripojenie horaka plyn WIG

. Aktualne socket (-)

. Napajaci kabel s konektorom (pristroj zadna strana)

O©CoOoO~NOUO~WNPRE
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7. Pontig 210 DC Ovladaci panel

yp— o}
H R
m <

e '0
Lox 3

1. Parametrovy display

2. Tlacidlo vyberu parametrov

3. Tlacidlo pre volbu prevadzkového rezimu na horaku WIG
4. Gombik nastavenia parametrov zvarania

5. Tlacidlo pre vyber metddy zvarania

Volba metédy zvarania: I@
6. Indikator WIG pulzné

7. Indikétor WIG DC . 3 o
8. indikator MMA

Volba prevadzkového
rezimu z horaka WIG

9. Indikator 2T (2-taktny reZim) .
10. Indikator 4T (4-taktny rezim) II O

11. Indikator bodové zvaranie —> e O
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

Ignition/TackWeld Time Arc%rce

N GHz
!._J?%

12 TIG prud pozadia indikator

11 TIG / MMA Indikator zvaracieho pradu
ukazovatel aktualneho ¢asu zvySenia
Pociato¢ny indikator TIG prud

Indikator prietoku plynu TIG

Indikator Casového faktora impulzov TIG
Indikator frekvencie impulzov TIG

Casbodového zvéarania / indikator HotStart zapalenie obluka

Indikator funkcie Arcforce

Indikator doznievanie toku plynu TIG

Indikator kone¢ného prudu TIG

Ukazovatel ¢asu TIG sucasny pokles (spad ¢asu
Ukazovatel tepelnej ochrany

Indikator vystupného napatia

Obrazok 2: Ovladaci panel a indikator opis

)Osjil
o4 — &)
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7.1. Popis funkcie ovladacieho panela:

- Ovladaci panel sa sklada z tlacidiel, LED indikatorov, digitalneho displeja a gombika. Ovladanie
ustredne je navrhnuté tak, aby bolo uzivatelsky privetivé. - 3-miestny displej zobrazuje
nastavenia parametrov, aktualne hodnoty a chybové kddy E-x. - K dispozicii su funkcie
prevadzkového rezimu tlagidla TIG 2T; Cas nabehu prudu 4T a bodového zvérania. -TIG (doba
narastu), doba poklesu prudu (doba zostupu), doba pred prietokom plynu a ¢asova oblast’ po
toku prietoku nastavitelna.-ArcForce funkcia pre zvaranie elektrodami MMA: automatické
zvySenie zvaracieho prudu pri elekiréda je v kontakte so zvaranym materidlom, zvlast uzZitocna
pri zvarani rur. - K dispozicii s vysoko spolahlivym zapalovanim TIG HF. - V8etky funkéné
parametre su nastavitelné. - K dispozicii su metddy zvarania TIG DC, TIG pulz a MMA. doba
prietoku, doba po prietoku, pociatocny prdd, doba nabehu priudu (doba narastu tlaku), pokles
prudu (doba zostupu) a kone¢ny prud su nastavitelné metddou TIG DC. -Pritok plynu, doba
dodatoéného toku, pociato€ny prud , doba narastu prudu (doba narastu), pokles pradu (doba
narastu), zvaraci prud, prud pozadia, frekvencia impulzov su nastavitelné v TIG pulznej metdde.
- Nastavitelny je ¢as zapalenia obluka, nastaveny prud a oblukovy prud. - Zobrazenia zariadenia
chybové kody (pozri kapitolu 10) v pripade nadmernej znacky e, prili§ nizke napatie alebo
prehrievanie. - K dispozicii je funkcia pamate chyb a Statisticka funkcia, ktora je schopna
poskytnut kumulativne €asy chyb.

7.2 Ulozenie parametrov po zvarani.

Pouzité parametre sa automaticky ulozia po vypnuti zariadenia (ak sa po nastaveni
parametrov a ak je stroj vypnuty do 5 sekund, nevykona sa automatické ulozenie). Ked je
zariadenie zapnuté, ¢as, pouZiju sa posledné uloZené parametre. Po opatovnom zvoleni
rezimu zvarania a rezimu prevadzky tlac¢idla TIG sa automatické uloZenie vykona po 10 s. Pre
toto zariadenie nie je k dispozicii ziadny Specialny kfu¢ pre datovu pama.

7.3 Indikator vystupného napatia

Ked ukazovatel €. 25 je zapnuté, na vystupnych zdierkach zvaracky je napatie zapnuté. Po
vybere metddy TIG bude vystupné napatie pritomné iba pri stlaceni spuste horaka (v reZzime
2T alebo 4T) a po uspeSnom zapaleni oblika. Po vybere metédy MMA indikator €. 25 svetiel
bez ohladu na zapnuty alebo vypnuty proces zvarania.

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
- Verzia 1.0 07.08.2019



8. TIG DC zvaranie metédou.

Pripojte zariadenie k sieti 230 V pomocou €. 9 kabel. Pripojte horak TIG k zasuvke €. 8 (minus) na
prednej strane zariadenia a ovladaciu zastréku do zasuvky €. 6 a dotiahnite plynové pripojenie €.
7.Vlozte hmotnostny kabel a zaistite ho do zasuvky 5 (plus), plyn do konektora 2 na zadnej strane
zariadenia. Zapnite pristroj €. 1 ZAP./VYP. Spina¢ wolframu s prisluSnym priemerom by mal byt

pripojeny k horaku TIG tiez s uhlom ostrenia nastavenym na zvaraci prud TIG. Pozri rady v
tabulke 2

, volframo ‘o .
Hrubka . - . Zvaraci . vystu
< s vé DalSie priemer . Argén .
materialu . o prud [A] . pné
elektrédy | drotu [mm)] prietok
[mm] . : hrdlo
Priemer [I'/ min]
[mm]
[mm]
1 1 1,0 40-60 3 10
1,5 1,6 1,6 50-90 4 10
2 2,0 2,0 80-100 4 12
3 2,4 2,4 90-140 5 12
4-5 3.2 3,2 110-180 5 12

Tabulka 2: Odporucania pri zvarani nehrdzavejucej ocele

8.1 TIG DC zvaranie (bez pulzacie)

e O b {| @
=0f= |l O
E= O qum ees O

Vyberte metédu TIG DC stlacenim tlacidla vyberu spdsobu zvarania 5 (ukazovatel 7) a rezimu 2T
(indikator 9) stlatenim tlacidla vyberu rezimu prevadzky 3.

@) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
IO %

Vyberte funkciu na nastavenie ¢asu predprudenia plynu (ukazovatel 16) stlacenim tlacidla vyberu
zvaracich parametrov 2 a nastavte ¢as predprudu pocitany pomocou gombika ¢. V sekundach. 4
(rozsah 0,0-3,0 s)
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Vyberte funkciu pociatoéného nastavenia prudu (indikator 15) stlacenim tlacidla vyberu zvaracich
parametrov 2 a pomocou gombika 4 (rozsah 10-200A) nastavte pociato¢ny prad v ampéroch

O @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

A O%

Vyberte TIG sucasny ¢as narastu prietoku (doba nabehu) (tdaj 14) stlacenim tlacidla volby parametrov
zvarania 2 a pomocou gombika 4 nastavte rozsah narastu v sekundach (rozsah 0-60 s).

Vyberte zvaraci prud 11 nastavenia (ukazovatel 13) stlacenim tlacidla vyber parametrov zvarania 2
a nastavenie zvaracieho prudu v ampéroch pomocou gombika 4 (rozsah 10-200).

©, @)
Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Vyberte aktualny zostupny ¢as (rozsah 0-60 s) (indikator 23) stlacenim tlacidla vyberu
zvaracich parametrov 2 a nastavte ¢as zostupu v sekundach pomocou gombika 4 (rozsah 0-
60 s)
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Vyberte nastavenie kone¢ného prudu (ukazovatel 22) stlacenim tlacidla vyberu zvaracich parametrov 2 a
pomocou gombika 4 (rozsah 5-200A) nastavte kone¢ny prad v ampéroch

@, @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Nastavte ¢as dodato¢ného prietoku plynu (ukazovatel 21) stlacenim tlacidla 2 pre vyber
zvaracich parametrov a pomocou gombika 4 nastavte rozsah prietoku v sekundach
(rozsah 0 - 20 s)

Taburlka 3: Funkcie dostupné pre TIG DC zvaranie

Po nastaveni parametrov zvarania upravte spravny prietok argénu pomocou redukcie flae. Stlacenim
tlacidla horaka TIG spustite solenoidovy ventil a vysokofrekvenény ionizator. Horak WIG by sa mal
udrziavat 2 - 4 mm od obrobku. Po zapaleni obluka HF priad zmizne a prud zvarania |1 stipne na predtym
nastavenu hodnotu. Po uvolneni tlacidla horaka sa prud automaticky znizi na predtym nastavenu kone¢nu
hodnotu prudu. Potom obluk zhasne, pricom sa udrzuje prud plynu v nastavenom ¢ase dodato¢ného toku..

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
- Verzia 1.0 07.08.2019



8.2 WIG Pulzné zvaranie

o @ fam 1] @
= O gmm 0O

Vyberte WIG pradového impulzu (indikator 6) stlaéenim zvaracie vyber rezimu kIG¢ 5 a rezim 2T
stlacenim tlacidla pre vyber prevadzkového rezimu 3.

©, @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vyberte funkciu na nastavenie asu predpriepustnosti plynu (ukazovatel' 16) stlacenim tlacidla volby
parametrov zvarania 2 a nastavte ¢as predprddu pomocou gombika €. 4 (rozsah 0,0-3,0 s).

©) ©)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vyberte funkciu nastavenia pociato¢ného prudu (indikator 15) stlacenim tlacidla 2 pre vyber zvaracich
parametrov a pomocou gombika 4 (rozsah 10-200A) nastavte pociatoény prud v ampéroch.

O O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

UL O Hz
IO %

Stla¢enim tlacidla vyberu 2 zvéaracieho parametra 2 vyberte ¢as nabehu pradu TIG (doba nabehu)
(udaj 14) a pomocou gombika 4 nastavte rozsah narastu v sekundach (rozsah 0-60 s).

Pouzivatel'ska prirucka
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Vyberte nastavenie zvaracieho prudu |1 (ukazovatel 13) stlacenim tlacidla vyberu zvaracich parametrov
2 a pomocou gombika 4 (rozsah 10-200A) nastavte zvaraci prud v ampéroch.

@, (@)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Vyberte nastavenie prudu 12 na pozadi (displej 12) stlaéenim tlacidla 2 pre vyber zvaracich parametrov a
pomocou gombika 4 (rozsah 10-200A) nastavte prud pozadia v ampéroch.

O @)

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vyberte aktualny zostupny ¢as TIG (¢as zostupu) (Udaj 23) stlatenim tlacidla 2 pre vyber parametrov
zvarania a nastavte ¢as zostupu v sekundach pomocou gombika 4 (rozsah 0-60 s).

O O
Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
O %

Vyberte funkciu nastavenia kone¢ného prudu (ukazovatel 22) stlacenim tlacidla 2 pre vyber
zvaracich parametrov a pomocou gombika 4 (rozsah 5 - 200 A) nastavte konec¢ny prud v
ampéroch.

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz

O %

Nastavte ¢as dodato¢ného prietoku plynu (ukazovatel 21) stlacenim tlacidla 2 pre vyber zvaracich
parametrov a pomocou gombika 4 nastavte ¢as dodatoéného prietoku v sekundach (rozsah 0 - 20 s).

O O
Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
L ® %

Stlacenim tlacidla 2 na vyber zvaracich parametrov vyberte casovy faktor impulzu TIG (indikator 17) a
pomocou gombika 4 nastavte rozsah aktualnej hodnoty 11 na 12 v percentach (rozsah 10 - 90%).

@) O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL @ Hz
O %

Vyberte funkciu nastavenia frekvencie impulzov TIG (indikator 18) stlacenim tlacidla 2 pre

vyber zvaracich parametrov a pomocou gombika 4 nastavte frekvenciu v Hz (rozsah: 0,5 - 200
Hz).

Tabulka 4: Funkcie dostupné pre TIG pulzné zvaranie.

Po nastaveni parametrov zvarania upravte spravny prietok argénu pomocou redukcie flase. Stlacenim tlacidla
horaka TIG spustite solenoidovy ventil a vysokofrekvenény ionizator. Horak WIG by sa mal udrziavat 2 - 4 mm
od obrobku. Po zapaleni obltka HF prud zmizne a si¢asné zvaranie sa zvysi na predtym nastavend hodnotu.
Prud pulzuje v rozsahu od |1 do 12, podl'a nastavenych parametrov 17 a 18 Po uvolneni tlacidla horaka sa prud

automaticky zniZi na kone¢nu hodnotu obluka. Potom obluk zhasne, pri€om sa udrzuje prietok plynu v
nastavenom Case.

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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8.3 Prevadzkovy rezim k dispozicii na horaku TIG

tho
IIo

aee O
Rezim 3 je k dispozicii v pulznom rezime TIG a TIG DC a zahffia 2T, 4T a bodové zvaranie.

H e

Ilo
e O

Vyberte reZim 2T (indikator 9) stlagenim tlagidla volby prevadzkového rezimu 3. Cinnosti v reZime 2T (2-
taktné): Stlacte spust horaka, plynovy ventil sa otvori a zaéne vysokofrekvenéné vysokofrekvenéné
oblukové zapalovanie. Drzte horak vo vzdialenosti 2 ~ 4 mm od obrobku. Po zapaleni obluka sa HF
vypne a zvaraci prud sa zvySi na nastavenu hodnotu. Uvolnite spust horaka a prud znizi hodnotu
kone¢ného obluka a potom sa vypne. Plyn bude stale prudit podl'a nastaveného dodato¢ného toku

H o

Ile

LE R ] O
Vyberte rezim 4T (indikator 10) stlacenim tlacidla volby prevadzkového rezimu 3.Pdsobenie v rezime 4T
(4-taktny): Stlacte spust horaka, plynovy ventil sa otvori a spusti vysokofrekvenéné vysokofrekvenéné
oblukové zapalovanie. Udrzujte horak vo vzdialenosti 2 ~ 4 mm od obrobku. Po zapaleni obluka sa HF
vypne a zvaraci prud sa zvysi. Uvolnite spust horaka, zvaranie bude pokracovat s nastavenou hodnotou
prudu 1. Znovu stlacte spust horaka a uvolnite ho. Aktualna hodnota klesne na hodnotu kone¢ného
obluka a potom sa vypne. Plyn bude stale prudit podla nastaveného dodatoného toku plynu

tho
Ito

e e ‘

Rezim bodového zvarania (ukazovatel 11) vyberte stlacenim tlacidla volby prevadzkového rezimu 3

(] o
Ignition/TackWeld Time  ArcForce
JUL O Hz
A O %

Nastavte ¢asovu hodnotu bodové zvaranie (indikator 19) v sekundach s gombikom 4 (rozsah 0.1-10s).

Tabulka 5: WIG zvaranie a prevadzkové rezimy su k dispozicii na horaku

Operacie v bodové zvéranie: Stlacte horaka, plynovy ventil sa otvori a vysokofrekven¢né HF obluku igni-
tes. Horak by mal byt 2 az 4 mm od obrobku. Po obluk zapali, HF obluk zhasne a prud sa zvysi na
nastavenu hodnotu I1. Zvaranie trva v zavislosti na nastavenom ¢ase, spust nemusi byt uvolnena na
dokoncenie ulohy. V rezime bodové zvaranie, aktualna hodnota sa nemeni.
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9. MMA zvaranie obalenou elektréodou
Pripojte zariadenie k sieti 230 V pomocou kabla 9 (obr. 1) -
Pripojenie vodi¢ov k zvaraniu elektrod MMA
- Pripojte zastréku uzemnovacieho vodica k 8 (-) zasuvke na zariadeni
- Connect the plug of the electrode holder to socket 5 (+) on the device.

A POZOR: Niektoré potiahnuté elektrody vyzaduju opacnu polaritu - pozri pokyny na
baleni elektrdéd. Zapnite pristroj pomocou 1 spinac¢a ZAP / VYP. Spustenie rezimu
zvarania elektrodou sa vykonava stlacenim tlacidla 5 - rozsvieti sa kontrolka 8 (vid
kapitola 7 - obr. 2).
POZOR: Vyhnite sa nahodnému dotyku konca elektrédy s obrobkom, pretoZe zvaraci
A prud je stale v kabloch. Po zapnuti pristroja (ON) nastavte gombikom (1) spravny
zvaraci prud pre dany priemer elektrédy (pozri pokyny na elektrédovom baleni).
Hodnota zvaracieho prudu je zobrazena na displeji 1 (kontrolka 25 svieti nepretrzite).

Elektricky obluk sa iniciuje trenim konca elektrody so zakladnym materialom (spojenym so
zariadenim uzemnovacim kablom) a po vzniku obluka je potrebné rychlo presunut $pi¢ku do urcitej
vzdialenosti. Ak je Spi¢ka elektrody Ak je elektréda odstranena prili§ rychlo, obluk sa odtrhne a
alternativne, prilis pomaly pohyb méze viest k vytvoreniu skratu a prilepeniu konca elektrédy k

materialu.

b O
= O fam
= @ jum

Vyberte zvaranie MMA (indikator 8) stlacenim tlacidla volby rezimu zvarania 5. Na obidvoch vystupnych
svorkach (uzemrovacia svorka a drziak elektrody) nie je napatie bez zatazenia

Y
.4

V rezime zvarania MMA je indikator 25 napatia trvale zapnuty

O O

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JUL O Hz
A O %

Vyberte nastavenie zvaracieho prudu 13 stlatenim tlacidla volby zvaracich parametrov 2 a pomocou
gombika 4 nastavte zvaraci prud pre MMA. Zvaraci prud sa méze pocas zvarac¢skych prac menit

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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Vyberte funkciu nastavenia ¢asu zapalenia obluka 19 stlacenim tlacidla vyberu zvaracich parametrov 2
a nastavte €as zapalenia obluka pre metddu MMA (rozsah pre HotStart 0,1-1,0 s).

O ®

Ignition/TackWeld Time  ArcForce

JuL O Hz
A OoO%

Vyberte funkciu ArcForce 20 stlacenim tlacidla vyberu zvaracich parametrov 2 a potom nastavte prud
obluka pre MMA. Pocas zvarania je mozné zmenit hodnotu ARCFORCE (rozsah 0-180).

Tabulka 6: MMA a dostupné funkcie.
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10. Problémy vznikajuce pri zvarani

Ak déjde k nebezpecnej chybe pri prevadzke alebo prostredi, okamzite vypnite napajanie
pripojené k zariadeniu. Je potrebné chranit zvaraca pred neopravnenym pouzitim, kym sa
neodstrani chyba. Opravu pristroja smie vykonavat iba autorizovany personal!

Problém

Potencialna
pricina

Ovladaci panel nefunguje, LED diéda a displej nie su zapnuté

Bez napéjania

Skontrolujte poistky.
Skontrolujte elektrickll energiu do siete.

Poskodené kable alebo
konektory.

Skontrolujte kable a zastréky; nahradit v pripade poSkodenia.

Pristroj je prehriaty,
LED diéda 24 svieti.

Pockat na zvaracie stroj automaticky vychladnut.

Na displeji sa zobrazi nespravny
napajaci prud, chybovy kéd E-1

Skontrolujte napaijaciu siet, ¢i doslo k prepatiu (prili§ vysoky napajaci
prud). Vypnite a znova zapnite zariadenie. Ak chyba pretrvava,
kontaktujte technicku podporu..

Nespravny
napajaci prud, na
displeji sa
zobrazuje chybovy
kod E-2.

Skontroluijte sietovu napaijaciu siet. napaijaci prud ie prili$ nizky.
Vypnite zariadenie a znova ho zapnite V pripade, ze chyba pretrvava,
kontaktujte technicku podporu.

Chyboveé hlasenie E-4
(chyba zobrazenie)

Ak chyba pretrvava, obratte sa na technicku podporu.
V tomto pripade modZzete pokraCovat vo zvarani, ale indikacie na
displeji st nespravne.

Zvaranie MMA elektrédou nie je mozny

Zariadenie nie je v rezime MMA

Prepnat na MMA (ukazovatel 8 je zapnuty)

Nemozete zapalit’ zvaraci obluk WIG

Pristroj nie je
rezim TIG

Prepnutie do rezimu TIG (ukazovatele 6 alebo 7 su na)

ZastrCka ovladania rukovate nie
je pripojena

Skontrolujte a pripojte zastréku

Zastr¢ka ovladacieho drzadla je
poskodena

Skontrolujte zastréku

Hmotnostny kabel nie je spravne
pripojeny

Skontrolujte a pripojte kabel

Plyn neprudi

Flasa ie prazdna. Organova
hadica je zablokovana

kontrola valcov

Chybny argénovy reduktor

Skontrolujte redukény ventil

Chybny TIG horak alebo
Chybny plynovy ventil v pristroji

Technicka podpora Kontakt

TIG prud nema pulz

Pulz TIG nie je aktivny

Skontrolujte, &i indikator 6 je na

12 prud je nastaveny na 100%

Skontrolujte nastavenie indikatorov 18

I1 prudu je nastavena na
minimalnu hodnotu

Skontrolujte nastavenie indikatorov 13

Pontig 210 DC MOST
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Problém Potencialna
pri¢ina
Ziadny vysokofrekvenény impulzny prad TIG
Chybny HF ionizator Technicka podpora Kontakt
Hmotnostny kabel nie je spravne . . .
pripojeny Skontrolujte a pripojte kabel
Kontaminovana $picka s R,
volframovej Eektrédu je potrebné odistit
elektrody
Zla volframova Vymenit
elektroda Y
Tabulka 7: Zoznam moznych problémov zvaranie
Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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12. Vyhlasenie o zhode EU

1. Usmernovac zvarania produktu PONTIG 210 DC MOST.
2. Meno a adresa vyrobcu: Rywal-
RHC sp. z oo w Warszawie UL.
Chetmzynska 180
04-464 Warszawa
3. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobcu.
4. Predmet vyhlasenia Zvaraci usmerfiova¢ Pontig 210 DC MOST.

5. Predmet tohto vyhlasenia je v sulade s prisluSnymi poziadavkami
harmonizaénych pravnych predpisov EU:
- Nizkonapatova smernica LVD 2014/35 / ES,
- Elektromagnetickej kompatibility Smernica EMC 2014/30 / EU,
- So smernicou RoHS 2011/65 / EU o obmedzeni pouzivania urgitych nebezpeénych
latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach

6. Odkazy na prislusné harmonizované normy, na zaklade ktorych sa vyhlasuje
zhoda:
PN-EN 60974-1: 2012; PN-EN 60974-10: 2014 + PN-EN 60974-10: 2014 / A1: 2015
7. Dopliiujuce informacie: Ziadne.

Podpisany menom:

o~ Product Manager
Torun, 24.04.2019 yrek

tor Produktu

/Agr inz. Wojciech Wierzba

Zariadenia podliehaju neustalym zmenam a vylepSeniam. Vyhradzujeme si pravo na vykonanie
zmien

Pontig 210 DC MOST Pouzivatel'ska prirucka
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13. Recyklacia

V sulade so smernicou 2012/19 / EU WEEE Il (OEEZ - odpad z elektrickych a elektronickych
zariadeni) musi byt zariadenie po vyradeni z prevadzky recyklované v Specializovanej spolo¢nosti.
Opotrebované zvaracie zariadenie nevyhadzujte do domového odpadu!

Koniec.
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Vyrobca:

Rywal-RHC Sp. z oo w Warszawie

ul. Chetmzynska 180
04-464 Warszawa

Predajna a servisna siet’

Grupa

\%i

RYWAL RHC

Rywal-RHC Sp. z oo

87-100 Torun, ul. Polna 140 B
tel. 56 66 93 801, -802, fax: 56 66 93 807

15-516 Biatystok, ul. K. Ciotkowskiego 165
tel. 85 74 10 492, tel./fax 85 74 10 491

85-825 Bydgoszcz, ul. Fordonska ¢&isla 112
tel./fax: 52 345 38 73, 52 345 38 79

80-298 Gdansk, ul. Budowlanych 19
tel. 58 768 20 00 fax: 58 768 20 01

58-500 Jelenia Gora, ul. K. Miarka 42
tel. 669 605 408

62-510 Konin, ul. Spoétdzielcow 12
tel./fax: 63 243 75 60 63 243 75 61

75-100 Koszalin, ul. Powstancow WIikp. 2
tel./fax: 94 342 05 31

20-328 Lublin, ul. A. Walentynowiczova 18
tel./fax: 81 445 01 50 robit 52, 81 445 01 55

93-490 £6dz, ul. Pabianicki 119/131
tel./fax: 42 682 64 36 42 682 64 37

10-409 Olsztyn, ul. Lubelska 44 D
tel./fax: 89 535 10 00 89 535 10 01

09-400 Ptock, ul. Przemystowa 7
tel./fax: 24 269 22 24

61-371 Poznani, ul. R. Maya 1/12
tel. 61 862 61 51, fax: 61 866 69 41

35-211 Rzeszéw, ul. M. Reja 10
tel. 17 85 90 141, -142, fax: 017 85 90 143

37-450 Stalowa Wola, ul. Energetykéw 49
tel./fax: 15 844 02 63 15 844 55 16

72-006 Mierzyn k. Szczecina, ul. Welecka 22 E
tel./fax: 91 482 36 66 91 482 36 78

04-464 Warszawa, ul. Chetmzynska 180
tel. 22 331 42 90, fax: 22 331 42 91

42-200 Czestochowa, ul. Warszawska 285/287
tel./fax: 34 324 39 98 324 60 61

31-752 Krakow, ul. K. Makuszynskiego 4
tel./fax: 12 686 37 36, 686 37 35

41-703 Ruda Slaska, ul. stara 45
tel. 32 342 70 00, fax: 32 342 70 01

54-156 Wroctaw, ul. Stargardzka 9C
tel./fax 71 351 79 34 71 351 79 36

65-410 Zielona Gora, ul. Fabryczna 14
tel. 68 322 11 81, fax: 68 322 11 87

www .rywal.eu

BENAPYCb
NOO0O0 "PUBAN CBAPKA"

MuHck, Mep. . Nunkosckuit, 30-28 Ten /
dhakc: +375 (17) 385-15-75 / 76/77
Mo6. Ten.: 375 (29) 505-15-75

e-mail: o ffice@rivalsvarka.by
www.rivalsvarka.by

BpecT, ¥Yn. . MockoBckas, 364
Ten / cbakc: 375 (162) 50-22-50
Mo6. Ten.: 375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

Butebcek, Yn. M. . Bposku, 4a
Ten / chakc: 375 (212) 22-20-00
Mo6. Ten.: 375 (33) 317-48-12
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Poccusa
000 PUBAN-PY

109382, r. Mocksa

yn. HmwkHue nons, 31, 414 ocuc
. Ten / dpakc: 7 (495) 385-95-95
e-mail: info@rywal.ru
www.rywal.ru

KA3AXCTAH
RYWAL.KZ 1N Bo6pos B.A.

050031, r. Anmatsl

np. Paiibim6eka (TawwkeHTckast) 496 a / 2, k. 64
pab. Ten.: 7 (727) 317-17-98

mMo6. Ten.: 7 (700) 317-17-98

e-mail: rywal.rhc.kz@gmail.com

%
O

www.facebook.com/rywalrhc

www.youtube.com/user/rywalrhc

© B

www.instagram.com/spawanie_rywal_rhc/

UAE (Spojené arabské emiraty)
RME STREDNY VYCHOD FZCO

Jebel Ali Free Zone

PO Box 261839, Dubaj,
Tel: +971 4 880 8781 Fax:
+971 4 880 8782 Mobilny
telefon: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

Rumunsko
Rywal-RHC Romania SRL

Brasov

Str. Calea Fagarasului, nr. 59
Standurile 60-67, 500053 Brasov,
Telefon: 0368 100 127

Fax: 0368 100 128

Mobilny: 40 740 433 592
Logisticky park

Constanta str. Industrial

nr. 6 900155 Constanta
Telefon: 40 341 111 235

Fax: + 40 341 111 236
e-mail: romania@rywal.ro
www.rywal.ro

LIETUVA
UAB "Rywal-LT"

LT-51193 Kaunas
Elektrény g. 7,

Tel: +370 37 47 32 35
Tel./Faks: 370 37 47 32 58
e-mail: info@rywal.lIt
www.rywal.lt

LT-91107 Klaipeda
Silutes pl. 27
Mob. +370 61269000

SLOVENSKO
SOLIK SK, sro

Odborov 2554
SK 017 01 Povazska Bystrica
Telefon / Fax: 042 43 23
425 e-mail:
info.rywal@solik.sk
www.solik.sk

Zintegrowany

System Zarzadzania

AGO14
ams, EMS

1S0O 9001
1SO 14001
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