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Pouzivatel'ska priru¢ka pre
Zvaraci usmernovac TIG

PONTIG 300 DC MOST

Pred zacatim prace by sa kazda osoba pouzivajuca toto zariadenie, alebo zodpovedna za jeho Udrzbu,
mala oboznamit' s celym obsahom tohto navodu na obsluhu.

Tym sa optimalizuje vyuzitie potencialu zariadenia.

Pozor! Pred zacatim prace sa prosim oboznamte s pouzivatelskou priru¢kou. Pozor! Képia tejto
pouzivatelskej priru¢ky by mala byt uloZzena v blizkosti zariadenia a operator ju musi mat vzdy k dispozicii
pre.
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Dakujeme, Ze ste si zakUpili zvaraci usmerfiovaé PONTIG 300 DC MOST.

Pred zacatim prace sa prosim oboznamte s pouzivatelskou priru¢kou. PONTIG 300 DC MOST bol
navrhnuty na DC TIG zvaranie s argéonovym Stitom (ocel a nehrdzavejuca ocel) alebo zvaranie
obalovanou elektrodou (MMA). Zariadenie mdze byt potencialne vybavené aj kvapalnym
chladiacim systémom pre zvaraci horak a transportnym vozikom. Verime, Ze tento produkt spini
vaSe poziadavky.

1. Priru€ka o ochrane zdravia a bezpeénosti

A POZOR: Zariadenie sa nesmie pouzit na rozmrazovanie potrubia! Informacie
obsiahnuté na ikonach umiestnenych na zariadeni:

Pouzitie a udrzba zvaracieho zariadenia mdze byt nebezpecna. Pouzivatel musi
dodrziavat pravidla a predpisy o ochrane zdravia a bezpecnosti.

Zvaracie a rezacie stroje mézu pouzivat iba kvalifikovani pracovnici. Vnutrostatne
predpisy pre pracu s tymto zariadenim a prevenciu nehéd by mali byt pravidelne
aktualizované. Precitajte si navod na obsluhu.

Pred zaCatim prace odstrarte z oblasti zvarania vSetky horfavé latky. Nezvarajte v
nadrziach, kde boli predtym skladované horlavé kvapaliny (palivo). Umiestnite
vSetky horlavé materialy mimo dosahu rozstreku.

Zariadenie nevystavujte dazdu ani vodnej pare a nestriekajte nar vodu.

Nezacinajte zvarat bez vhodnej ochrany oci. Tiez pred generovanym Ziarenim
chrante inych ludi. Pouzite vhodné ochranné zvaracie zavesy/lamely, zvaraciu prilbu
s ochrannym filtrom. Pouzivajte vhodné osobné ochranné pracovné prostriedky
(OOPP).

e
L Na odstranenie vyparov zo zvarania z pracoviska pouzite ventilaciu a filtre. Ak
filtraCny/ventilaCny systém nefunguje spravne alebo nie je k dispozicii, pouzivajte

41 % ] | individualne filtre.
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lhned po zisteni poskodenia napajacich kablov ukonCite pracu. Nedotykajte sa
poskodenych kablov. Pred opravou alebo udrzbou odpojte zariadenie od zdroja
napajania. Nikdy nepouzivajte zariadenie s poSkodenymi napajacimi kablami.

il
nZs

Hasiaci pristroj majte v blizkosti miesta zvarania. Po dokon&eni zvarania skontrolujte
pracovné miesto kvoli nebezpecenstvu vzniku poziaru.

Al

Nikdy sa poskodeny reduktor plynu nepokusajte opravit sami. V pripade poruchy
vymerite reduktor za pine funkény.

Elektromagnetické ruSenie.

‘_{ ) Pristroj m6ze ovplyviiovat iné zariadenia citlivé na elektromagnetické rusenie (roboty,
:—1;5'1,/; pocitace atd.)
LT Uistite sa, ze zariadenia v blizkosti pracovného miesta su odolné voci ruseniu.
— | Aby sa minimalizovalo ruSenie, odporuc¢a sa pouzit najkratSie mozné zvaracie kable
usporiadané paralelne.
Vzdy pracujte vo vzdialenosti najmenej 100 m od inych citlivych zariadeni. VZdy sa
uistite, Ze zariadenie je uzemnené.
V pripade rusenia s inymi zariadeniami, zaclorite kable alebo pouzite vhodné filtre.
Zariadenie je v sulade s aktualne platnymi normami. V sulade s normou EN IEC
60974-10 je klasifikovany ako trieda A a je ur€eny na prevadzku v dielenskych a
priemyselnych podmienkach. Pouzitie zariadenia v blizkosti obytnych budov, a najma
napajanie z domacej siete, moze spdsobit ruSenie prevadzky inych zariadeni,
elektrického alebo telekomunikaéného vybavenia.
Pouzivatel je zodpovedny za spravne pripojenie zariadenia a odstranenie
potencialneho elektromagnetického ru$enia.
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POZOR: Pred inStalaciou a spustenim zariadenia je potrebné si precitat’ nasledujucu
A pouzivatelsku priruc¢ku. S priruckou BOZP by sa mal oboznamit kazdy zvarac a

zamestnanec zodpovedny za udrzbu zariadenia.
Pozor!
Uvedenie do prevadzky a normalna prevadzka su mozné az po starostlivom precitani
nasledujucej priru¢ky. Ru¢né oblukové zvaranie kovu vyzaduje dodrziavanie poziadaviek na
zvaranie elektrickym oblukom a poziarne predpisy. Operatorovi zvaracieho zariadenia by mal
byt poskytnuty ochranny odev a vybavenie v sulade s platnymi predpismi. Je potrebné
pouzivat sadu osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov v sulade s ustanoveniami
nariadenia 2016/425EU. Ochranné opatrenia zahffiaju: zvaraciu masku s ochrannym filtrom,
zvaracie rukavice, zasteru, zvaracie obleCenie, koZzenu obuv. Napriek vysokému technickému
Standardu zariadenia by mal mat’ personal znac¢ne disciplinovany pristup k poZiadavkam na
zdravie a bezpec¢nost' s cielom chranit pred Skodlivymi a zdravotne nebezpe&nymi faktormi
vyplyvajucimi zo zvaracej technoldgie.

PLYNY A VYPARY
Pri pouziti technik TIG a MMA sa vytvaraju skodlivé plyny a vypary obsahujuce 0zén a
vodik, ako aj oxidy alebo kovové Castice. Preto by malo byt zvaraCské pracovné miesto
vybavené velmi dobrou ventilaciou (odsavanie prachu a dymu alebo dostato€ne vetrané
prostredie) Kovové povrchy uréené na zvaranie by nemali byt chemické znecistenie,
najma odmastovacmi (rozpustadlami), ktoré
sa pocas procesu zvarania rozkladaju a produkuju toxické plyny. Zvaranie suciastok
potiahnutych zinkom, kadmiom alebo chrémom je povolené len vtedy, ak je
namontované sacie a filtraéné zariadenie a ak sa na zvara¢ské pracovné miesto
privadza €erstvy vzduch.

ZIARENIE

Ultrafialové Ziarenie emitované pocas zvarania je Skodlivé pre zrak a pokozku. Preto je

potrebna zvaracia maska s ochrannymi filtrami.

ZvaracCské pracovné miesto by malo spliat urcité poziadavky vratane:

- primerany systém osvetlenia,

- » pevné alebo pohyblivé ochranné clony, ktoré chrania okoloiducich pred vplyvom
radiacie(v zavislosti od poziadaviek),

- » umiestnenie, na ktorom je nater na stenach vhodny na absorpciu Ziarenia.

PROTIPOZIARNA OCHRANA

Zvaracské pracovné miesto by malo byt umiestnené v bezpecnej vzdialenosti od horlavych
materialov umiestnenych najma na podlahe alebo stenach. VVSetky horfavé materialy potrebuju
protipoziarnu ochranu pred horucimi kvapkami kovu. Odporuc¢a sa pracovné miesto vybavit
poziarnymi prikryvkami a hasiacimi pristrojmi.

OCHRANA PROTI URAZU ELEKTRICKYM PRUDOM

Je nepripustné pripojit zariadenie k nevhodnej sieti alebo k sieti

s neoverenou ucinnostou uzemnenia. Odstranenie vonkajsich krytov, ked je zariadenie
pripojene k elektrickej sieti, ako aj pouZzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi JE
ZAKAZANE. Nie je dovolené pracovat na zavesenom zariadeni (napr pomocou Zeriavu alebo
opornej konstrukcie). Udrzbu a opravy by mal vykonavat opravneny personal

v sulade s platnymi bezpe&nostnymi podmienkami.
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2. Udrzba

POZOR: Na vykonanie akejkolvek opravy alebo udrzby sa odporu¢a kontaktovat
najbliz8iu technicku podporu RYWAL-RHC (zoznam autorizovanych servisnych
predajni je k dispozicii na poslednej stranke prirucky).

V pripade zistenia akéhokolvek posSkodenia by mal zvara€ prestat pracovat, odpojit zariadenie
od napajania a nahlasit poSkodenie priamemu nadriadenému alebo prislusnej technickej
podpore - RYWAL- RHC

VSeobecna udrzba (denne)
- skontrolujte stav kablov a pripojeni, v pripade potreby vymerite,
- skontrolujte stav zvaracieho horaka a pripojenia zvaracieho kabla, v pripade potreby vymerite,
- skontrolujte stav a funkénost’ chladiaceho ventilatora; udrzujte vstup a vystup
vzduchu z chladenia
- vzdy Cisté.

Pravidelna udrzba (aspon kazdé 3 mesiace)

Periodicka frekvencia udrzby sa mdze s intenzitou

pouzivania zvySovat. Rozsah udrzby:

- pomocou prudu suchého vzduchu (pri nizkom tlaku) odstrarite prach z vonkajsich
Casti puzdra a z vnutra zvaracieho zariadenia,

- skontrolujte a utiahnite vSetky skrutky,

- skontrolujte stav vSetkych elektrickych kontaktov a v pripade potreby opravte.

POZOR: Zariadenie musi byt pred vykonanim akejkolvek udrzby a servisnych prac
odpojené od elektrickej siete. Po kazdej oprave vykonajte riadnu kontrolu, aby ste
zabezpecili bezpecnost pouzivania.

Povinné kontroly zariadenia

Podla ustanoveni Zakonnika prace: ,VSetku zodpovednost za bezpe€né pouzivanie strojov a
zariadeni nesie vlastnik., Vysledkom je povinnost vykonavat pravidelné kontroly, kontroly po
opravach a inSpekcie zariadeni.

Pravidelné skusky sa vykonavaju najmenej raz ro¢ne (pravny zaklad EN ISO 17662 bod

4.2) a skusky po opravach po kazdej oprave, ktora obnovila funkénost zvarania (pravny
zaklad: PN-EN 60974-4 bod 4.6).

VSetky vySSie uvedené sluzby su vykonavané technickou podporou RYWAL- RHC.

V stlade s nariadenim Komisie (EU) 2019/1784 priloha Il Cast 2. b1, spoloCnost RYWAL-
RHC poskytuje informacie o opravach a udrzbe PROFESIONALNYM
POSKYTOVATELOM TECHNICKEJ PODPORY podfla podmienok nariadenia.
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3. Technicky popis, podmienky prevadzky a pracovného prostredia
Zariadenie PONTIG 300 DC je menic¢ovy zvaraci usmerniovac pre zvaranie TIG s argébnom
(oblukové zapalovanie pomocou HF ionizatora) alebo zvaranie obalovanou elektrédou MMA
(ty€). V zakladnej verzii zariadenie zvara metddou TIG pomocou plynom chladenych horakov.
Po pripojeni chladi¢a FANCOOL 300 MOST mézete pouzit kvapalinou chladené TIG horaky.
Zariadenie ma vynikajuce zvaracie vliastnosti a ma Siroku Skalu aplikacii. MéZe byt pouzité na
zvaranie:

a/ MMA zvéranie elektrodou - jednosmerny prud.

Odporucany priemer elektrody: 2,0 - 5,0 mm. Elektrody s rutilovym alebo bazickym

povlakom (napéatie otvoreného okruhu DC U, = 60 V) pre ocel alebo nehrdzavejucu ocel,

b/ TIG DC metdda

Zapalovanie obluka ionizatorom alebo trenim, plyn sa automaticky otvara elektromagnetickym
ventilom v zariadeni. Pri zvarani nehrdzavejucej alebo beznej ocele je odporu¢any priemer
volframovej elektrédy 1,6 alebo 2,4 mm. Odporuca sa zvarat pomocou nepretrzitého alebo
pulzujuceho pradu.

Zariadenie je chranené pred prehriatim tepelnym snimacom. Zariadenie je vyrobené v

sulade s normou EN IEC 60974-1, ,Zariadenie na oblikové zvaranie. Cast 1: Zdroje

energie pri zvarani®

PREVADZKOVE PODMIENKY

Toto zariadenie mdze pracovat aj za tazkych podmienok. Je vSak délezité aplikovat jednoduché

preventivne opatrenia na zabezpecenie dlhej a spofahlivej prevadzky:

- neumiestiiujte ani nepouzivajte toto zariadenie na naklonenom povrchu (viac ako 15°),

- nepouzivajte zariadenie na rozmrazovanie potrubi,

- zariadenie musi byt umiestnené na mieste s dobrou cirkulaciou vzduchu (do a z ventilatora

bez prekazok). Pri pripojeni k elektrickej sieti nesmie byt zariadenie zakryté (napriklad

papierom alebo handri¢kou)

- minimalizujte mnozstvo necistét a prachu, ktoré by sa mohli dostat do zariadenia,

- kryt zariadenia méa ochranny stupen IP23, udrzujte ho v suchu a neumiestriujte ho na

mokré povrchy alebo do kaluze.

- - nepouzivajte zariadenie na zvaranie nadrzi, ktoré sa predtym pouzivali na skladovanie
horfavych latok.

POZIADAVKY NA PROSTREDIE

Rozsah tepl6t vzduchu:

- prevadzka od -10° C do +40° C

- skladovanie a preprava od -25° C do +55° C

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

4. InStalacia a preprava

- Pouzivatel je zodpovedny za pripojenie zariadenia v sulade s pokynmi vyrobcu. Ak dbjde k
elektromagnetickému ruSeniu, pouzivatel by mal napravit pri¢inu a v pripade potreby
oboznamit vyrobcu.

- Pred pouzitim zariadenia by mal zvara¢ odhadnut mozny vplyv ruSivych podnetov na
prostredie, najma na osoby s kardiostimulatormi alebo nacuvacimi pristrojmi.

- Neodporuc¢a sa napajat PONTIG z generatora.
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Preprava

Pouzivajte iba vhodné zavesy na vertikalnu prepravu zZeriavom. Pred prepravou

zariadenia vyberte plynovu flasu.

Maximalny pripustny uhol sklonu pre prepravu je 15°.

A POZOR: Nebezpecenstvo padu alebo prevratenia zariadenia po¢as prepravy!

5. Technické udaje a skompletizovanie zariadenia

Parameter Jednotka Hodnota
Elektrické napajanie V/Hz 3x400/50
Tolerancia vykonu % +15/-15
Rozsah zvaracieho prudu A TIG: 5-300
MMA: 20-
210
Nastaveny bod zvaracieho pradu Hladky
Ochrana proti pretazeniu A 16
MMA DC 210/35
pracovny cyklus Al% 160/60
124/100
TIG DC 300/20
pracovny cyklus Al% 173/60
134/100
Napéatie otvoreného obvodu U0 \% 60
Prad 1Mmax A 16
Prad Mef A 8,3 (TIG)
Priemer elektrédy MMA mm 1.6-5.0
Zasuvky na pripojenie zvéaracich kablov: 35/50
(velkeé)
Faktor vykonu cosfi 0.84
Uginnost zdroja energie (MMA) % 85
Spotreba energie 8,5 (MMA)
kw 9,5 (TIG)
Spotreba energie v rezime volnobehu W 20
Zastrcka 32 CEE
Trieda izolacie F
Hladina hluku EMC podfa EN IEC 60974-10 Trieda A
Trieda ochrany IP 23
Standard IEC
60974-1
Znamka CE
Emisie hluku dB (A) <70
Rozmery mm 566x224x4
05
Hmotnost kg 19.4
Katalogové Cislo 52 00
005530

Tabulka 1: Technické udaje PONTIG 300 DC MOST

PONTIG 300 DC MOST
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Zostavenie zariadenia:
PONTIG 300 DC sa dodava v karténovej Skatuli obsahujucej plynovu hadicu a uzemnovaci
kabel. TIG horak a chladi€ FANCOOL 300 su volitelné - pozri PrisluSenstvo.

PrisluSenstvo (volitelné)

Horak TIG 26 S-GRIP MOST PONTIG 300/315 4m 56 01 032644
Horak TIG 26 S-GRIP MOST PONTIG 300/315 8m 56 01 032648
PONTIG 300/315 prepravny vozik 55 00 00553W
Horak TIG 18 S-GRIP MOST PONTIG 300/315 4m 56 01 032654
Horak TIG 18 S-GRIP MOST PONTIG 300/315 8m 56 01 032658
Chladi¢ FANCOOL 300 MOST 52 00 005538
Dialkové ovladanie nozné 5m 10068596 Pontig 300/315 52 00 00553z
Cool 30 MOST chladiaca kvapalina 84 23 903105

Spbsob pripojenia PONTIG 300 DC ku chladicu FANCOOL 300 a transportnému voziku je
opisany v samostatnej prirucke.

6. Popis Casti zariadenia

Predna Cast zariadenia Zadna Cast
Obrazok 1: POPIS CASTi ZARIADENIA PONTIG 300
DC MOST
. ON/OFF (ZAP/VYP) spinac
. Pripojenie plynu
. Horna rukovat
. Ovladaci panel (pozri Cast 7)

. Prudova zdierka (+)

. Zdierka ovladania horaka TIG

. Pripojenie plynového horaka TIG

. Prudova zdierka (-)

. Napédjaci kabel so zastrckou

10. Regulator

11. Zdierka na pripojenie chladi¢a FANCOOL 300
12. Poistka kvapalného chladiaceho systému

13. Kryt ventilatora
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POZOR:
Pri prvom pripojeni zastr¢ky riadenia TIG (6) budte obzvlast opatrny. Opatrne
zarovnajte koliky zastréky s otvormi v zasuvke a posunutim kruzku sa uistite, ze

zastréka je uzamknuta.

7. Ovladaci panel PONTIG 300 DC

7.1 7.2
| Zobrazenie Zobrazenie

Hot start

Are Force
Current

T{G300P

7.4 5
Parametre TIG = et6da

Obrazok 2: Ovladaci panel a jednotlivé ¢asti
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Poznamka:
,®" 0znacCuje, Zze parameter je platny a ,X“ oznacuje, Ze parameter je neplatny.

Rezim Rezim Zvaraci prad - oA N c
. P 11 Prad pre horuci Start Silovy prad obluka VRD
zvaran prepinania manualneho
ia horaka oblikového zvarania|
MMA NIE . . . .
g s 2
£ b & 3 E
3 5 5 g £ 8 &
g g = 2. | & s g 3 3 2% R 2 z
g = 5 35 > E & 5SS o =
5 5 g 23 g z z = g 3 g3 5 ] ]
i £ 8 ga 5 E £ g 3 8 g8 3 g &
E & 4 = S 2 = < = a B g z
5 s 3 8 3 3 = g £ 2 g
& 3 E o © = N 8 < » & >
g & S 8 H g
2T . . x . . x x
4T . . x . . x x
HF Skrtnutie|
oblika Cyklus B . x . . x x
Bodove
2véranie . x x x . . x
DC TIG
21T x . x . . x x
Kontaktné 4T x . x . . x x
Skrtnutie
obluka
Cyklus x 0 x . 0 x x
Bodove
2véranie x x x x x x x
2r . . . . . x .
4T
o . . . . . x .
Skrtnutie
obluka
Cyklus . . . . . x .
Bodové
2véranie x x x x x x x
DC Pulz
TIG
ar x . . . . x .
Kontaktné 4T x x
Skrtnutie . . . °
obluka
Cyklus x 0 0 . . x
Bodoveé
zvéranie x x x x x x

Tabulka 2: Parametre dostupné pre metédy zvarania

PONTIG 300 DC MOST

Prevadzkova prirucka
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7.1 Volba metody zvarania
Rezim zvarania TIG DC je k dispozicii v rezime
kontinualneho zvarania TIG (oznaceny TIG) alebo
pulznym rezime zvarania TIG DC (TIGP), ktory sa
voli postupnym stlacenim tlacidla (vpravo).

Ak svieti LED

, je zvoleny reim‘_Evérania TIG DC; DC;

ak svieti LED FEES

, Znamena to, Ze bol zvoleny rezim zvarania TIG Pulz
DC.

Vyber spdsobu zvarania MMA signalizuje MMA LED

5.Nadmemy prid 1. Zvéraci prud

6. Indikator
abnormality napéatia

7.  Indikator prehriatia

3. Percento

4. Frekvencia impulzov

®  Zobrazenie pridu
je tasu

ie frekvencie

percentusinej hodnoty

lové zobrazenie
jch parametrov

Obrazok 3:

1. LED ,A" sa rozsvieti, ked sa zobrazi zvaraci prud.

2. LED ,S" sa rozsvieti, ked sa zobrazi ¢as funkcie.

3. LED ,%" sa rozsvieti, ked sa zobrazi percento funkcie.

4. LED ,Hz" sa rozsvieti, ked sa zobrazi frekvencia pulzu.

5. LED ,OC* sa rozsvieti a segmentovy displej zobrazuje ,E10", ked je

zapnuta ochrana proti nadmernému prudu.

6. LED ,,OV* je zapnuta a segmentovy displej zobrazuje ,E30", ked déjde k abnormalnemu
napatiu.

7. LED ,OH" je zapnuta a segmentovy displej zobrazuje ,E60", ked' sa zariadenie

prehrialo.
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7.3 Parametre MMA

1. Zvolte reiim MMA

stlatenim tlacidla metddy zvarania.

sl @ 2. Nastavte parametre zvarania
i stladenim tladidla vyberu parametrov
MMA a nastavte parameter pomocou
regulatora.

Hot start

2 Tento indikator sa zapne, ked je vybrany hordci $tart. Hodnota HotStart, t.j.
zvySenie prudu zapalovania, sa nastavuje pomocou regulatora v rozmedzi
od 0 do 60 A.

Hodnota zvaracieho prudu v ampéroch, nastavena pomocou regulatora 7.7..

Arc Force
Tento indikator sa rozsvieti, ked je vybrata funkcia Oblukova Sila. Hodnota
ArcForce (dynamika oblika) sa nastavuje pomocou regulatora v rozmedzi od 0
do 60A.

7.3.1 Zariadenie na znizenie napatia (VRD)

V tovarenskom predvolenom nastaveni je VRD v rezime MMA vypnuté. M6ze sa zapnut
pri zvarani na mieste so zvySenym rizikom Urazu elektrickym prddom (mokré miesta,
montazne prace atd.).

1. Odpojte napajanie, odskrutkujte a otvorte kryt zariadenia.

2. Najdite Cislo ovladacieho §titku PK-331 a presunte spina¢ SW1 do polohy ON, aby ste
povolili funkciu VRD.

3. Znova nasadte kryt zariadenia a zapnite napajanie. Prepnite do rezimu MMA a indikator

VRD EE na paneli by sa mal rozsvietit. Napétie otvoreného obvodu zvaracieho stroja je
teraz 11,8 voltov.

A POZOR:
Tento zasah moéze vykonavat' iba kvalifikovany personal!
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7.4 Parametre TIG

Obrazok 4: Krivka parametrov pre metodu TIG

7.4.1 Popis symbolov

Tlacidlo vyberu: pouziva sa na vyber pozadovaného
Tpvo
parametra ¢asu predbezného prietoku plynu.

Pociato¢ny prud, inak prud zapalovania obluka.
Funkcia zvySenia prudu z pociatoéného prudu na zvéaraci prud.
Zvaraci prud

Zakladny prud, inak zékladny prad pri pulznom zvarani.

Funkcia postupného zniZovania: ¢as, za ktory zvaraci prud klesne na hodnotu pradu
plnenia kratera

Prud plnenia kratera.

Cas kone&ného prietoku tieniaceho plynu po dokonéeni

B i 2 B i

Hz zvarania. Pulzna frekvencia.

(.. )
Pracovny cyklus pulzujuceho prudu alebo percento zvaracieho pradu
(zékladného).

LY Cas bodového zvarania.

Po vybere parametra pomocou tlacidla @sa rozsvieti sprievodna LED didda. Zvarac
nastavi hodnotu parametra oto¢enim a potvrdi ju opatovnym stlacenim tlacidla.
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7.5 Funkcie TIG
7.5.1 Rezim prevadzky tlacidla horaka TIG
I

¥
1 1(D)

1. Stlacenim tlacidla MODE prepinajte medzi reZimami 2T, 4T, cyklového a
bodového zvarania a potom vyberte rezim podla aktudlnych poZiadaviek

na prud.

2. Ked vyberiete 2T, indikator e ] 1 sa rozsvieti; pre 4T
ol
ked je zvoleny rezim cyklu, je zapnuty. Ho) a ked je vybrané bodové zvaranie, je
aktivovany indikator @ s e e .
3. Vrezime 2T sa po stlaceni spuste na horaku TIG za¢ne zvaranie pred pradenim plynu,
zapalenie obluka, potom sa prud zvySi na hodnotu spravneho zvaracieho prudu Ip. Ked sa

spust uvolni, prud klesne na prud pinenia kratera If, oblik zhasne a plyn bude prudit v
nastavenom koncovom c¢ase.

4.V rezime 4T sa po stlaceni spuste na horaku TIG za¢ne zvaranie z predbezného prietoku
plynu a obluk sa zapali, po uvolneni spuste sa prud zvysi na hodnotu spravneho zvaracieho
prudu Ip. Po opatovnom stlaceni spuste prud klesne na prud kratera If, obluk zhasne a plyn
bude prudit v nastavenom koncovom case.

5. Vrezime cyklu, ked je spust horaka stlacena prvykrat, horakom prechadza predbezny
prietok a prud sa zvySi z poCiatoéného prudu na zvaraci Brﬂd. Po uvolneni spustaca horaka
prud klesne na kraterovy prid a zostane na tejto Urovni. Po opatovnom stlaeni spuste horaka
sa prud za¢ne znova zvySovat od nastavenej hodnoty kraterového prudu na hodnotu
zvaracieho prudu. Potom sa spusti rezim cyklu. Stlacenie spuste horaka spdsobi zvySenie
prudu na zvaraci prud z hodnoty kraterového prudu a uvolnenie spuste spdsobi, Ze prud sa
znizi na hodnotu kraterového pradu. Ak sa spust horaka opéatovne stlaca pocas 300
milisekund, zariadenie zastavi zvaranie a ukongi rezim cyklu.

6. V rezime bodového zvarania po stlaceni tlacidla pretecie predbezny prietok plynu a prud
sa zvySi na nastavenu hodnotu. Aj ked je spust stale stlacena, oblik zhasne po nastavenom
bodovom &ase (Tspot), ale plyn bude nadalej vychadzat' v nastavenom €asom kone¢ného
prietoku. Opatovné zapalenie vyzaduje stlacenie tlacidla.

Ak sa tlaCidlo uvolni poCas nastaveneho bodového €asu, obluk okamzite zhasne eSte

pred skonéenim nastaveného Casu.

Viac informécii najdete v kapitole 8.3.
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7.5.2 Rezim Skrtnutia oblika (iba metoda TIG)

I

1-2
sekunds

1. K dispozicii su dva reZimy zapalovania obluka:
vysokofrekvencné nekontaktne oblukové zapalovanie a
kontaktné zapalovanie obluka.

HF

2. Stlagenim tlacidla rezimu Skrtnutia obluka prepinate
medzi vysokofrekvenénym Skrtnutim HF obluka a kontaktnym
Skrtnutim obluka.

3.Kedje LED ® 7  zapnutd, znamena to
vysokofrekvencny rezim zapalovania. Ked ®*=

indikator svieti, indikuje rezim Kontaktného zapalovania (nie je
k dispozicii pre bodové zvaranie).

4.V rezime vysokofrekvenéného oblukového zapalovania pripevnite
Spicku volframovej elektrody priblizne 8 mm k obrobku a stlacte tlacidlo
horaka TIG.

5. Existuju dva spOsoby kontaktného Skrtnutia obluka: jednym je stlacit
spust horaka, dotknut sa Spi¢kou elektrédy materialu a zdvihnut Spicku,
potom elektrodu oddialit, aby ste Skrtli obluk. Druhym je drzat elektrédu
a dotknut sa obrobku, potom stlacit’ tla¢idlo horaka a zdvihnut elektrédu,
aby ste Skrili obluk.

6. ,1" na obrazku sa oznacuje volframovu elektrodu a ,2" oznacuje
obrobok.

7.5.3 Rezimy ovladania parametrov

1. Parametre je mozné oyladat’ z panela na zdroji
n%pajanla alebo dialkovym ovladanim. Operator méze n
vyber

pouzit tlacidlo.
2. Ked'je indikator zapnuty *Q , Zhamena to, Ze parametre su

nastavené z ovladacieho panela alebo prostrednictvom
digitalneho dialkového ovladaca.

3. Ked indikator ® Pl svieti, zvaraci prud je mozné ovladat
pomocou analégového dialkového ovladaca.

4. Ked indikator ® S svieti, prud je mozné nastavit noznym
pedalom.
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7.6 Chladenie plynom alebo kvapalinou (TIG horak). Len po
pripojeni chladica FANCOOL 300 MOST!

1. Stlacenim tlacidla vyberu reZimu chladenia
zapnete/vypnete rezim chladenia vodou.

| 2. Ked je indikator ® ~~~ zapnuty, reZim chladenia kvapalinou je
aktivny. Tekutina za€ne cirkulovat pri spusteni zvarania a automaticky sa
zastavi po 15 minuatach.

3.Ked ® 0 svieti svetlo, kvapalny chladiaci systém je vypnuty a mézu sa
pouzit iba plynom chladené horaky.

4. Ked vystupny prud presahuje 200A, odporu¢a sa pouzit rezim

vodného chladenia. Musia sa dodrziavat maximalne zvaracie prudy a
pracovné cykly pre kazdy horak.

POZOR:
Chladiaci systém FANCOOL 300 by sa mal pripdjat, ked je
zvaraci stroj vypnuty!
POZOR:
Pri praci s pripojenym chladi€om ho vzdy nezabudnite zapnut
nezavisle pomocou tlac¢idla ON na prednej strane chladi¢a.
7.7 Regulator

Pouziva sa na vyber funkcie alebo hodnoty parametra. Ota¢anim regulatora sa pohybujeme
medzi réznymi funkciami na hlavnom paneli.

7.8 Pamat’ (na ukladanie parametrov)

1. Stlacenim tlacidla pamate m zadajte postup ukladania parametrov a na segmentovom
displeji sa zobrazi aktualny kanal. Na vyber je celkovo 8 kanalov (CH1 az CH8).

=
2. OtoCenim regulatora 'N vyberte kanal, ktory chcete ulozit, a stlacenim
tlacidla kanala potvrdte nastavenie.

3. Nastavte parametre podla potreby. Parametre sa automaticky ulozia vo vybranom kanali
po zvarani.

4. Ak chcete ulozit novu sadu parametrov, stlacte tladidlo pamate m otocte regulator
a vyberte iny kanal do ktorého chcete ukladat.

r-
5. Pri vyvolani ulozenych parametrov z paméte stlacte tIac‘;idIOM, otocte regulator a ey |
vyberte pozadovany kanal, potom znova stlacte tlacidlo kanala, aby ste si vyvolali

ulozené parametre.
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8. Metdéda zvarania TIG DC

Pripojte zariadenie k elektrickej sieti 3 x 400 V pomocou kabla 13.
Pripojte horak TIG k zasuvke 8 (minus) na prednej strane zariadenia, ovladaciu zastréku k zasuvke 6 a

utiahnite pripojenie plynu 7.

A POZOR:

Pri prvom pripojeni zastrcky riadenia TIG (6) budte obzvlast opatrny. Opatrne zarovnajte koliky
zastréky s otvormi v zasuvke a posunutim krizku sa uistite, Ze zastréka je uzamknuta.

Vlozte masovy kabel a zaistite ho k zasuvke 5 (plus), plyn na konektor 2 na zadnej strane
zariadenia. Zapnite zariadenie pomocou spinaca ON/OFF €. 1.
V horaku TIG by mala byt namontovana volframova elektréda vhodného priemeru a uhla ostrenia v
zavislosti od zvaracieho pradu TIG. Odporuc¢ania pozri tabulku 3:

Prietok argonu Ocel/nehrdzavejuca
Priemer volframovej Velkost ocel
elektrody mm (palce) keramickej
dyzy. Standardna montaz lpm Plynova Sosovka I/min
(CFH) (CFH)
0,50 (0,020) 3, 4 alebo 3-4 (5-8) 3-4 (5-8)
5
1,00 (0,040) 4 alebo 5 3-5 (5-10) 3-4 (5-8)
1.6 (1/16) 4,5 alebo 4-6 (7-12) 3-5 (5-10)
6
2.40 (3/32) 6, 7 alebo 5-7 (10-15) 4-5 (8-10)
8
3.20 (1/8) 7, 8 alebo 5-9 (10-18) 4-6 (8-12)
10
4.00 (5/32) 8 alebo 7-12 (15-25) 5-7 (10-15)
10
4.80 (3/16) 8 alebo 10-17 (20-35) 6-12 (12-25)
10
6.40 (1/4) 10 12-24 (25-50) 10-17 (20-35)

Tabulka 3: Priblizna spotreba plynu pri zvarani TIG DC.

Spotreba zvaracieho drétu v metode TIG.

Pridavny drot vo forme ty¢i sa moze volitelne pouzit ako spojivo pri metéde TIG. Vo
vSeobecnosti by priemer ty¢e mal zodpovedat priemeru pouzitej volframovej elektrody.
Spotreba zvarového kovu zavisi od jednotlivych faktorov (zvaraci prud, typ zvaru, rychlost
podavania ty€e do zvarového kupela atd.) a neda sa presne urcit.

Obr. 5: Schéma pripojenia PONTIG 300 DC pre zvaranie TIG
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8.1 Zvaranie TIG DC (bez pulzacie)

1

4 welding current

Initial Upslope | Preset Downslope Pilot arc
e el — — - > o
Upslope time Downslope tim
A —_— e EEEE—

L5 tcd

Obr. 6: TIG DC zvaranie nepretrzitym praudom

11 - prad zapalovania obluka (Is)
12 - stupajuci prud

I3 - zvaraci prud (zakladny Ip)

14 - klesajuci prud

I5 - prud plnenia kratera

(If) tr - doba stupania

td - doba klesania

»  Prad zapalovania obltka I1: Startovaci prad pri stlaceni tlacidla zvaracieho horaka.
Mal by byt $pecifikovany podla poziadaviek procesu. Skrtnutie oblika je
jednoduchSie, ak je Startovaci prud vysoky, ale to méze predstavovat problém pri
zvarani tenkych plechov.

e Zvaraci prud (zékladny) 13: nastaveny operatorom pomocou gombika podla
poziadaviek procesu.

e Prud plnenia kratera 15: zabrariuje porucham zvaru alebo krateru na konci zvaru
spbsobenému okamzitym uhasenim obluka, najma pri zvarani vysokymi pradmi.
Prad musi byt nastaveny podla poziadaviek procesu.

»  Doba predbezného prietoku plynu: pociato€ny tok tieniaceho plynu pred Skrtnutim
obluka. Zvy¢€ajne by mala byt dlhSia ako 0,5 s, aby sa spravne vycistili plynové kanaliky
pri pripajani nového horaka TIG alebo pri za€ati zvarania po dlhej prestavke, nastavte v
rozmedzi 0,0 az 15,0 s.|
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»  Doba koncového prietoku plynu: ¢as, po¢as ktorého tieniaci plyn pokracuje v pradeni po
uvolneni oblikového spinaca a dokoncéeni zvaru. Prili§ dlhy ¢as plytva plynom a prili$
kratky ¢as oxiduje zvar v désledku pred¢asného kontaktu s kyslikom. Nastavte v
rozmedzi 0,5 - 15,0 sekund.

«  Cas stupania (tr): &as, v ktorom sa prud zvy$uje z hodnoty pradu zapalovania oblika
na nastaveny zvaraci prud. Musi byt nastaveny podfa aplikédcie a poziadaviek
procesu. Nastavte v rozmedzi od 0 do 10 sekund.

«  Cas klesania (td): 8as, po&as ktorého prud klesa z nastaveného zvaracieho prudu na prud

plnenia kratera. Musi sa urcit podla aplikacie a poziadaviek na proces. Nastavte v
rozmedzi od 0 do 10 sekund.

8.2 Pulzné zvaranie TIG

wWelding current

A

Initial Upslope | Preset Downslope Pilot arc
- eI »le—— >

Obr. 7: TIG DC zvaranie nepretrzitym prudom

Ib - zakladny prad tb - doba zakladného prudu
I5 - prud plnenia krateru T - pulzna doba

tp - doba zvaracieho prudu
(zékladného)

Pulzné zvaranie TIG obsahuje vSetky parametre zvarania TIG DC. Okrem toho existuju
Styri jedine¢né nastavitefné parametre (pozri obrazok 7).

e Prud musi byt nastaveny podla poziadaviek procesu.
e Zakladny prud (Ib): podla poziadaviek procesu.

«  Pulzna frekvencia (1/T): T=tp+tb, nastavte podla poziadaviek procesu. Nastavte v
rozmedzi od 0,5 do 200 Hz.

*  Pracovny cyklus (100% * tp/T): Pracovny cyklus je podiel trvania zvaracieho pradu v
pulznej periéde a je nastaveny podla poziadaviek procesu. Nastavte v rozmedzi od 10 do
90%.
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8.3 Prevadzkové rezimy tlacidiel na horaku TIG

Prevadzkové rezimy (2T, 4T, iné) by mali byt nastavené podla poziadaviek procesu a
zvykov zvaraca. lkony v tabulke su opisané nasledovne:

ReZi
m

Konvenéné operacie

Prevadzka spinaca horaka a typicka
krivka prudu DC argénového obluka

Bodové zvaranie

1. Stlacte a podrzte spinac¢ horaka, Skrtnite
obluk na nastavenej hodnote

2. Obluk sa po nastavenom pracovnom ¢ase uhas|.

3. Obluk zhasne, ked je spust uvolnena, a
to aj po€as nastavenej doby zvarania

Standardna dvojstupfiova metéda:

1. Po predbeznom prietoku plynu sa
obluk Skrtne a zvaraci prud stupa na
nastavenu maximalnu hodnotu.

2. Prud klesa na kraterovy prud a
plynovy ventil sa po koncovom prudeni
plynu uzavrie.

3. Ak je spina¢ horaka znova stlaceny
pred uhasenim obluka, zacne stupat az
do maxima.

Standardna $tvorstupfiova metoda:

1. Obluk sa $krtne na pociato¢nej
hodnote, ked je spina¢ horaka
stlateny

2. Pri uvolneni spuste obluk stupa na
maximum

3. Prud klesa az do kraterovej hodnoty,
ked je spust horaka znova stlacena

4. Pri uvolneni spuste sa obluk uhasi

RezZim cyklu:

1. Obluk sa $krtne na pociatocnej
hodnote, ked je spina¢ horaka
stlaceny

2. Ked je spina¢ horaka uvolneny,
prud klesne na kraterovd hodnotu

3. Po opatovnom stlageni spuste sa
prud zvySi na zvaraci prud.

4. Potom vstupi do rezimu cyklu a
prepina medzi krokom 2 a krokom 4.
7. Stlacte, uvolnite, stlacte a uvolnite
spust nepretrzite po¢as 300 milisekund,
aby ste ukongili rezim cyklu.

Tabulka 4: Prevadzkové rezimy tlacidiel na horaku TIG
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9. Zvaranie obalovanou elektrédou (MMA)

Pripojte zariadenie k sieti 3 x 400 V pomocou kabla 9. (Obr. 1).
Pripojenie drétov k MMA elektrédovému zvaraniu:

- pripojte zastréku uzemnovacieho vodi¢a k zasuvke 8 (-) na zariadeni
- pripojte zastrcku drziaka elektrédy k zasuvke 5 (+) na zariadeni.

POZOR:

A Niektoré potiahnuté elektrody vyZaduju reverznu polaritu
- pozri pokyny na obale elektrody. Zapnite zariadenie
vypina¢ ON/OFF €.1

Spustenie rezimu zvarania elektrédou sa vykonava pomocou tlacidla - pozri kapitolu
1.1 tejto prirucky. Nastavenia parametrov pre zvaranie MMA su opisané
v kapitole 7.3 a7.3.1

POZOR:
A Zabrarte nahodnému kontaktu Spic¢ky elektrédy s obrobkom, pretoze zvaraci
prud je vo vodi¢och vzdy pritomny.
Po zapnuti zariadenia (ON) nastavte pomocou regulatora (1) spravny zvaraci
pruad pre dany priemer elektrody (pozri pokyny na baleni elektrody). Hodnota
zvéaracieho prudu je zobrazena na displeji 7.2 (indikator svieti
nepretrzite).

Elektricky obluk sa iniciuje trenim konca elektrédy zakladnym materialom (spojenym so
zariadenim uzemnovacim kablom) a po vzniknuti oblika je potrebné Spicku rychlo presunat
do urcitej vzdialenosti.

Ak sa koniec elektrody odstrani prili§ rychlo, obluk sa odtrhne a naopak, prili§ pomaly
pohyb moze viest k vytvoreniu skratu a prilepeniu konca elektrédy k materiélu.

3 x 400V

)

Obrazok 8: Schéma pripojenia PONTIG 300 DC pre zvaranie MMA.
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9.2 Funkcia ArcForce

ZvySuje dynamiku oblika, obzvlast uzito€né pri zvarani rur a pri zmene polohy poc¢as
zvarania. Velka hodnota ArcForce spdsobi, ze kvapky roztaveného kovu budu prechadzat
rychlejSie a spbsobia, ze kupel bude menej viskozny, ale prili§ velka sila obluka zvysi rozstrek;
nizka hodnota ArcForce bude mat za nasledok nizke rozstrekovanie a dobru tvorbu zvaru, ale
mbze spbsobit, Ze obluk bude prili§ makky alebo sa prilepi. ArcForce by sa mal zvysit najma
pri pouziti hrubych elektrdd pri nizkom prade. Nastavte prad od 0 do 60 A.

9.3 Funkcia HotStart

Pomaha zapaleniu obltka a zniZuje tendenciu zvaracej elektrody prilepit sa k obrobku.
Uroven pradu Hot Start je vSeobecne uréena typom elektrédy, Specifikaciami a zvaracim
prudom. Pri zvarani s vysokym prudom nie je potrebné nastavit vysoky HotStart. Nastavte
prud od 0 do 60 A.

Priemer Rozsah Dizka Hmotnost’ dzc\),g?ania 1 | Zvarovy
elektrody zvaracieho elektrody jadra elektrody kov
[mm] pradu [A] [mm] elektrody Is] [a/s]

[a]

1.6 30-55 300 4 35 0.11

2.5 70-110 350 11 49 0.22

3.2 90 - 140 350 19 60 0.32

4.0 120- 190 450 39 88 0.44

Tabulka 5: Pouzitie elektrody pri zvarani pomocou MMA.
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10. Problémy pri zvarani a chybové kédy
Ak déjde k chybe nebezpecnej pre prevadzku alebo prostredie, okamzite vypnite

napajanie zariadenia.

Zobrazenie chybového hlasenia Exx spdsobuje prerusenie prevadzky az do odstranenia poruchy.

Je potrebné chranit zvaraci stroj pred neopravnenym pripojenim, kym sa chyba neodstrani.
Zariadenie mbzZe opravit iba autorizovany personal.
Kontaktné udaje autorizovanej sluzby - pozri poslednu stranku tejto prirucky.

Porucha

Potencialna pri¢ina

Odporucania

Zariadenie ,nefunguje”, na
ovladacom paneli sa ni¢
nerozsvieti.

Zariadenie nema energiu
alebo je vazne
poskodené.

Skontrolujte napajaciu
zastréku, poistky a zdroj
napajania.

Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

Poskodené kable alebo zastréky.

Nespravne pouzivanie
alebo udrzba.

Vymena alebo oprava
vyskolenym personalom.

E60 Zariadenie je prehriate, OV
LED svieti

Prekroceny pracovny cyklus.

Zariadenie nevypinajte. Pockaijte,
kym ventilatory ochladia
zariadenie. Neprekracujte zvaraci
prud a pracovny cyklus - pozri
tabulku

1.V pripade poskodenia
ventilatora kontaktujte sluzbu.

E34 - napajaci prud je prili§ nizky

Napajacie napatie je prili§ nizke.

Zariadenie vypnite/zapnite,
skontrolujte sietové napajanie.
Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

E10 - Prili§ vysoky napajaci prud -
prepatie.

Napdjacie napatie je prili§ vysoké
alebo je chybny senzor.

Zariadenie vypnite/zapnite,
skontrolujte sietové napajanie.
Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

E30 Nespravny napajaci prad

Napajacie napéatie mimo rozsahu -
pozri tabulku 1. Ziadna faza.

Skontrolujte fazy v dodavatelskej
sieti. Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

E71 - chyba chladiaceho systému.

V chladiacom systéme nie je
dostatok kvapaliny alebo je v
systéme vzduch. Porucha alebo
unik ¢erpadla.

Doplrite kvapalinu pridanim
kvapaliny Cool 30 MOST. Vypustite
systém a horak TIG. Ak chyba
pretrvava, obratte sa na sluzbu.

E13 - chyba merania pradu.

Nespravne ¢itanie pradu
snimacom, poskodenie hallovej
sondy.

Zariadenie vypnite/zapnite,
skontrolujte sietové napajanie.
Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

E33 - chyba merania napéatia.

Nespravne Citanie
vnutorného napatia
snimacom.

Zariadenie vypnite/zapnite,
skontrolujte sietové napajanie.
Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

Problémy so zvaranim
elektrodami MMA

Zl|é zapalovanie obluka.

Funkcia VRD aktivna, zlé pradové
pripojenia alebo zla kvalita
elektrod.

Vypnite funkciu VRD - pozri
Cast' 7.3.1.

Skontrolujte zvaracie a
uzemriovacie kable a zasuvky.
Vymeiite elektrédy na kvalitné
elektrody (napr. znacka MOST).
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Obluk sa nezapaluje.

Zariadenie je v rezime zvarania TIG.

Prepnite do rezimu zvarania MMA -
pozri kapitolu 7.1.

Problémy so zvaranim
elektrédami MMA

Zl|é zapalovanie obluka.

Funkcia VRD aktivna, zlé pradové
pripojenia alebo zl& kvalita
elektrod.

Vypnite funkciu VRD - pozri
Cast' 7.3.1.

Skontrolujte zvaracie a
uzemnovacie kable a zasuvky.
Vymerite elektrédy na kvalitné
elektrody (napr. znacka MOST).

Obluk sa nezapaluje.

Zariadenie je v rezime zvarania TIG.

Prepnite do rezimu zvarania MMA -
pozri kapitolu 7.1.

Problémy so zvaranim TIG

Obluk sa nezapaluje.

Zariadenie je v rezime zvarania MMA.

Prepnutie do rezimu zvarania TIG -
pozri kapitolu 7.1.

TIG obluk je zlej kvality, nestabilny.

Zla priprava volframovej elektrody.
Tupa $picka elektrody alebo
nespravny priemer.

Elektrédu nabruste napr. pomocou
orezavaca WAG 40 MOST. Pouzite
spravne priemery - pozri tabulku 3.

Obluk sa nezapaluje.

Problém s ovladacou zastrékou TIG.

Opravte kontakt zasuvky TIG. Ak
chyba pretrvava, obratte sa na
sluzbu.

Zla kvalita zvaru.

Nespravny plynovy $tit alebo
kontaminovany matersky material.

Skontrolujte plynové vedenia a
regulator argénu.
Vycistite materidl, ktory sa ma zvarat.

Plyn netecie.

Prazdny valec alebo
chybny plynovy
elektromagneticky ventil.

Vymerite plynovu ffasu.
Ak chyba pretrvava, obratte sa
na sluzbu.

Ziadny pulzny prad TIG.

Aktualne parametre su nastavené
nespravne.

Pozrite si nastavenia pulzného
prudu TIG - kapitola 8.2.

Ziadne HF zapalovanie.

Chyba nastavenia, zla priprava
elektrody alebo chybny HF
ionizator.

Zapnite HF zapalovanie

- pozri ¢ast 7.5.2.

Zaostrite volframovu elektrédu
a skontrolujte jej upevnenie v
horéku TIG.

Ak chyba pretrvava, obratte
sa na sluzbu.

Tabulka 6: Chyby zariadenia a chybové kody
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11. Elektricka schéma

Obrazok 9: Schéma zapojenia PONTIG 300 DC
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9: PONTIG 300 DC zoznam nahradnych dielov
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Kod Nazov Iv(éd Nazov
c.
1 10066444 Kryt 31 10027490 Plynova zatka
2 10070366 Predny panel 32 10068600 Kontr. zasuvka, obdiZnikova
3 10070824 Displej 33 10016621 Horna svorka napéjacieho kabla
4 10071057 Panel displeja 34 10045291 Drziak poistky
5 10071036 Nalepka na prednom paneli 35 10067922 Napajaci kabel
6 10041712 MOST nalepka 36 10021912 Svorka vedenia
7 10004638 Zasuvka Dinse 37 10064104 ON/OFF (ZAP/VYP) spina¢
8 10041400 Riadiaca zasuvka TIG 38 10060838 Plastovy zadny panel
9 10042337 Pripojenie plynu TIG 39 10060835 Ram s plastovou rukovatou
10 10066398 Predna opora 40 10058239 Drziak ramu rukovate
11 10070915 Reaktor 41 10006625 Mostovy usmerniovac
12 10070885 Kryty portov 42 10071068 Stredovy deli¢
13 10069527 Hlavny transformator 43 10064426 I1zola¢na rohoz
14 10071099 Pilier 44 10070974 Doska menica
15 | 10071069 Bocna opora 45 10070826 Relé doska
16 10071065 Sekundarna bo¢na izolacia 46 10066434 Opora konzoly
17 10064765 Radiator/chladi¢ 47 10070837 EMC doska
18 10071053 Spodna ¢Cast zariadenia 48 10064706 Elektricky transformator
19 10064625 Predel 49 10064926 HF doska
20 10071066 Primarna izolacia menica 50 10064923 Napajacia doska
21 | 10071070 Boc¢na opora menica 51 10064695 Podpora PCB
22 | 10064951 Zakladna doska PCB 52 10058227 Riadiaca doska PCB
23 | 10022111 Plynové potrubie 53 10070829 Riadiaca doska
24 | 10070922 PCB filtracna doska 54 10064984 Doska sekundarneho usmertiovaca
25 | 10056357 Ventilator 55 10070918 Oblukovy Startér
26 | 10071067 Doska zadného konca 56 10040019 Hallova sonda
27 10069675 Zadna doska 57 10071063 Vystupny konektor 2
28 | 10005001 Magneticky krazok 58 10071064 Vystupny konektor 1
29 10041804 Zadné plynové pripojenie 59 10040930 Regulator
30 10060836 Roleta ventilatora

Tabulka 7: Zoznam dielov PONTIG 300 DC

PONTIG 300 DC MOST

Prevadzkova prirucka

Verzia 1.0 z 01.09.2023




13. Vyhlasenie o zhode EU

1. Produkt PONTIG 300 DC MOST zvaraci usmernovac.
2. Meno a adresa vyrobcu:

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

Polna 140B

87-100 Torun

3. Toto vyhlasenie o zhode sa vydava na vyhradnu zodpovednost’ vyrobcu.

4. Predmet vyhlasenia PONTIG 300 DC MOST zvaraci usmerriovac.

5. Predmet uvedeného vyhlasenia je v sdlade s prisluSnymi
poziadavkami harmonizaénych pravnych predpisov EU:

- Smernica o nizkom napéti LVD 2014/35/EU,

- Smernica EMC 2014/30/EU o elektromagnetickej kompatibilite

- Smernica o obmedzeni pouzivania urcitych nebezpecnych latok
pouzivanych v elektrickych a elektronickych zariadeniach RoHS

2011/65/EU

- so smernicou 2009/125/ES o ekodizajne a nariadenim 2019/1784

6. Odkazy na prislusné harmonizované normy, v suvislosti s ktorymi sa
deklaruje zhoda:

PN-EN IEC 60974-1; PN-EN 60974-10.

7. Dodatoéné informacie: vyhlasenie sa nevztahuje na volitelny kvapalinovy
chladi¢ FANCOOL 300 MOST, pozri priru¢ku chladica.

Torun, 07.08.2023 V mene:

Product Manager
yrektor Produktu

o A OV
/n‘igr inz. Wojciech Wierzba

Zariadenia podliehaju neustalym zmenam a vylepSeniam.
Vyhradzujeme si pravo vykonat zmeny.

PONTIG 300 DC MOST Prevadzkova prirucka
- Verzia 1.0 z 01.09.2023



14. Recyklacia

V sulade so smernicou 2012/19/EU OEEZ Il (OEEZ - odpadové elektrické a elektronické
zariadenia) musi byt zariadenie po vyradeni z prevadzky recyklované Specializovanou
spolo¢nostou.

Opotrebované zvaracie zariadenie nelikvidujte spolu s domacim odpadom!

Komponenty pouzité na vyrobu zariadenia nezahffiaju kritické suroviny v celkovom

mnozstve presahujicom 1 g v reg. podla poziadaviek smernice o ekodizajne 2009/125/ES a
nariadenia 2019/1784 prilohy Il bodu 3h.

KONIEC

PONTIG 300 DC MOST Prevadzkova prirucka
- Verzia 1.0 z 01.09.2023
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Vyrobca:

RYWAL-RHC Sp.zo.0.
Polna 140B
87-100 Torun

Predajna a servisna siet'

RYWAL-RHC Sp. zo.0.

87-100 Torun, Polna 140 B
phone: 56 66 93 801, -802

15-516 Biatystok, K. Ciotkowskiego 165
phone: 85 74 10 492, -491

85-825 Bydgoszcz, Fordonska 112 A
phone: 52 345 38 73, 52 345 38 79

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

80-298 Gdansk, Budowlanych 19
phone: 58 768 20 00

58-500 Jelenia Gora, K. Miarki 42
phone 669,605,408

75-124 Koszalin, Jasna 4
phone: 94 342 05 31

30-798 Krakow, C. Botewa 6a tel.
12 12,686 37 36, 686 37 35

20-328 Lublin, A. Walentynowicz 18
phone: 81 445 01 50 to 52, 81 445 01 55

93-490 L6dz, Pabianicka 119/131
phone/fax: 42 682 64 36, 42 682 64 37

10-409 Olsztyn, Lubelska 44 D
phone: 89 535 10 00, 89 535 10 01

09-400 Ptock, Przemystowa 7
phone: 24 269 22 24

61-371 Poznan, R. Maya 1/12
phone 61,862 61 51

41-703 Ruda Slaska, Stara 45
phone: 32 342 70 00

35-211 Rzeszéw, M. Reja 10
phone: 17 85 90 141, -142

37-450 Stalowa Wola, Energetykow 49
phone: 15 844 02 63, 15 844 55 16

70-784 Szczecin, A. Struga 41
phone: 91 482 36 66, 91 482 36 78

03-231 Warszawa, Odlewnicza 4
phone: 22 331 42 90

54-156 Wroctaw, Stargardzka 9 C
phone: 71 351 79 34, 71 351 79 36

65-410 Zielona Goéra, Fabryczna 14
phone: 695 596 353, 667 671 697, 603 760
405

Copyright © 2023, RYWAL-RHC Sp. z 0. 0.
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BENAPYCb
No0O0 ,,PUBAIN CBAPKA”

MuHck, nep. Junkosckui, 30-28
phone/fax: +375 (17) 336-20-50
mobile: +375 (29/44) 572-20-20
e-mail: office@rivalsvarka.by
www.rivalsvarka.by

BpecT, yn. Mockosckas, 364
phone/fax: +375 (162) 50-22-50
mobile: +375 (29) 505-79-05
e-mail: brest@rivalsvarka.by

Burebcek, M. (P street) bposku, 4a
phone/fax: +375 (212) 22-20-00
mobile: +375 (33) 317-48-12
e-mail: vitebsk@rivalsvarka.by

Fomens, BapbikuHa, 230 b
phone/fax: +375 (232) 27-40-00
mobile: +375 (29) 636-67-62
e-mail: gomel@rivalsvarka.by

UAE (United Arab Emirates)
RME MIDDLE EAST FZCO

Jebel Ali Free Zone

P.O. Box 261839, Dubai,
Phone: +971 4 880 8781
Mobile: +971 509 149 036
www.rme-me.ae

www,facebook.comlriw_ alrhc

O
i

www.youtube.com/user/rywalrhc
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www.instagram.com/spawanie_rywal_rh
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ROMANIA
RYWAL-RHC Romania SRL

Bragov

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

Mobile: +40,740,433,592

Logistic Park Constanta
str. Industriala nr. 6 900155
Constanta

Phone: +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
e-mail: inffo@rywal.It
www.rywal.lt

LT-91107 Klaipéda
Silutés pl. 27
Tel. +370 46 481531

SLOVENSKO
SOLIK SK, s. . 0.

Odborov 2554

SK 017 01 Povazska Bystrica
Phone: 042 43 23,425

e-mail: info.rywal@solik.sk
www.solik.sk

Textilna 4

SK 040 12 Kosice

e-mail: mail.ke@solik.sk
Telefon: 0917 590,094

Integrovany systém riadenia
1SO 9001 & ISO 14001

Tato dokumentacia a vSetky jej asti su chranené autorskym pravom. Akékolvek pouzitie alebo Upravy nad ramec prisnych limitov autorského

z&kona bez stihlasu RYWAL-RHC Sp. z 0. 0. st zakazané a podliehaju trestnej zodpovednosti.

Vy3sie uvedené sa vztahuje najmé na duplikaciu, preklad, ako aj skladovanie a spracovanie v elektronickych systémoch.
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