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Návod na používanie usmerňovača TIG

PONTIG 1880 HF MOST
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Záručný list

1.Úvod
Ďakujeme, že ste si zakúpili zariadenie Pontig 1880HF MOST. Veríme, že budete pri práci s týmto zariadením spokojní.

Upozornenie
Pred začatím práce sa prosím oboznámte s týmto návodom na používanie.

Počas čítania sa stretnete s týmto označením:
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      Upozornenia, týkajúce sa bezpečnosti pri práci, obzvlášť dôležité
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       Upozornenia, týkajúce sa možných poškodení zariadenia
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    Upozornenia, týkajúce sa používania a zjednodušujúce prácu.

2.Inštrukcia bezpečnosti pri práci

Proces zvárania je zdrojom žiarenia, hluku, tepla a emisie prachu. Nedodržanie bezpečnostných predpisov môže spôsobiť poranenia alebo smrť. Osoby s voperovaným kardiostimulátorom srdca musia možnosť práce so zariadením konzultovať s lekárom.

Odporúčania, týkajúce sa osobnej ochrany zvárača

· Nepoužívať počas práce kontaktné šošovky

· Majte pripravenú lekárničku so sadou prvej pomoci
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Nepodceňujte žiadne popálenie ani poranenie

· Noste ochranný odev zvárača, aby ste sa ochránili pred žiarením, úlomkami kovu a prilbu alebo inú pokrývku hlavy

· Používajte masku s ochranou tváre so sklami s filtrom minimum 10

· V prípade veľkého hluku použite prostriedky na ochranu sluchu
· Používajte ochranné okuliare aj  počas ručného alebo mechanického odstraňovania strusky.

Odporúčania, týkajúce sa osobnej ochrany ďalších osôb

· Zváracie clony nastavte tak, aby bránili odlietaniu úlomkov a chránili pred žiarením okolie

· Upozornite osoby, ktoré môžu byť vystavené pôsobeniu elektrického oblúka na nebezpečenstvo a upozornite ich, aby používali príslušný ochranný odev

· V prípade prekročenia úrovne hluku používajte proti hlukové steny a dbajte na to, aby osoby, ktoré sa nachádzajú  nablízku, používali prostriedky na ochranu sluchu

Protipožiarna ochrana a ochrana pred zasiahnutím.

Zváracie práce môžu vyvolať požiar alebo spôsobiť výbuch.

· Fľaše s technickým plynom sú nebezpečné, žiadajte od dodávateľa predpisy manipulácie s nimi

· Chráňte fľaše pred:


1. Priamym pôsobením slnečných lúčov

2. Plameňom


3. Náhlymi zmenami teplôt


4. Veľmi nízkymi teplotami

· Fľaše s technickým plynom musia byť upevnené na stene alebo inej podpere, aby nespadli

· V blízkosti zváracieho pracoviska neskladujte žiadne ľahko horľavé predmety

· Protipožiarne vybavenie sa musí nachádzať v blízkosti pracovného stanoviska

· Zváracie práce neprevádzajte vo vnútri uzatvorených objektov alebo potrubí

· Zváracie práce neprevádzajte v blízkosti ľahko horľavých plynov, prachov, pár a inštalácií ani objektov pod tlakom

Ochrana pred prachom a plynmi

Plyny a prach vznikajúce počas zvárania môžu byť nebezpečné pre vaše zdravie.

Na vetranie nikdy nepoužívajte kyslík

· Dbajte na správne prirodzené alebo nútené vetranie pracoviska
· V prípade zvárania vo vnútri malých objektov musí prácu zvárača dozorovať kolega
· Plynové fľaše musia byť mimo pracoviska zvárania alebo na dobre vetranom mieste
· Nezvárajte v blízkosti pracovísk odmasťovania alebo natierania.
Umiestnenie zváracieho zariadenia

Dodržujte nasledujúce zásady:

· Zabezpečte ľahký prístup k prípojkám, vodičom a prepínačom
· Zváračku neumiestňujte v malých, obmedzených priestoroch
· Zváračku neklaďte na povrchy s nachýlením viac ako 15 stupňov
3. Všeobecné odporúčania, týkajúce sa používania zariadenia

· Pripojenie alebo opravu môže prevádzať iba preškolený personál
· Pripojenie niekoľkých zváračiek (sériovo alebo paralelne) je zakázané
· Pred zložením krytov zariadenia vždy vypnite zváračku od napájania

· Prevádzajte pravidelne nevyhnutné úkony čistenia a údržby

· Uistite sa, že napájanie a uzemnenie sú dostatočné a správne

· Kábel uzemnenia musí byť pripojený čo najbližšie k miestu zvárania

· Skontrolujte stupeň ochrany zdroja

· Pred zváraním skontrolujte stav zváracích vodičov a v prípade poškodenia ich opravte alebo vymeňte

Napájanie zdroja prúdu
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Zdroj prúdu zvárania musí byť pripojený k napájacej sieti, v súlade s požiadavkami výrobcu

Údržba zdroja prúdu.

Zdroj prúdu si vyžaduje pravidelnú údržbu podľa požiadaviek výrobcu. Počas práce zváračky musia byť všetky clony zatvorené, prípoje a stále spoje dotiahnuté.

V žiadnom prípade nie je dovolené modifikovať zdroj prúdu.

Zváracie vodiče.

Odporúča sa používanie takých krátkych vodičov, ako je to možné, umiestnených vzájomne blízko seba, najlepšie na úrovni podlahy alebo čo najbližšie k nej.

Uzemnenie zváranej časti.

Ak zváraná časť nie je uzemnená z dôvodu ohrozenia zasiahnutia prúdom alebo z dôvodu jej rozmerov alebo polohy, môže uzemnenie spôsobiť zníženie emisií rušenia. Na druhej strane uzemnenie zvyšuje riziko nehody pre zvárača alebo môže poškodiť iné elektrické zariadenie.

4.Opis zariadenia

Usmerňovač PONTIG 1880 HF MOST môže zvárať nasledujúcimi metódami:

· MMA (obalenou elektródou)

· TIG HF ( volfrámovou elektródou v ochrannej atmosfére argónu, bezdotykové zapaľovanie)

· TIG Škrt (volfrámovou elektródou v ochrannej atmosfére argónu, dotykové zapaľovanie)
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Obrázok 1 - predný panel Pontig 1880 HF MOST

Opis prvkov viditeľných na obrázku 2.

1. Prípojka plynu horáku TIG

2. Prípojka riadenia horáku TIG

3. Digitálny displej
4. Riadiaci panel a regulátor prúdu

5. Prípojka prúdu (-) horáku TIG (+) vodič kostry
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Obrázok 2- riadiaci panel
Opis prvkov viditeľných na obrázku 2.

1.  Regulátor prúdu zvárania – stlačením slúži na nastavenie zváracej metódy
     Stlačením a držaním po dobu min.2 sek. Slúži na výber zváracej metódy

2.  Kontrolka Led výberu práce – metóda TIG
3.  Kontrolka Led výberu práce – obaľovaná elektróda MMA
4.  Digitálny displej ukazujúci zvárací prúd /A/ a čas nastavenia úpadku prúdu a dofuku plynu /Sek./
5.  Kontrolka Led signalizujúca výber nastavenia prúdu /A/
6.  Dióda signalizujúca prehriatie zariadenia alebo chybu napájania
7.  Kontrolka Led signalizujúca čas nastavenia úpadku prúdu po vypnutí
8.  Kontrolka Led dofuku plynu
9.  Kontrolka Led hodnoty (Ampér)
10.Kontrolka Led hodnoty (Sekunda)
11.Kontrolka Led TIG 2-takt
12.Kontrolka Led TIG 4-takt
13.Kontrolka Led HF štart
5. Technické údaje PONTIG 1880HF MOST - tabuľka

	Technické údaje

	Napájací prúd (50/60 Hz)
	1 x 230 V +/- 15%

	Maximálny odber výkonu (PJ=45%)
	5,0 kVA

	Prúd zvárania pri zaťažení 45%
	TIG-160A /MMA-160A

	Prúd zvárania pri zaťažení 60%
	TIG-140A /MMA-130A

	Rozsah prúdu zvárania
	10 - 160 A

	Napätie chodu naprázdno
	80 V

	Trieda ochrany
	IP 21

	Zažínanie TIG
	HF

	Pokles prúdu TIG
	automatický

	Postupné vytekanie plynu
	automatické


Uvedené údaje sú platné do teploty 40°C.
6. Spustenie a zváranie

Všeobecné zásady

Vždy pracujte podľa zásad bezpečnosti pri práci v časti 2.

Nikdy neklaďte zváračku na plochu s nachýlením viac ako 15 stupňov.

Chráňte zariadenie pred náhlym dažďom a slnkom. Stupeň ochrany IP 21 informuje, že zariadenie je určené na dielenské používanie a nemôže byť vystavené priamo pôsobeniu dažďa.

Pripojenie do siete

· Skontrolujte účinnosť nulovania a stav zásuviek používaných v závode.

· Používajte iba homologované zástrčky spôsobilé na používanie

Pripojenie pracovných vodičov


Dodržujte predpisy bezpečnosti pri práci, uvedené v časti 2 návodu.


 Dôkladné pripojenie vodičov umožní vyhnúť sa stratám energie.

Spustenie zariadenia na zváranie metódou MMA (obalenou elektródou)

· Pripojiť zástrčku kostry  do zásuvky (-) na zariadení a pripevniť svorku kostry na pracovný materiál

· Pripojiť zástrčku elektródovej rukoväte do zásuvky (+) na zariadení

· Pripojiť zariadenie k napájacej sieti

· Zapnúť zariadenie tlačidlom ON/OFF na zadnej strane zváračky

· Stlačením tlačidla 1 (obr.2) vybrať metódu zvárania - podsvietiť ikonu 2 ( MMA) (obr.2)
Tlačidlo 1(obr.2) je potreba držať po dobu min. 2 sek.
· Nastaviť správny prúd zvárania regulátorom 4 (obr.1)

· Začať zváranie

Existuje možnosť opačného pripojenia vodičov v prípade takých požiadaviek pre daný typ elektródy

Pripojenie zariadenia na zváranie metódou TIG HF (bez kontaktové zapaľovanie).
· Pripojiť zástrčku kostry  do zásuvky (+) na zariadení a upevniť svorku kostry na pracovný materiál

· Pripojiť rukoväť TIG do zásuvky 1,2 a 5 (-) na zariadení (obr.1)

· Stlačením tlačidla 1 vybrať metódu zvárania (obr.2)
Tlačidlo 1(obr.2) je potreba držať po dobu min. 2 sek
· Nastaviť správny prúd zváranie regulátorom 1 (obr.2)

· Priblížiť koniec volfrámovej elektródy na vzdialenosť 3 - 5mm od zváraného materiálu

· Začať zváranie stlačením tlačidla na rukoväti TIG

Vytekanie plynu je nastavované elektro ventilom vo vnútri zariadenia - plyn vyteká z plynovej trysky horáku automaticky po stlačení tlačidla

Po uvoľnení tlačidla na rukoväti bude prúd zvárania klesať od hodnoty nastavenej do nuly v čase nastavenom v závode. Oneskorenie vytekania plynu po skončení zvárania chráni zváraciu kúpeľ pred príliš skorým kontaktom so vzduchom a je tiež zadané výrobcom. Nie je potrebné strhnúť oblúk na konci zvárania a predčasne zdvihnúť rukoväť.

Pripojenie zariadenia na zváranie metódou Škrt TIG (používa sa, ak sú problémy so zažínaním TIG HF alebo pracujeme v blízkosti zariadení riadených číselne, počítačov a pod.)

· Pripojiť zástrčku vodiča kostry  do zásuvky (+) na zariadení a upevniť svorku kostry na pracovný materiál

· Pripojiť rukoväť TIG do zásuvky 1,2 a 5 (-) na zariadení (obr.1)

· Stlačením tlačidla 1 vybrať metódu zvárania (obr.2)
Tlačidlo 1(obr.2) je potreba držať po dobu min. 2 sek
· Nastaviť správny prúd zváranie regulátorom 1 (obr.2)

· Dotknúť sa  koncom volfrámovej elektródy zváraného materiálu, stlačiť tlačidlo horáku a zdvihnúť do výšky 2-5 mm

· Skončenie zvárania sa prevádza pustením tlačidla na rukoväti TIG

7. Problémy počas zvárania a ich možné príčiny

Zváranie obalenou elektródou MMA

	Problém
	Potenciálna príčina

	Nadmerné odprskávanie
	1.Príliš dlhý oblúk

	
	2. Príliš vysoký prúd zvárania

	Kráter
	1.Rýchle odtrhnutie elektródy od materiálu

	Struskové prímesi
	1.Nízka čistota materiálu alebo príliš husté stehy

	
	2.Zlé vedenie elektródy

	Chýba pretavenie, prilepenie
	1.Príliš vysoká rýchlosť zvárania

	
	2.Príliš nízky prúd zvárania

	
	3. Malý uhol

	
	4.Zlé očistenie okrajov

	Prilepovanie elektródy k zváranému materiálu
	1.Príliš malý oblúk

	
	2.Príliš malý prúd zvárania

	Bubliny v spoji
	1.Navlhčený obal elektródy

	
	2.Príliš dlhý oblúk

	Praskliny
	1.Príliš vysoký prúd zvárania

	
	2.Zašpinený zváraný materiál

	
	3. Vodík v spoji ( z obalu elektródy)


Zváranie metódou TIG
	Problém
	Potenciálna príčina

	Okysličovanie

	1.Nedostatočná plynová clona

	
	2.Chýbajúca plynová clona od strany hrany

	
	3.Neodstránenie kysličníkov z okrajov

	Chýbajúce zažínanie HF

	1.Príliš veľká vzdialenosť konca elektródy od materiálu

	
	2. Zle pripojený vodič kostry

	Prímesi volfrámu

	3. Zlé zaostrenie volfrámovej elektródy

	
	4.Príliš malý priemer elektródy

	
	5. Zlé vedenie horáka (kontakt elektródy s materiálom počas zvárania 

	Bubliny

	1.Špinavé okraje domáceho materiálu

	
	2. Špinavý zvárací drôt

	
	3. Príliš vysoká rýchlosť zvárania

	
	4. Príliš malá hustota prúdu v pomere k priemeru elektródy

	Horúce praskliny

	1. Nesprávny prídavný materiál

	
	2. Vysoká energia zvárania

	
	3. Znečistený domáci materiál


V prípade problémov so zariadeniami prosíme o kontakt s najbližším autorizovaným servisom alebo predajcom.
8.Pravidelné prehliadky

Chráňte vnútro zariadenia pred usadeninami kovových pilín

 Pred začiatkom opravy vždy vypnite napájanie

 Počas pravidelných prehliadok zdroja prúdu je potrebné:

· opatrne očistiť vnútro zváračky stlačeným vzduchom a štetcom
· skontrolovať elektrické pripojenia a pripojenia zváracích káblov
Uistite sa, že na vodičoch, pripojeniach a iných prvkoch  nie je prach ani kovové piliny

 Opravu plynových redukčných ventilov môžu prevádzať príslušne preškolení pracovníci, ktorí majú oprávnenia na vykonávanie prác takéhoto druhu.

 Pri oprave zváracích vodičov alebo horáku TIG je potrebné:

· Odpojiť napájanie zváračky

· Skontrolovať teplotu vymieňaných častí a uistiť sa, či nie sú horúce

· Vždy používať ochranné okuliare

· Používať príslušné náradie

9. Technické údaje horáku TIG

	Typ
	SR 17 alebo analogický

	Dostupné dĺžky

	4 m

	
	8 m

	Prúd zvárania PJ 100%

	Jednosmerný prúd DC
	140 A

	Striedavý prúd AC
	125 A

	Možné priemery volfrámových elektród
	1,0 mm do 2,4 mm

	Druh chladenia
	plynové, ochranným plynom

	Druh pripojenia
	BSB 35 - 50 alebo analogicky


Výmenné časti v horáku je potrebné upevniť opatrne, aby ste sa vyhli:

· Prehrievaniu

· Zlému vedeniu prúdu

· Netesnosti

· Mechanickým poškodeniam

Je potrebné skontrolovať, či na spojoch, rúrkach alebo v blízkosti volfrámovej elektródy nie je kovový poprašok.

Rýchloopotrebovateľné časti horáku SR - 17

	Pol.
	Opis
	Index

	001
	Keramická tryska  6,5 x 47
	

	
	Keramická tryska 8,0 x 47
	

	
	Keramická tryska 9,5 x 47
	

	
	Keramická tryska 11,0 x 47
	

	Pol.
	Opis
	Index

	001
	Keramická tryska 12,5 x 47
	

	
	Keramická tryska 16,0 x 47
	

	
	Keramická tryska 19,5 x 47
	

	002
	Keramická tryska 8,0 x 76  701.0115
	

	
	Keramická tryska 9,5 x 76  701.0116
	

	
	Keramická tryska 11,0 x 76 701.0117
	

	003
	Spojka TIG fi 1,0
	

	
	Spojka TIG fi 1,6
	

	
	Spojka TIG fi 2,0
	

	
	Spojka TIG fi 2,4
	

	004
	Volfrámová elektróda vedená 2% fi 1,0 červená
	

	
	Volfrámová elektróda vedená 2% fi 1,6 červená
	

	
	Volfrámová elektróda vedená 2% fi 2,0 červená
	

	
	Volfrámová elektróda vedená 2% fi 2,4 červená
	

	005
	Teflonový izolátor trysky 703.0012
	

	006
	Teflonový izolátor zátky 703.011
	

	007
	Svorkové púzdro 1,0
	

	
	Svorkové púzdro 1,6
	

	
	Svorkové púzdro 2,0
	

	
	Svorkové púzdro 2,4
	

	008
	Dlhá zátka
	

	009
	Krúžok zátky 165.0012
	

	 010
	 Krátka zátka
	


Zmeny sú vyhradené

PREHLÁSENIE O ZHODE PONTIG 1880HF MOST

P.P.H.U. RYWAL - RHC uisťuje s plnou zodpovednosťou, na základe prehlásenia výrobcu firmy Solter s.l. Španielsko, že zariadenie Pontig 1880HF MOST je zhodné s nariadeniami Európskej únie 73/23/EEC a 89/336/EEC.

Zariadenie je vyrobené podľa normy EN 60974-1 a EN 50199, ktorej zodpovedá PN - EN - 60974-1 "Požiadavky bezpečnosti, týkajúce sa zariadení na oblúkové zváranie. Zváracie zdroje energie".

Toruň, 8.9.2008
ZÁRUČNÝ LIST

TYP ZARIADENIA             PONTIG 1880HF MOST

TOV.ČÍSLO..........................................................................................
DÁTUM VÝROBY ...............................................................................
PEČIATKA PREDÁVAJÚCEHO..........................................................
DÁTUM PREDAJA .............................................................................
ZÁRUČNÉ PODMIENKY

Ručiteľ zaručuje kupujúcemu dobrú kvalitu a správnu činnosť zariadenia pod podmienkou, že bude používané v súlade s určením a pripojeným návodom, v prípade vyskytnutia sa vady sa zaväzuje k príslušnému plneniu pri zohľadnení nasledujúcich zásad:

1. Doba záruky je 12 mesiacov od dátumu predaja zariadenia. Táto záruka stráca platnosť po uplynutí 24 mesiacov od dátumu výroby zariadenia.

2.Prípadné reklamácie ja kupujúci povinný oznámiť pred uplynutím 3 dní od dátumu zistenia vady, a do 3 dní od oznámenia vady musí dodať reklamované zariadenie spolu s platným záručným listom na miesto určené ručiteľom, inak môže stratiť oprávnenia z titulu záruky.

3.Reklamácie budú riešené do 14 dní pre zariadenia domácej výroby a 60 dní v prípade dovážaných zariadení, počnúc od nasledujúceho dňa po dodaní reklamovaného tovaru a vyhotovenia reklamačného protokolu.

4.Posledné rozhodnutie vo veci oprávnenosti reklamácie má výrobca. O prijatí reklamácie alebo jej neuznaní ako oprávnenej bude kupujúci informovaný.

5.V prípade, ak výrobca reklamáciu uzná ako opodstatnenú, bude plnenie realizované formou bezplatnej opravy v termínoch uvedených v bode 3.

6.Záruka sa netýka:

6.1. Mechanického poškodenia tovaru spôsobeného užívateľom a tým vyvolaných vád.

6.2. Poškodení a vád následkom:

-nesprávneho používania alebo používania, ktoré nie je v súlade s návodom, nesprávneho skladovania a údržby

- náhodných udalostí

- samovoľnej prestavby alebo opráv vykonávaných neoprávnenými osobami

- chybného zapojenia do energetickej siete alebo s inými zariadeniami

6.3. Okrem toho záruka neplatí ak:

- bolo zariadenie poškodené počas prepravy

- kupujúci stratil záručný list

- kupujúci vykonal zmeny v záručnom liste

6.4.Materiálu na prevádzku (batérie, rýchloopotrebované časti, a pod.)
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