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POLOAUTOMATICKY OBLOUKOVY SVARECI INVERTOR
MIG/MAG/MMA/TIG
SV200-A

Navod k pouziti

Pred uvedenim pfistroje do provozu si prectéte tento navod a seznamte se s jeho spravnou

obsluhou.
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1. uvoD

Vazeny zakazniku,

velice vam dékujeme, Ze jste si vybral nas vyrobek SV200-A. Tato svarecka umoznuje obloukové
svafovani MIG/MAG, MMA, TIG a je vybavena podavacem dratu a svarovaci pistoli. Md mnoho
uzite¢nych vlastnosti, napfiklad: snadny start oblouku, dobra dynamika oblouku, minimalni rozstrik,
vysoky vykon, velkd Gcinnost, pékny tvar svaru, snadnd obsluha svafovani a Uspora elektfiny.

Umoznuje plynulé nastaveni vystupniho napéti, svafovaci parametry se zobrazuji na displejich.

Poloautomatickd svarecka model SV200-A je moderni svarecka, ktera obstoji pfi srovnani se

zahrani¢nimi vyrobky. Tento ndvod vdm pomUze pfi spravné a bezpecné instalaci, obsluze a udrzbé

stroje. DodrZujte prosim tyto body:
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. Instalace pfivodni Sndry a spravné uzemnéni.

. Instalace kladného a zaporného kabelu vystupu elektfiny.
. Nastaveni svafovaciho napéti.
. Nastaveni rychlosti podavace dratu.

. Nastaveni tvrdosti oblouku.

. Neddvejte pred a za svarecku Zadné predméty, které mohou ovlivnit chlazeni zdroje.



2. HLAVNi CHARAKTERISTIKY A SPRAVNY ROZSAH

Tento typ elektrické svarecky SV200-A byl vyvinut a je vyroben za pouZiti modernich technologii.
Obsahuje invertor nové generace poloautomatické obloukové svarecky. Zajistuje dokonaly kvalitni
vykon, dobrou spolehlivost, velkou rychlost svafovaciho proudu, stabilni svarovaci proces, nizkou

miru rozstrikovani a dobry tvar svarové housenky. Umoznuje velmi snadné svarovani.

2.1 Slozeni vyrobku

Tento vyrobek se sklada z téchto ¢asti:
Svarovaci zdroj (SV200-A)

Svarovaci kabel 3 m s drzakem elektrody
Svarovaci kabel 3 m s hofakem MIG/MAG
Zemnici kabel 3 m se svérkou

Hadice na plyn 2 m + 2 ks spon

2.2 Vhodny rozsah svarecky

Vhodny materidl: nizkouhlikata ocel, nerezova ocel
Tloustka materidlu: vice nez 0,5 mm

Vhodna poloha: vSechny polohy

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

2.3 Charakteristika zdroje

Vystupni proud 30 — 200 A: 0,6 mm 30-100 A

0,8 mm 50-200 A
Stabilni svafovaci proces, nizka mira rozstfikovani, snadné ovlddani, dobry tvar svaru.
ZatéZovatel : 200A/24V  pracovni cyklus je 35%

160A/22V  pracovni cyklus je 60%
115A/20V  pracovni cyklus je 100%
* Plynulé podavani dratu, maximalni rychlost podéavani dratu je 12 m/min.
* Snizena rychlost podavani dratu pfi zapaleni oblouku — pfibliZovaci rychlost.
* Plynulé nastaveni svafovaciho napéti.
* Nastaveni tvrdosti oblouku — ovliviiuje stabilitu oblouku.

* ZvySena odolnost proti kolisani napéti napajeci sité.



2.4 Technicka data

Vstupni napéti / frekvence:

Jmenovity vstupni proud:
Jmenovity pfikon:
Napéti naprazdno:

Rozsah nastaveni napéti:

Rozsah vystupniho proudu:

Vhodny drat:

Pracovni cyklus:

Ucinnost:
Uéinik:
Trida izolace:

Trida ochrany plasté:

3. FUNKCE

230V /50 Hz

22 A

4,8 kVA

55~75V

14+3V~23+3V

30~ 200 A (MIG/MAG)

10~ 160 A (MMA/TIG)

0,6 ~ 0,8 mm, trubickovy drat 0,9 mm
200A/24V  zatéZovatel 35%
160A/22V  zatéZovatel 60%
115A/20V  zatéZovatel 100%
n=0.85

A=0.8

F

chlazeni ventilatorem

3.1 Funkce nastaveni svarfovaciho napéti a svarovaciho proudu

3.1.1 Metoda MIG/MAG ma tento rozsah nastaveni:

Svarovaci napéti:

14V+3V~26V+3V nastaveni provedte za pomoci regulatoru pro nastaveni napéti.

Svarovaci proud:

30A~200A poutzijte reguldtor (posuv dratu) pro nastaveni svarovaciho proudu.

3.1.2 Metoda MMA/TIG ma tento rozsah nastaveni:

Svarovaci proud:

10A~160A poutZijte regulator pro nastaveni svafovaciho proudu (posuv dratu).

3.2 Funkce nastaveni tvrdosti oblouku (ARC Force)

Pomoci reguldtoru ARC Force nastavite ,tvrdost” svafovaciho oblouku. Funkce ma vliv na stabilitu

oblouku, rozsttik kovu a hloubku privaru pfi svafovani.



3.3 Funkce dohofivani oblouku MIG
Tato funkce fesi dva problémy:
1) Prilepeni dratu do svaru po dokonceni svarovani.

2) Zabranuje zalepeni privlaku dratem po dokonceni svarovani.

4. POPIS OVLADACICH PANELU

4.1. Signalizace a nastaveni

Predni panel Zadni panel
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1. Power — Signalizace privodu elektrické energie
2. Warning — Signalizace nadmérného proudu (pretizeni) — viz 4.1.1
3. Torch — Pripojeni horaku
4, Current — Regulator nastaveni proudu (posuv dratu)
5. Volts — Regulator napéti
6. ARC Force — Regulator nastaveni tvrdosti oblouku
7. A — Ampérmetr —viz 4.1.3
8. V — Voltmetr —viz 4.1.2
9. MMA/MIG/TIG prepinac
10. Vystup +
11. Vystup -
12. Vyrobni stitek — technicka data
13. GAS INLET — Pripojeni ochranného plynu
14. Privodni elektricky kabel
15. FUSE — pojistka
16. Hlavni vypinac
17. Ventilator
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Uzemnovaci Sroub



4.1.1 Varovani

Pro obsluhu jsou uréena tato varovani:

* nadmérna teplota

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

Pozor: nevypinejte pfistroj, kdyz sviti kontrolka prehrati.

* varovani

Pokud je v okruhu nadproud, kontrolka se rozsviti. Ovladaci okruh automaticky zastavi.

4.1.2 Voltmetr
Voltmetr na prednim panelu umoZiiuje zobrazovat skutecné svarovaci napéti nebo predem

nastavené napéti. Zobrazovany Gdaj ma presnost 0,1 V.

4.1.3 Ampérmetr
Ampérmetr na prednim panelu zobrazuje skutecny svarovaci proud béhem svafovani. Rozsah
zobrazeni je -70+10 ~ -330£20 A.

5. BEZPECNOSTNiI OPATRENI

Tato opatieni peclivé dodriujte. Nespravné pouzivani svarecky mize mit za nasledek zranéni nebo

smrt.

Svarecku pripojujte pouze ke zdroji energie, pro ktery je zkonstruovdna. Tato informace je uvedena
na specifikacnim Stitku svarecky. Pri svarfovani venku pouZivejte pouze prodluZovaci sniliru uréenou k
tomuto pouziti.

Se svéareckou pracujte pouze na suchych mistech. Okoli udrZujte v Cistoté a poradku.

Pracovisté udrzujte mimo dosah hoflavin.

Nepouzivejte odév znecistény tukem nebo olejem.

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

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

Oblouk nikdy nezamérujte na nadobu se stlacéenym plynem.

Neizolovana cast drzaku elektrody se nesmi dotykat svarence, kdyz protéka proud.

Pfi opravdch nebo sefizovani vypnéte privod elektfiny a odpojte svarecku. Provadéjte kontrolu pred
kazdym pouzitim. PouZivejte pouze stejné nahradni dily.



DodrZujte vsechny predpisy vyrobce tykajici se obsluhy vypinacl a sefizovani.

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

PFi svafovani vidy pouzivejte svarecskou kuklu s ochrannym ocnim Stitem. Elektrické oblouky mohou
zpUsobit slepotu. Pod kuklou noste ochrannou cepici.

PFi svafovani nad hlavou ddvejte pozor na kapky horkého kovu. Vidy si chrante hlavu, ruce, nohy a
télo.

Vidy méjte po ruce hasici ptistroj.

NeprekracCujte zatéZovatel stroje. Jmenovity zatéZovatel svarecky je procento desetiminutového
intervalu, ve kterém muze stroj bezpecné pracovat pfi daném nastaveni vykonu.

Pracovisté udrZzujte mimo dosah déti. Pfi skladovani zafizeni zajistéte, aby bylo mimo dosah déti.
Chrante se pred uderem elektrickym proudem. Nepracujte, kdyz jste unaveni. Chrante télo pred
kontaktem s uzemnénymi povrchy.

5.1 Bezpecnostni a instalacni upozornéni

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

Zkontrolujte vizualné svarecku, zda nevykazuje poskozeni.

Ovérte velikost jisténi zasuvky.

Zdroj energie musi byt uzemnény, viz schéma 6.

Dodrzujte zakaz pritomnosti hotlavin v misté svarovani.

Misto svarovani je tfeba chréanit pfed vznikem poZaru.

Pokud je svafovani provadéno uvnitt objektu, dochazi ke vzniku koufe, proto zajistéte bezpecnost
pracovnik(. Zajistéte dostatecné vétrani.

Svarovani smi provddét pouze odborné kvalifikovani pracovnici.

Pracovnici musi byt vybaveni vhodnymi bezpecnostnimi pomUickami: vhodnou ochrannou obuvi,

vhodnymi rukavicemi, svarecskou maskou, svarec¢skym odévem atd.

Nepracujte s pfistrojem, pokud nejste diikladné obeznameni s jeho obsluhou a nejste schopni
predvidat rizika souvisejici se svafovanim. Nenechavejte nikoho obsluhovat pfistroj bez
pfedchoziho pouceni. Zabrante také tomu, aby pfristroj obsluhovaly déti, dusevné nezpUlsobilé
osoby, osoby pod vlivem drog, |ék(, alkoholu ¢i nadmiru unavené osoby a ani vy sami tak necinte.



6. INSTALACE A OBSLUHA

Pfipojte svarecku ke zdroji elektrické energie 230V / 50 Hz.
Pfipojte zemni svorku na svarenec.

Zapnéte sitovy vypinac- zapnuto ("ON") a vypnuto ("OFF") — nachazi se na zadnim panelu.

6.1 Svarfovani metodou MIG/MAG

Nastavte prepinac (9) do polohy "MIG".

Nastavte svarovaci napéti (5) velikost zobrazuje voltmetr, rychlost posuvu dratu /svafovaci proud/ (4)
a tvrdost oblouku (6).

Pfipojte kabel zpétného proudu (zemnici kabel) k zaporné zasuvce.

Zkontrolujte velikost a typ bowdenu horaku MIG.

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

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

Zkontrolujte pfitlak kladky podavace, ma vliv na stabilitu oblouku.

- pokud tlak neni dostatecny, bude drat prokluzovat.

- pokud je tlak pfilis velky, bude se drat deformovat a bude pretéZovan podavac dratu.

Pfipojte hofak MIG ke svafovacimu zdroji.

Pfipojte plynovou hadici pfes redukéni ventil k plynové lahvi podle mistnich predpisG. Zkontrolujte
pratok plynu a zajistéte dobrou vzduchotésnost.

Doporucujeme, aby pratok plynu "L" byl vétsi nez 10D (D = pramér dratu). Pokud nezvolite spravny
pratok, bude to mit rovnéz vliv na kvalitu svafovani.

Kabel svafovaci pistole udrzujte v narovnané poloze.

KdyzZ stisknete vypinac pistole, spusti se svarovani. KdyZ vypinac pistole pustite, svafovani se prerusi.

Pro svafovani metodou MIG/MAG se pouziva plyn CO2 nebo smés CO2+ Ar.

6.1.1 Kontrola plynu
Povolte pfritlak na podavaci — prerusi se podavani dratu, stisknéte tlacitko na pistoli a nastavte

pratok plynu pomoci pritokoméru a zkontrolujte, zda nedochazi k Uniku.

6.1.2 Podavani dratu
Druh a primeér dratu zvolte podle vyrobnich pozadavk(. Rychlost podavani dratu je mozno ovladat
reguldtorem pro svarovaci proud (rychlost podavani dratu). Pro jednodussi zavedeni dratu do

svarovaciho horaku je vhodné vysroubovat privlak a po zavedeni dratu privlak vratit zpét.



6.2 Svarovani metodou MMA

Nastavte prepinac (9) do polohy "MMA".

Nastavte svareci proud podle empirického vzorce: 1=40*d (d je prlimér elektrody). Pozor, na spravné
pripojeni drzaku elektrody podle typu svafovaci elektrody (zaporné a kladné pripojeni).

Kladné pfipojeni znamena, Ze svafenec je pfipojen k (-) zdroje svafovaci energie a drzak elektrody je
pfipojen k vystupu (+). Zaporné pFipojeni znamend, Ze svafenec je pfipojen k vystupu (+) zdroje
svafovaci energie a drzak elektrody je pFipojen k vystupu (-).

Pro zvyseni kvality svafovani musi byt zemnici svorka na svafenci pevné seviena a musi byt co

nejblize k oblasti svarovani.

6.3 Svarovani metodou TIG

Nastavte prepinac (9) do polohy "TIG".

Pfed samotnym zacatkem je potieba odistit svareny material, protoZe svarovani metodou TIG je
velmi citlivé na znecistény povrch.

Pfipojte kabel zpétného proudu (zemnici kabel) ke kladné zasuvce (+).

Pfipojte hofak TIG (neni soucasti baleni) se svafovacim kabelem ke svafovacimu zdroji (-).

Nastavte hodnotu svatovaciho proudu, ktery je zavisly na prdméru wolframové elektrody a tloustce
svafeného materialu.

Pfipojte plynovou hadici pfimo na redukéni ventil plynové lahve Argonu. Pritok ovladate pomoci
ovladaciho ventilu na hotaku TIG.

Pro svafovani metodou TIG se musi pouZzit Cisty Argon 99,9%.

7. UDRZBA A ODSTRANOVANI PORUCH

7.1 Udriba

Zkontrolujte Ucinnost bezpecnostnich opatreni.

Zbavte zdroj energie prachu (napfiklad suchym stlacenym vzduchem).

Zkontrolujte, zda nejsou uvolnény rychlospojky svarovacich kabeld a ,,EURO“ konektor svafovaci
pistole (pokud jsou uvolnéné, muze silny ohrev poskodit pfipojeni).

Zkontrolujte, zda spravné pracuje ventilator. Pokud se bude svar. zdroj prehfivat, zajistéte opravu.
Zkontrolujte izolaci a zastrcku privodniho elektrického kabelu. Pokud je poskozen, zajistéte opravu.
Zkontrolujte, zda podavac dratu neni hlucny.

Zkontrolujte Cistotu a opotrebeni bowdenu hordku. Odstrarite necistoty, pfipadné vyménte.
Pravidelné odstranujte necistoty zevnitf hubice, abyste zajistili spravny pratok plynu.

Zkontrolujte velikost a opotifebeni privlaku. V¢as ho vyménte.



7.2 Odstranovani poruch

Problémy

Pri¢ina

Reseni

1. Ventilator nepracuje
spravné

1. Uvolnény kabel
ventilatoru
2. Porucha ventilatoru

1. Pripojte kabel

2. Vyménte ventilator

2. Neni signalizace na
prednim panelu

1. Uvolnény pfivodni
elektricky kabel

2. Porucha kontrolek

3. Spélena pojistka IGBT

1. Zkontrolujte pfivod energie, pfipojte
kabel

2. Vyménte kontrolku

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

3. Sviti kontrolka prehrati

1. Spatné vétrani

2. Teplota je prilis vysoka
3. Pretizeni

4. Porucha termostatu
5. Porucha ovladaciho
panelu

1. Vycistit svafovaci zdroj

2. Snizte teplotu

3. Snizte zatizeni

4. Vymérnte termostat (JUC-OF)

5. Zkontrolujte nebo vyménte ovladaci
panel

4. Sviti kontrolka
nadproudu

1. Porucha IGBT

2. Porucha vystupni diody
3. Porucha fidiciho panelu
4. Porucha ovlddaciho
panelu

5. Nadproudové svarovani

Kontaktujte dodavatele svarovaciho zdroje

5. Podavac¢ dratu
nefunguje (svarovaci
proud neni nastavitelny)

1. Spalena pojistka
2. Vypadly kabel nebo
porucha potenciometru

1. Vymérite pojistku 5 A /250 V
2. Pfipojte kabel nebo ho vyménte

3. Zablokovani dratu 3. Zkontrolujte svatrovaci pistoli
4. Porucha vodiciho obvodu 4. Vyménte ovladaci panel
5. Jiné dlvody 5. Kontaktujte dodavatele
6. Svarovaci napéti neni 1. Vypadly kabel 1. Pfipojte kabel
nastavitelné potenciometru
2. Porucha potenciometru 2. Vyménte jej

3. Porucha obvodu

3. Vyménte ovladaci panel




8. PREPRAVA A SKLADOVANI, LIKVIDACE

8.1. Pfeprava a skladovani
Béhem prepravy dodrZujte upozornéni na obalu.

Podminky prostredi:

Rozsah teploty provozni 0°C~40°C
prepravni -25°C~ 455 °C
VIhkost vzduchu 40 °C 50% RH
20°C 90% RH

Mira prachu, kyselin a Ziravého plynu v prostfedi musi byt nizsi nez normalni mira (pficemz neni
zahrnut proces svafovani).

Odolnost proti desti pfi pouZivani venku.

8.2. Likvidace

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

Obal uloZte na misté ur¢eném k ukladani odpadu.

Dovozce prohlasuje, Ze je v rejstfiku spole€nosti plnici povinnost zpétného odbéru, oddéleného
sbéru, zpracovani, vyuZiti a odstrafiovani elektrozatizeni a elektroodpadu REMA.

9. ZARUCNi PODMINKY

Zdrucni doba zarizeni je 24 mésicl ode dne prodeje (prodluZuje se o dobu, po kterou je vyrobek v
opravé).

Zaruka se vztahuje na vyrobek jen za predpokladu, Ze vyrobek je uZivan v souladu s pfilozenym
navodem k pouziti.

Vyskytne-li se zavada vyrobku v zaru¢ni dobé, ma kupujici ndrok na bezplatnou opravu v uréenych
servisnich stfediscich za pfedpokladu, Ze se jedna prokazatelné o vyrobni nebo materidlovou vadu
vyrobku.

Podminkou pro uplatnéni naroku ze zaruky je predloZeni prodejniho dokladu, jenZ musi byt opatfen
adresou a razitkem prodejce, podpisem prodavajiciho a datem prodeje.

Zaruka se nevztahuje na béZzné provozni opotiebeni, zavady vzniklé Umyslnym poskozenim, hrubou
nedbalosti pfi pouzivani, nebo pokud provede kupujici na vyrobku Upravy nebo zmény. Distributor
neodpovidd za Skody zplsobené neodbornym zachazenim ¢i ddrzbou mimo ramec prislusného
navodu k poufziti.

NAROK NA ZARUCNI OPRAVU ZANIKA

Nebyla-li zaruka uplatnéna v zarucni dobé.

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

U spotiebniho zbozi: pravlaky, hubice, bowdeny, kladky, elektrody atd.



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

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

Pokud odbératel nepredlozi doklad o koupi.

10. PROHLASENI O SHODE
PHT a. s., Za Strahovem 373/69, 169 00 Praha 6, Ceska Republika timto prohlasuje, 7e vyrobek

spliiuje ndasledujici bezpecnostni a zdravotni poZadavky norem EU. V pfipadé jakékoliv nami
neodsouhlasené zmény vyrobku pozbyva toto prohldseni platnosti.

Oznaceni a nazev vyrobku | Poloautomaticky svareci invertor SV200-A

PFislusné smérnice EU 2006/95/EC

Aplikované normy EN 55022:2010

EN 55024:2010

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

Registracni Cislo BST14020344Y-1SR-3

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

11. OPRAVY A SERVIS

Zaruéni i mimozaruéni odborné opravy a servis zajistuje:
PHT a. s. e www.magg.cz

Vyrobeno pro PHT a. s.

Poznamka: Technické zmény jakoZz i chyby tisku jsou vyhrazeny.
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