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Tabulka €. 1

Uvod

Vazeny zdkazniku, dékujeme Vam za dGvéru a zakoupeni naseho vyrobku.

A

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouziti musite dodrZovat instrukce pro
pouZiti a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zdjmu Vam doporucujeme svéfit
udrzbu a pripadné opravy nasi servisni organizaci, kterd ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a zafize-
ni jsou predmétem dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na
zménu béhem vyroby.

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné prectéte
vSechny pokyny uvedené v tomto navodu.

Popis

Svafovaci stroje 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou sva-
fovaci stroje uréené ke svafovani metodami MIG (Metal Inert Gas) a MAG
(Metal Active Gas). Zdroje svafovaciho proudu s plochou charakteristikou.
Jedna se o svafovani v ochranné atmosfére aktivnich a netecnych plynd, kdy
pridavny material je v podobé ,nekonecného” dratu podavan do svérové
lazné posuvem drdtu. Tyto metody jsou velice produktivni, zvlasté vhodné pro
spoje konstrukénich oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho slitin.

Stroje jsou fesené jako pojizdné soupravy, lisici se od sebe navzajem vykonem
a vybavou. Zdroj svarovaciho proudu, zasobnik dratu a posuv dratu jsou v jed-
né kompaktni plechové skfini s dvémi pevnymi a dvémi oto¢nymi koly.

Stroje jsou uréeny ke svarovani tenkych, stiednich a vétsich tlousték materia-
|G pFi pouziti dratd od 0,6 - 1,2 mm. Standardni vybaveni stroji je uvedeno
v kapitole ,,Vybaveni stroju“. Svafovaci stroje jsou v souladu se vSemi norma-
mi a nafizenimi Evropské Unie a Ceské republiky.

Provedeni strojti
Svarovaci stroje 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 jsou doda-
vany v téchto provedenich (stroje 3000, 3500 a 4100 jsou dodavany pouze ve

varianté STANDARD):

Analogové provedeni STANDARD

Technicka data 280 - 305 mm 4100

Vstupni napéti 50/60 Hz
Rozsah svareciho proudu
Napéti na prazdno

Pocet regulacnich stupnl
Zatézovatel 30 %
Zatézovatel 60 %
Zatézovatel 100 %

Sitovy proud/pfikon 60 %
Jisténi - pomalé, char. D
Vinuti

Posuv dratu

Digitalni voltampermetr
Standardné osaz. kladkou
Rychlost podavani dratu
Pramér dratu - ocel, nerez

- hlinik

- trubicka
Kryti
Trida izolace
Normy
Rozméry D-5-V
Hmotnost

>

VA

> = >>>

mm
kg

3 x 400
30-280
17-38
20
280
260
220
12,3/8,6
25
Cu
2-kladka
ne /ano
1,0-1,2

0,6-1,2

0,8-1,2

0,8-1,2

IP 21S
F

835x480x840
93

3 x 400
30-250
17,7-39,2
10
250
200
170
9,5/6,6
16
Cu/Al
2-kladka
jen PROC.
0,8-1,0

0,6-1,2
0,8-1,2

1P 21S
F

800x490x740
68

3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x400 3 x 400 3 x400
30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50-350
18 - 40 20-49 18 - 40 17,7 -39,2 19,2-41,9 22-51
40 21 40 10 20 40

350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
300 230 300 210 270 280
260 210 260 190 (p¥i 40°C) | 235 (p¥i 40°C) | 240 (pFi 40°C)
15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 9,6/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
25 25 25 16 25 25
Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
ano jen PROC. ano ne ano ano
1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
F F F F,H F, H F,H
EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840 | 880x510x871 | 880x510x871 | 880x510x871
102 93 102 77 88 94

Oteplovaci zkousky byly provedeny pfi teploté okoli a zatéZovatel pro 40°C byl uréen simulaci.

_2-




Jednoduché a spolehlivé ovladani. Ovladani je provedeno jednim potencio-
metrem posuvu drdtu a dvéma dalSimi potenciometry s vypinacem, kterymi
se zapinaji a nastavuji funkce bodovdni a pulsovani. Tato varianta je vybavena
digitalnim voltampérmetrem (jen u stroja 305, 384, 405, 3500 a 4100).

Digitalni provedeni PROCESSOR

PROCESSOR

Jednoduse feSené ovladdni viech funkci pro svafovani metodami MIG/MAG.
Jednoduché ovladani a nastavovani vSech hodnot se provadi jednim potencio-
metrem a dvémi tlacitky. K jednoduchosti ovladani pfispiva funkce Logic. Stro-
je stimto ovladanim jsou vybaveny digitalnim voltampérmetrem s paméti.
Jednoduse Fesené ovladani umozriuje nastaveni hodnot pfedfuku/dofuku ply-
nu, funkce Soft start, dohoreni dratu, bodovani a pulzovani. Ovladani umoz-
fuje nastaveni dvoutaktniho a Ctyftaktniho reZimu. Bezproblémové progre-
sivni zavadéni drétu. Elektronickd regulace rychlosti posuvu dratu disponuje
zpétnovazebni regulaci posuvu dratu, ktera zajistuje konstantni nastavenou
rychlost posuvu.

Synergické provedeni SYNERGIC

o SYNERGIC

1

1
2
™aa
L
L

94 5
€ 8%

Vyrazné zjednodusuje nastavovani svafovacich parametrt. Jednoduchym nas-
tavenim priméru svafovaciho dratu a pouzitého ochranného plynu obsluha
urci typ programu. Pak uZ staci jen jednoduché nastaveni napéti pfepinacem
(soucasné se na displeji /obr. C, poz. 11/ zobrazi sila svafovaného materialu)
a ovladaci jednotka Synergic vybere nejvhodnéjsi parametry rychlosti posuvu
dratu. K jednoduchému ovlddani a nastavovani vsech hodnot slouZi jeden po-
tenciometr a dvé tlacditka. Kjednoduchosti ovladani pfispiva funkce Logic.
Stroje s timto ovladdnim jsou standardné vybaveny digitalnim voltampérmet-
rem s paméti. Jednoduse fesSené ovladani umoziiuje nastaveni hodnot pred-
fuku/dofuku plynu, funkce Soft start, dohofeni dratu, bodovani a pulzovani.
Ovladani umozriuje nastaveni dvoutaktniho a ¢tyftaktniho rezimu. Bezproblé-
mové progresivni zavadéni dratu. Elektronicka regulace rychlosti posuvu dra-
tu disponuje zpétnouzebni regulaci posuvu drétu, kterd zajistuje konstantni
nastavenou rychlost posuvu.

Omezeni pouziti

(EN 60974-1, -10)

Pouziti téchto svafovacich strojl je typicky prerusované, kdy se vyuzivd nej-
efektivnéjsi pracovni doby pro svafovani a doby klidu pro umisténi svaro-
vanych Casti, pfipravnych operaci apod. Tyto svafovaci stroje jsou zkonstruo-
vany zcela bezpecné k zatéZovani max. 250 A, 280 A a 350 A nominalniho
proudu po dobu préce 30 %, resp. 35 %, 40 % a 45 % z celkové doby uZiti.
Norma uvadi dobu zatiZzeni v 10 minutovém cyklu. Za 20% pracovni cyklus
zatéZovani se povazuji 2 min. z deseti minutového ¢asového useku. Jestlize je
povoleny pracovni cyklus prekrocen, bude v disledku nebezpecného prehrati
prerusen termostatem, v zajmu ochrany komponenttl svarecky. Toto je indi-
kovédno rozsvicenim Zlutého svétla na prednim ovlddacim panelu stroje. Po
nékolika minutach, kdy dojde k ochlazeni zdroje a Zluté svétlo zhasne, je stroj
pfipraven pro opétovné pouziti. U stroji synergic a procesor se zobrazi na
displeji Err. Svafovaci stroje jsou konstruovany v souladu s ochrannou krytem
IP21S.

Bezpecnostni pokyny

Svafovaci stroje musi byt pouZivany vyhradné pro svafovani a ne pro jiné
neodpovidajici pouziti. V zadném pripadé nesmi byt stroj pouzit pro rozmra-
zovani trubek. Nikdy nepouZivejte svafovaci stroj s odstranénymi kryty.
Odstranénim kryt( se snizuje G¢innost chlazeni a miZe dojit k poskozeni
stroje.

Dodavatel v tomto pfipadé neprejima odpovédnost za vzniklou Skodu a nelze
z tohoto divodu také uplatnit narok na zaruc¢ni opravu. Jejich obsluha je po-
volena pouze vyskolenym a zkusenym osobam. Pracovnik musi dodrzovat nor-
my CEl 26-9-CENELEC 4D407, €SN 050601, 1993, €SN 050630, 1993 a bezpec-
nostni ustanoveni, aby byla zajiSténa jeho bezpecnost a bezpecnost treti
strany.

NEBEZPECi PRI SVARENI A BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBSLUHU JSOU
UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpeénostni ustanoveni pro obloukové svareni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostni predpisy pro svareni a plasmové fezani. Svarecka
musi prochazet periodickymi kontrolami podle €SN 33 1500/1990. Pokyny pro
provadéni této revize, viz. § 3, vyhlaska CUPB ¢.48/1982 sb., CSN 33
1500:1990 a CSN 050630:1993 ¢&l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNi PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni predpisy pfi soucasném respektovani
mistnich specifickych podminek. Svarovani je specifikovano vidy jako ¢innost
s rizikem poZdru. Svafovani v mistech s hoflavymi nebo s vybusnymi mate-
ridly je pfisné zakazano! Na svafovacim stanoviSti musi byt vidy hasici
pristroje.

POZOR! Jiskry mohou zpUsobit zapédleni mnoho hodin po ukonceni svafovani,
predevsim na nepfistupnych mistech. Po ukonceni svafovéni nechte stroj mi-
nimalné deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochlazeni stroje, dochazi
uvnitf k velkému narlstu teploty, kterd mize poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVAROVANI KOVU OBSAHUJICICH OLOVO, KAD-

MIUM, ZINEK, RTUT A BERYLIUM

Ucinte zvldstni opatreni, pokud svarujete materidly, které obsahuiji tyto kovy.

e U nddrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéjte
svafelské prace, nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svafeni je mozné pro-
vadét pouze podle zvlastnich pfedpisa !!!

eV prostorach s nebezpedim vybuchu plati zvlastni pfedpisy.

e Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou odpojte pfistroj ze
sité.

e  Svafovaci stroje musi byt obsluhovany a provozovény kvalifikovanym
persondlem.

e Vsechna pfipojeni musi souhlasit s platnymi regulemi (CEl 26-10 HD 427),
¢eskymi a evropskymi normami a zakony zabranujici Grazdm.

e Nesvarujte ve vlhku, vlIhkém prostiedi nebo za desté.

e NepouZivejte opotiebované nebo poskozené svarovaci kabely.

e Kontrolujte svafovaci horak, svarovaci a napdjeci kabely a ujistéte se, Ze
jejich izolace neni poskozena nebo nejsou vodice volné ve spojich.

e Nesvarujte se svafovacim hofakem a se svafovacimi a napdjecimi kabely,
které maji nedostatecny prafez. NepokraCujte ve svafovani, jestlize jsou
kabely nebo hofdk prehfaté, zabranite rychlému opotfebovani izolace.

e Nikdy se nedotykejte ¢asti el. obvodu.

e Po skonceni svafovani opatrné odpojte svarovaci kabel a hofak od stroje
a zabrarite kontaktu s uzemnénymi ¢astmi.

PREVENCE PRED URAZEM ELEKTRICKYM PROUDEM
e Neprovadéjte opravy svareciho stroje pfi provozu a je-li
zapojen do el. sité.




ZPLODINY A PLYNY PRI SVAROVANI

e  Zajistéte cistou pracovni plochu a odvétravani od veske-
rych plynd vytvarenych béhem svareni, zejména v uzavre-
nych prostordach.

e  Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty, které pokryvaji ¢asti uréené
ke svarovani, aby se zabrénilo uvolriovani toxickych plyna.

e  Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte.

e Nesvafujte v mistech, kde je podezieni z Uniku zemniho, ¢i jinych vy-
busnych plyntd nebo blizko u spalovacich motoru.

e Nepfiblizujte svafovaci zafizeni k vanam uréenym pro odstrafovani
mastnoty a kde se pouZivaji hoflavé latky a vyskytuji se vypary trich-
lorethylenu nebo jiného chloru, jeZ obsahuji uhlovodiky, pouZivané jako
rozpoustédla, nebot svafovaci oblouk a produkované ultrafialové zafeni
s témito parami reaguji a vytvareji vysoce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZAREN{M, POPALENINAMI A HLUKEM

e  Nikdy nepouZivejte nefunkéni nebo poskozené ochranné
pomicky.

e Nedivejte se na svareci oblouk bez vhodného ochranného
Stitu nebo helmy.

e  Chranite své oci specialni svafovaci kuklou opatfenou ochrannym tmavym
sklem (ochranny stupen 9 - 14 EN 169).

e |hned odstrafite nevyhovujici ochranné tmavé sklo. Umistujte prihledné
Ciré sklo pred ochranné tmavé sklo za icelem jeho ochrany.

e Nesvarujte pred tim, neZ se ujistite, Ze vSechny osoby ve vasi blizkosti
jsou vhodné chranéni.

e Vidy pouzivejte ochranny odév a kozené rukavice abyste zabranili
spéleninam a zranénim pfi manipulaci s materialem. PouZivejte ochrannd
sluchatka nebo usni vyplné.

POZOR, TOCICI SE OZUBENE SOUKOLI (ARG )
e Sposuvem dratu manipulujte velmi opatrné a pouze

pokud je stroj vypnut. ’?
e  Pfi manipulaci s posuvem nikdy nepouZzivejte ochranné ru-

kavice, hrozi zachyceni soukolim.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE
e  Odstrarite z pracovniho prostfedi vSechny hoflaviny.
e Nesvatujte v blizkosti hoflavych materidld a tekutin nebo

v prostfedi s vybusnymi plyny.

e Neméjte na sobé odév nasdkly olejem nebo mastnotou, mohlo by dojit
k jeho vzniceni.

e Nesvafujte materialy, které obsahovaly hoflavé latky nebo ty, které vyt-
Vafi pfi zahtati toxické ¢i horlavé pary. | malé mnozstvi téchto latek maze
zpusobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani kontejner(i a nadob.

e Vyvarujte se svafovdni v uzavienych prostorach nebo dutindch, kde by se
mohl vyskytovat zemni €i jiny vybusny plyn.

e Meéjte blizko vaseho pracovisté hasici pfistroj.

e Nikdy nepouzivejte kyslik ve svafovacim hotdku, ale vidy jen netecné
plyny a jejich smési nebo CO,.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytvarené pfistrojem uréenému
ke svafovani mdze byt nebezpecné lidem s kardiostimula-
tory, pomuckami pro neslysici a s podobnymi zafizenimi.
Tito lidé musi pfiblizeni k zapojenému pfistroji konzultovat se svym léka-
fem.

e Pokud je pfistroj v provozu, nepfiblizujte k nému hodinky, nosice mag-
netickych dat, hodiny apod. Mohlo by dojit v disledku plisobeni magne-
tického pole k trvalym poskozenim téchto pristroju.

e Svafovaci stroje jsou ve shodé sochrannymi pozadavky stanovenymi
smérnicemi o elektromagnetické kompatibilité (EMC). Svarovaci stroj je
z hlediska odruseni urcen pro primyslové prostory - klasifikace podle
€SN 55011 (CISPR-11) skupina 2, zafizeni tfidy A. Pfedpoklada se jejich
Siroké pouZiti ve vSech primyslovych oblastech, ale neni pro domaci
poutzitil V pfipadé poufZiti v jinych prostordch nez primyslovych mohou
existovat nutnd zvlastni opatfeni (viz EN 60974-10). Jestlize dojde
k elektromagnetickym porucham, je povinnosti uZivatele nastalou situaci
vyresit.

UPOZORNENi:

Toto zafizeni tfidy A neni uréeno pro pouzivani v obytnych prostorech, kde je
elektrickd energie dodavéna nizkonapétovym systémem. Mohou se zde

vyskytnout mozné problémy se zajisténim elektromagnetické kompatibility
v téchto prostorech, zplisobené rusenim Sifenym vedenim stejné jako vyza-
fovanym rusenim.

eV zadném pripadé nesmi byt toto madlo pouZito pro mani- 8
pulaci na jefabu nebo zvedacim zafizeni!

e Pro zvedani na jefabu je u téchto stroju zpevnéna dolni ¢ast ramu, pod
kterou se protahnou vazaci prostredky.
o
uZivatele toxické nebo jedovaté latky. ‘,
e Béhem likvidac¢ni faze je pfistroj rozlozen, jeho
jednotlivé komponenty jsou bud ekologicky zlikvidovany nebo pouZity
pro dalsi zpracovani.

MANIPULACE
e  Stroj je opatfen madlem pro snadnéjsi manipulaci.

SUROVINY A ODPAD
e Tyto stroje jsou postaveny z materiald neobsahujicich pro

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZENI

e Pro likvidaci vyrazeného zafizeni vyuZijte sbérnych mist
urcenych k odbéru pouzitého elektrozafizeni.

e PouZité zafizeni nevhazujte do béziného odpadu a pouzijte
postup uvedeny vyse.

1=

MANIPULACE A USKLADNEN{ STLACENYCH PLYNU

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi kabely prendsejicimi svéareci
proud a lahvemi se stlacenym plynem a jejich uskladriova-
cimi systémy.

e  Vidy uzavirejte ventily na lahvich se stlacenym plynem, pokud je zrovna
nebudete pouZivat.

e Ventily na lahvi inertniho plynu by mély byt Gplné otevieny, aby mohly
byt v pfipadé nebezpedi pouZity vypinaci systémy.

e ZvySend opatrnost by méla byt pfi pohybu s lahvi stlaceného plynu, aby
se zabranilo poskozenim a Urazdm, jez by mohly vést ke zranéni.

e Nepokousejte se plnit lahve stlacenym plynem, vidy pouZivejte prislusné
reguldtory tlakové redukce a vhodné baze s prislusnymi konektory.

e Vpripadé, Ze chcete ziskat dalsi informace, konzultujte bezpecnostni
pokyny tykajici se pouzivani stla¢enych plyna dle norem €SN 07 83 05.

UMISTENI{ STROJE

PFi vybéru pozice pro umisténi stroje dejte pozor, aby nemohlo dochdazet
k vniknuti vodivych nedistot do stroje (napf. odlétajici ¢astice od brusného
nastroje).

Instalace

Misto instalace pro systém by mélo byt peclivé zvaZeno, aby byl zajistén bez-

pecny a po vsech strankach vyhovujici provoz. UZivatel je zodpovédny za ins-

talaci a pouzivani systému v souladu s instrukcemi uvedenymi v tomto navo-

du. Vyrobce nerudi za Skody vzniklé neodbornym pouZitim a obsluhou. Stroje

je nutné chranit pred vlhkem a destém, mechanickym poskozenim, privanem

a pfipadnou ventilaci sousednich stroji, nadmérnym ptetéZovanim a hrubym

zachazenim. Pfed instalaci systému by mél uZivatel zvazit mozné elektromag-

netické problémy na pracovisti, zejména Vam doporucujeme, aby jste se vyh-

nuli instalaci svarovaci soupravy blizko:

e signalnich, kontrolnich a telefonnich kabell, radiovych a televiznich
prenasedi a pfijimaca

e  pocital, kontrolnich a méficich zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafizeni

Osoby s kardiostimulatory, pomuckami pro neslysici a podobné musi konzul-

tovat pfistup k zafizeni v provozu se svym |ékafem. PFi instalaci zafizeni musi

byt pracovni prostfedi v souladu s ochrannou Urovni tj. IP 21S (IEC 529). Tento

systém je chlazen prostfednictvim nucené cirkulace vzduchu a musi byt proto

umistén na takovém misté, kde vzduch muze snadno proudit pfistrojem.

Vybaveni stroji

Stroje jsou standardné vybaveny:

e zemnici kabel se svorkou délky 3 m

e hadicka pro pfipojeni plynu

e kladka pro drat o prmérech 1,0a 1,2
e  prlvodni dokumentace

e redukce pro drat 5 kg a 18 kg

e nahradni pojistka zdroje ohfevu plynu

Tabulka 2

280 - 305
I Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Instalovany vykon 9,9 kVA 9,2 kVA
Jisténi pfivodu pomalé, charakteristika D 25A 16 A
Napajeci privodni kabel - prifez 4x2,5mm? 4%2,5mm?
Zemnici kabel - prafez 35 mm? 35 mm?
Svafovaci hotrak KTR 25 KTR 25/36

384 - 405
320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
25A 25A 16 A 25A 25A
4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm?
70 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36

_4-



Obr. 1A

Obr. 2A

Obr. 1B

Obr. 2B

e ndhradni pojistka Fidici elektroniky

e funkcemi dvoutaktu a ctyrtaktu

e rezimy bodovani a pomalého pulzovani

e  dvou/¢tyf kladkovy podava¢ dratu

Zvlastni prislusenstvi na objednani:

e  svarovaci horak délky 3, 4 nebo 5 m

e redukéni ventily na CO, nebo smésné plyny Argonu
e ndhradni kladky pro rizné priméry dratt (napf. 0,8 a 1,0)
e (tyf kladkovy podavac dratu

e nahradni dily horaku

e zemnici kabel délky 4 nebo 5 m

e rovnacdratu

Pfipojeni do napdjeci sité

Pfed pfipojenim stroje do sité se ujistéte, Ze hodnota napéti a frekvence
napajeni v siti odpovida napéti na vyrobnim Stitku pfistroje a Ze je hlavni
vypinac zdroje svafovaciho proudu v pozici ,,0“.

Pro pfipojeni svafovacich stroji do sité pouZivejte pouze originalni vidlici.
Svafovaci stroje jsou konstruovany pro pfipojeni k siti TN-C-S. Jsou dodény
s 5-kolikovou vidlici. Stfedni vodi¢ neni u téchto stroju pouZit. Pfipadnou
vyménu vidlice mdZe provddét pouze osoba s elektrotechnickou kvalifikaci
a musi byt dodrieno ustanoveni normy CSN 332000-5-54 ¢&l. 546.2.3, tzn.
nesmi dojit ke spojeni ochranného a stfedniho vodice. Chcete-li vidlici vymé-
nit, postupujte podle ndsledujicich instrukci:

e  pro pripojeni pfistroje k siti jsou nutné 4 pfivodni vodice

e 3 vodice fazové, pficemz nezalezi na poradi pfipojeni fazi

e  (tvrty, Zluto-zeleny vodic je pouZit pro pfipojeni ochranného vodice
Pfipojte normalizovanou vidlici vhodné hodnoty zatiZzeni k pfivodnimu ka-
belu. Méjte jisténou elektrickou zasuvku pojistkami nebo automatickym
jisticem.

POZNAMKA 1: jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi mit odpovidajici prd-
fez kabelu a zasadné ne s mensim prifezem, neZ je origindlni kabel dodavany
s pfistrojem.

POZNAMKA 2: vzhledem k velikosti instalovaného vykonu je potieba k p¥ipo-
jeni zafizeni k verejné distribucni siti souhlas rozvodnych zavoda.

TABULKA 2: ukazuje doporucené hodnoty jisténi vstupniho pfivodu pfi max.
nominalnim zatiZeni stroje.

Ovladaci prvky (280, 305, 384, 389, 405)

OBRAZEK 1A

Pozice1  Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je svafecka vypnuta.

Pozice2  10-polohovy pfepinac napéti jemné.

Pozice 3  Dvou- respektive Ctyf- polohovy prepinac napéti hrubé.

Pozice4  Zlutd kontrolka prehtati. Jestlize se rozsviti, znamend to, ze se za-

pojila funkce odpojeni pfi prehrati, protoze limit pracovniho cyklu
byl pfekrocen. Pockejte nékolik minut, jakmile kontrolka zhasne,
muZete zadit svafovat. U stroji PROCESOR a SYNERGIC se na disp-
leji zobrazi Err.

Pozice 5 Potenciometr nastaveni rychlosti podavani dratu.

Pozice 6  Vypinac funkce BODOVANI s potenciometrem nastaveni délky bodu.

Pozice 7  Vypina¢ funkce PRODLEVY s potenciometrrem nastaveni délky
prodlevy mezi jednotlivymi body - pomalé pulsy. Zapnuti funkce
,,Ctyrtakt”.

Pozice 8 EURO konektor pfipojeni svafovaciho horaku.

Pozice 9  Rychlospojky vyvod( tlumivky. SlouZi pro nastaveni dynamickych
vlastnosti zdroje svarovaciho proudu.

Pozice 10 Svorkovnice zdroje napéti pro predehiev redukéniho ventilu
42 V AC.

Pozice 11 Privodni kabel s vidlici.

Pozice 17 Elektromagneticky plynovy ventilek.

OBRAZEK 2A

Pozice 12 Navadéci trubi¢ka EURO konektoru.
Pozice 13 Podavac drétu.

Pozice 14 Navadéci bovden dratu.

Pozice 15 Drzdk civky drédtu s brzdou.

Pozice 16 Adaptér civky dratu.

Ovladaci prvky (309)

Pozice1  10-polohovy prepinac napéti.

Pozice2  Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je zdroj svafovaciho proudu vypnut.
Pozice3  EURO konektor pfipojeni svafovaciho hofaku.

Pozice4 Rychlospojka zemniciho kabelu.

Pozice 5 Potenciometr pro nastaveni rychlosti posuvu dratu.

Pozice 6 Vstup plynu do svarovaciho stroje.

Pozice 7  Svorkovnice zdroje napéti pro ohfev plynu 24 V AC.



OBRAZEK 2B

Pozice1  Adaptér civky dratu.

Pozice 2  Drzék civky drdtu s brzdou.
Pozice3  Navadéci bovden dratu.

Pozice4 Navadéci trubicka EURO konektoru.
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Obrézek 1C

Ovladaci prvky (3500, 4100)

Position 1 Dvou- respektive ¢tyfi- polohovy prepinac¢ napéti hrubé.

Position 2 10-polohovy prepinac napéti jemné.

Position 3 Vypina¢ funkce BODOVANI s potenciometrem nastaveni délky
bodu.

Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je zdroj svafovaciho proudu vypnut.
Rychlospojka zemniciho kabelu.

Potenciometr nastaveni rychlosti podavani dratu.

Vypina¢ funkce PRODLEVY s potenciometrem nastaveni délky
prodlevy mezi jednotlivymi body, pomalé pulsy.

EURO konektor pro pfipojeni svafovaciho horaku.

Digitélni ukazatel proudu a napéti (jen 3500 a 4100).

Position 4
Position 5
Position 6
Position 7

Position 8
Position 9

Obrazek 1D

Ovladaci prvky (3000)

OBRAZEK 1D

Position 1 10-polohovy prepinac napéti jemné.

Position 2 Hlavni vypinac. V pozici ,0“ je zdroj svafovaciho proudu vypnut.
Position 3 Vypina¢ funkce BODOVANI s potenciometrem nastaveni délky
bodu.

Rychlospojka zemniciho kabelu.

Potenciometr nastaveni rychlosti podavani dratu.

Vypina¢ funkce PRODLEVY s potenciometrem nastaveni délky
prodlevy mezi jednotlivymi body, pomalé pulsy. Zarover vypinac
funkce dvoutaktu a ¢tyftaktu (vypinac pozice 3 musi byt vypnut).
EURO konektor pro pfipojeni svafovaciho horaku.

Position 4
Position 5
Position 6

Position 7

DIGITALNi OVLADANI PANELU PROCESSOR

Obrazek E

OBRAZEK E

Pozice 1
Pozice 2
Pozice 3
Pozice 4
Pozice 5
Pozice 6
Pozice 7

Potenciometr nastaveni parametrd.

Tlacitko TEST PLYNU.

LED znazornujici predfuk plynu.

LED zndazornujici nabéh rychlosti svafovaciho dratu.

Tlacitko SET - umoZriuje vybér parametru nastaveni.

LED znazorfujici zapnuti funkce pulsace.

Tlacitko rezimu svafovani - umoZiuje zapnuti a vypnuti reZimu
dvoutakt, ¢tyftakt, bodovani a pulsovani.

LED zndazornujici rezim bodovani.

LED znazornujici rezim ¢tyrtakt.

Tlacitko MEM umoznujici vyvolani poslednich namérenych hodnot
napéti a svarovaciho proudu.

Displej svafovaciho proudu.

Displej zobrazujici svafovaci napéti a hodnoty pfi svitici LED
SETTING. Jsou to hodnoty rychlosti posuvu drétu, predfuku atd.
LED SETTING, ktera sviti jen pfi zobrazovani parametrd: rychlost
posuvu dratu, ndbéh dratu, predfuk a dofuk plynu, ¢as bodu a pul-
sace a dohoreni dratu.

LED znazorfujici rychlost posuvu svafovaciho dratu.

LED znazornujici ¢as bodu.

LED znazornujici ¢as dohoreni.

LED zndazornujici ¢as dofuku plynu.

LED dioda znazornujici ¢as pulsace.

Tlacitko zavadéni dratu.

Pozice 8
Pozice 9
Pozice 10

Pozice 11
Pozice 12

Pozice 13

Pozice 14
Pozice 15
Pozice 16
Pozice 17
Pozice 18
Pozice 19

DIGITALNi OVLADANI PANELU SYNERGIC
12

Obrazek F

OBRAZEK F

Pozice1 Potenciometr nastaveni parametru.

Pozice 2  Tlacitko TEST PLYNU.

Pozice 3  LED zndazornujici predfuk plynu.

Pozice 4  LED zndazornujici ndbéh rychlosti svafovaciho dratu.
Pozice 5 Tlacitko SET - umoZriuje vybér parametru nastaveni.

Pozice 6 LED zndzornujici zapnuti funkce pulsace.



Pozice 7  Tlacitko reZimu svafovani - umozZiuje zapnuti a vypnuti rezimu
dvoutakt, ¢tyftakt, bodovani a pulsovani.

Pozice 8 LED zndzorfujici rezim bodovani.

Pozice 9  LED zndzoriujici rezim ctyrtakt.

Pozice 10 Tlacitko zapnuti a vypnuti funkce SYNERGIC - SYN.

Pozice 11 LED zndzornujici zapnuti funkce SYNERGIC.

Pozice 12 Displej svafovaciho proudu.

Pozice 13 LED signalizujici zobrazeni orientacni hodnoty sily svafovaného
materialu na displeji. KdyZ dioda nesviti, displej zobrazuje hodnotu
svarovaciho proudu.

Pozice 14 LED signalizujici doporuceni, jaky vyvod tlumivky se md pouZit.

Pozice 15 LED signalizujici doporuceni, jaky vyvod tlumivky se md poufZit.

Pozice 16 Displej zobrazujici svafovaci napéti a hodnoty pfi svitici LED
SETTING. Jsou to hodnoty rychlosti posuvu drétu, pfedfuku atd.

Pozice 17 LED SETTING, kterd sviti jen pfi zobrazovani parametr(: rychlost
posuvu dratu, nabéh dratu, predfuk a dofuk plynu, ¢as bodu a pul-
sace, dohoreni dratu.

Pozice 18 LED zndzorfujici rychlost posuvu svarovaciho dratu.

Pozice 19 LED zndzorfujici ¢as bodu.

Pozice 20 LED zndzornujici ¢as dohofeni.

Pozice 21 LED zndzornujici ¢as dofuku plynu.

Pozice 22 LED zndzoriujici ¢as pulsace.

Pozice 23 Tlacitko zavadéni dratu.

Pfipojeni svafovaciho horaku

PFi pfipojovani hofaku odpojte stroj od sité! Do EURO konektoru (obr. 1A poz.
8, 1B poz. 3) pfipojte svafovaci hotdk a pevné dotdhnéte prevlecnou matici.
Zemnici kabel pfipojte do jedné zemnici rychlospojky a dotdhnéte. Zemnici
rychlospojku - vyvod urcete dle tabulky 3 nebo postupujte podle tabulky
,Doporucené nastaveni svarovacich parametrd“.

Svarovaci hofak a zemnici kabel by mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhé-
mu a umisténé na Grovni podlahy nebo blizko ni.

Tabulka 3
Ind. vyvod 280 - 305 384 - 405
L1 30A-120A 30A-180A
L2 80A-250A 140A -350 A
SVAROVANA CAST

Materidl, jez ma byt svafovan, musi byt vidy spojen se zemi, aby se zreduko-
valo elektromagnetické zareni. Velka pozornost musi byt téZ kladena na to,
aby uzemnéni svafovaného materialu nezvySovalo nebezpeci urazu.

Zavedeni dratu a nastaveni prutoku plynu

Pfed zavedenim svafovaciho dratu je nutné provést kontrolu kladek posuvu
dratu, zda odpovidaji priméru pouZitého svarovaciho dratu a zda odpovida
profil drazky kladky. PFi pouZiti ocelového svarovaciho drdtu je nutné pouZzit
kladku s profilem drazky ve tvaru ,V“. Pfehled kladek najdete v kapitole ,Nah-
radni dily posuv( dratu a seznam kladek”.

VYMENA KLADKY POSUVU DRATU

U obou pouZivanych typt posuvi dratu (dvou-kladka i ¢tyF-kladka) je postup

vymény shodny. Kladky jsou dvoudrazkové. Tyto drazky jsou urceny pro dva

rGzné prdméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm).

e  Odklopte pfitlacny mechanizmus, pfitlacna kladka se odklopi vzhiru.

e  VySroubujte plastovy zajistovaci dilec a vyjméte kladku.

e Pokud je na kladce vhodnd drdzka, kladku otocte a nasadte ji zpét na
htidel a zajistéte plastovym dilcem.

ZAVEDENI DRATU

e Odejméte bocni kryt zasobniku dratu.

e Do zdsobniku nasadte civku s dratem na drzak.

e  Odstfihnéte nerovny konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej
do bovdenu (obr. 2A poz. 14, 2B poz. 10) ptes kladku posuvu do navadéci
trubicky (obr. 2A poz. 12, 2B poz. 11) alespori 10 cm. Zkontrolujte, zda
drat vede spravnou drazkou kladky posuvu.

e  Sklopte pfitla¢nou kladku doll tak, aby zuby ozubeného kola do sebe za-
padly a vratte pfitlatny mechanizmus do svislé polohy.

e Nastavte tlak upinaci matice tak, aby byl zajistén bezproblémovy posun
dratu a pfitom nebyl deformovdn pfiliSnym pfitlakem.

e  Sefidte brzdu civky svafovaciho dratu tak, aby se pfi vypnuti pfitlaéného
mechanizmu posuvu civka volné otacela. PFili§ utazena brzda zna¢né na-
mdha podédvaci mechanismus a muaze dojit k prokluzu dratu v kladkach
a Spatnému poddavanim. Sefizovaci Sroub brzdy se nachazi pod plastovym
Sroubenim drzdku civky (obr. 3).

e  Odmontujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.

e Odsroubujte proudovy pravlak.

e  Zapojte do sité sitovou vidlici.

e  Zapnéte hlavni vypinac do polohy 1.

e  Stisknéte tlacitko na ¢elnim panelu.

e  Svarfovaci drat se zavadi do hotdku bez plynu, po priichodu dratu z hofa-
ku nasroubujeme proudovy privlak a plynovou hubici.

e  Pred svafovanim pouzijeme na prostor v plynové hubici a proudovy pri-
vlak separac¢ni sprej. Tim zabranime ulpivani rozstfikovaciho kovu a prod-
louzime Zivotnost plynové hubice.

UPOZORNEN;!

Pti zavadéni dratu nemirte hofakem proti o¢im!
Obrézek ¢. 3

ZMENY PRI POUZITI HLINIKOVEHO DRATU

Stroje nejsou specialné urceny pro svarovani hliniku, ale po nize popsanych
Upravéch je mozné hlinik svafovat. Pro svafovani hlinikovym dratem je tfeba
pouzit specidlni kladky s profilem ,U“. Abychom se vyhnuli problémm s ,cu-
chanim” dratu, je tfeba pouzivat draty o priméru min. 1,0 mm ze slitin AIMg3
nebo AIMg5. Draty ze slitin Al99,5 nebo AISi5 jsou pfili§ mékké a snadno
zpUsobi problémy pfi posuvu.

Pro svarovani hliniku je ddle nezbytné vybavit hofdk teflonovym bovdenem
a specialnim proudovym praviakem. Jako ochrannou atmosféru je potieba
poufZit Cisty argon.

NASTAVEN{ PRUTOKU PLYNU

Elektricky oblouk i tavnd lazen musi byt dokonale chranény plynem. PFili§

malé mnoiZstvi plynu nedokdZe vytvofit potfebnou ochrannou atmosféru,

naopak pfili§ velké mnozZstvi plynu strhava do elektrického oblouku vzduch,
¢imZ je svar nedokonale chranén. Postupujte nasledovné:

e nasadte plynovou hadici na vstup plynového ventilku na zadni strané
stroje (obr. 1A poz. 17, obr. 1B poz. 6)

e pokud pouzivame plyn CO,, je vhodné zapojit pfedehiev redukéniho ven-
tilu (pfi pritoku mensim nez 6 litrd/min neni nutny predehfev redukéni-
ho ventilu)

e  kabel predehtevu redukéniho ventilu zapojime do zasuvky (obr. 1A poz.
10, obr. 1B poz. 7) na stroji a do konektoru u redukéniho ventilu, na pola-
rité nezalezi

e odpojte pfitlatny mechanizmus posuvu dratu a stisknéte tlacitko horaku
(jen u verze STANDARD 280, 309, 3000)

e otoCte nastavovacim Sroubem na spodni strané redukéniho ventilu,
dokud pratokomér neukaze pozadovany pritok, potom tlacitko uvolnime
(jen u verze STANDARD 280, 309, 3000)

e  stisknéte tlacitko TEST PLYNU a otocte nastavovacim Sroubem na spodni
strané redukéniho ventilu, dokud pratokomér neukaze poZzadovany
pratok, potom tlacitko uvolnime (u stroji PROCESSOR a SYNERGIC)

e po dlouhodobém odstaveni stroje nebo vyméné hotdku je vhodné pred
svarovanim profouknout vedeni ¢erstvym plynem

Nastaveni svafovacich parametrli napéti a rychlosti

posuvu dratu

Nastaveni hlavnich svafovacich parametr(i svafovaciho napéti a rychlosti po-
suvu dratu se provddi potenciometrem rychlosti dratu a prepinacem napéti
(obr. 1A, poz. 2 a 3, obr. 1B, poz. 1). Vidy se k nastavenému napéti (poloha
pfepinale 1-40 /dle zvoleného stroje/) pfifazuje rychlost posuvu drétu.
Nastavované parametry zélezi na pouZitém ochranném plynu, priméru dratu,
pouZitém typu drdtu, velikosti a poloze svaru atd. Orientacni nastaveni
rychlosti dratu k poloze pfepinace naleznete v tabulkach na str. 56 aZ 61.
NAPRIKLAD: Svafovaci stroj 255, pouzity ochranny plyn MIX (82 % Argonu
a 18 % CO,) a pfi poutZiti priméru dratu 0,8 mm je vhodna tabulka (program
No. 4). Nastavené hodnoty tedy budou - poloha pfepinace Al a nastavena
rychlost posuvu drétu bude 2 m/min.

STROJE PROCESSOR A SYNERGIC
Tabulka €. 4 - Rozsah nastavovanych hodnot funkci

doba
trvani
predfu-

pribliZo- | doba nabéhu
vaci rychlosti

rychlost
posuvu

doba | doba

dob:
dofuku

bodu | prodlevy Coheten]

P b rychlost | posuvu dratu dratu
PROCESSOR
280, 285, 305,
309, 384, 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 |0,5-5 0,2-2 [0,00-0,99| 0,1-10
405, 389
SYNERGIC 0-3 - 0,5-20 0,5-20 |0,5-5 0,2-2 |0,00-0,99| 0,1-10
280, 285, 305
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0,5-20 0,5-20 | 0,5-5 0,2-2 |0,00-0,99| 0,1-10




Nastaveni rychlosti posuvu drétu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu rychlosti posuvu v rozmezi
0,5-20 m/min.

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu dratu Ize nastavovat i v priibéhu svafovani.
A to jak potenciometrem, tak i ddlkovym ovladanim UP/DOWN.

POZNAMKA 2: Spodni display zobrazuje rychlost posuvu dratu jen tehdy, kdyz
sviti ¢ervend LED SETTING a LED ,,m/min“.

NASTAVEN{ OSTATNICH PARAMETRU SVAROVAN{

Ridici elektronika stroj&i Processor a Synergic umozfiuje nastaveni nasleduji-

cich parametr( svafovani:

e dobu trvani predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred
zacatkem svarovaciho procesu)

e dobu ndbéhu rychlosti posuvu dratu - funkce SOFT START (doba nabéhu
z minimalni posunové rychlosti do hodnoty nastavené svar. rychlosti dratu)

e pribliZovaci rychlost dratu (ve vybavé dle tab. 4)

e rychlost posuvu drdtu m/min (rychlost posuvu dratu pfi svafovani)

e dobu prodlevy vypnuti svafovaciho napéti na oblouku proti posuvu dra-
tu: ,dohofeni” dratu ke $pi¢ce hofaku

e dobu dofuku plynu po dokonéeni svafovaciho procesu

Nastaveni predfuku plynu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby predfuku plynu v sec.

Nastaveni dohoteni dratu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby dohoreni dratu v sec.

Nastaveni dofuku plynu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby dofuku plynu v sec.

NASTAVEN{ NABEHU RYCHLOSTI DRATU — FUNKCE SOFT START

Nastaveni funkce SOFT START, kterd zajistuje bezchybny start svafovaciho

procesu. SOFT START umoZiiuje nastaveni nasledujicich parametru:

o Cas nabéhu rychlosti svafovaciho dratu z minimdlni rychlosti na nasta-
venou svarovaci rychlost.

e  Priblizovaci rychlost dratu pied zapalenim svafovaciho oblouku.

Obé funkce funguji odlisnym zplsobem. Pro jemnéjsi start doporucujeme pribli-

Zovaci rychlost dratu.

Nastaveni ¢asu nabéhu rychlosti svafovaciho dratu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obréazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu doby nabéhu dratu rychlosti
posuvu v rozmezi 0 - 5 sec.

Nastaveni pfibliZovaci rychlosti posuvu dratu

IPOZOR! Pied nastavenim pfibliZzovaci rychlosti dratu vypnéte ¢as nabéhu
rychlosti posuvu dratu - nastavte hodnotu ,,0“. Podminkou mozZnosti nasta-
veni pfiblizovaci rychlosti - ,vylet dratu” je vypnuti funkce ndbéhu rychlosti
dratu - tedy nastaveni hodnoty na ,,0“ dle popisu vyse.

Stladujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obréazku.

SET

Potenciometrem nastavte poZzadovanou hodnotu pfiblizovaci rychlosti posuvu
drétu v rozmezi 0,5 az 20 m/min.

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty se automaticky uklddaji do paméti po
zmacknuti tlacitka hofaku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nelze ménit v priibéhu svarovani, kromé
rychlosti posuvu dratu.

FUNKCE TOVARNI NASTAVEN({

Funkce tovarni nastaveni slouZi k nastaveni vychozich parametr( fidici
elektroniky. Po pouZiti této funkce se veskeré hodnoty automaticky nastavi na
hodnoty prednastavené od vyrobce tak, jako u nového stroje.

Vypnéte hlavni vypinaé. Zmacknéte a drzte tlacitko SET.

OFF SET ON

Zapnéte hlavni vypinac. Uvolnéte tlacitko SET. Na displeji se zobrazuji hodnoty
vychoziho nastaveni.

Ridici elektronika stroji PROCESSOR a SYNERGIC umoziiuje svafovani v nds-
ledujicich rezimech:

e plynuly dvoutaktni a Ctyrtaktni rezim

e bodovani a pulsovani ve dvoutaktnim rezimu

e bodovani a pulsovani ve ¢tyftaktnim rezimu



NASTAVENI REZIMU SVAROVANI

Nastaveni reZimu svafovani dvoutakt
ReZim dvoutakt je nastaven, kdyZ je stroj zapnuty a nesviti zadna LED, viz.
obrazek.

Nastaveni refimu dvoutakt BODOVANi
Stlacujte tlacitko FNC, a7 se rozsviti LED BODOVANI, jako na obrazku.

ReZim dvoutakt bodovani je nastaven.

Nastaveni refimu dvoutakt PULSOVANi
Stlacujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED PULSOVANI, jako na obrazku.

Rezim dvoutakt pulsovani je nastaven.

Nastaveni éasu BODOVANI
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu ¢asu bodu 0,1-5 sec.

Nastaveni éasu PULSOVANI
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem nastavte pozadovanou hodnotu ¢asu mezery mezi jednotli-
vymi body 0,1-5 sec.

Nastaveni reZimu svafovani ctyrtakt
Stladujte tlacitko FNC, aZ se rozsviti LED vyznacend na obrazku.

ReZim Ctyrtakt je nastaven.

Nastaveni reZimu_&tyftakt BODOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, a# se rozsviti dvé LED ¢tyFtakt a BODOVANI vyznacené
na obrdazku.

ReZim Ctyftakt bodovani je nastaven.

Nastaveni refimu &tyrtakt PULSOVANI
Stlacujte tlacitko FNC, a7 se rozsviti dvé LED ¢tyftakt a PULSOVANI vyznacené
na obrazku.

ReZim ¢tyrtakt pulsovani je nastaven.
FUNKCE MEM (JEN U STROJU PROCESSOR)

Funkce umozZiiuje zpétné vyvolani a zobrazeni poslednich uloZenych para-
metr( V a A po dobu cca 7 sec.

Zmacknéte tlacitko MEM MEM

Na displeji se objevi po dobu 7 sec. posledni naméfené hodnoty svafovaciho
napéti a proudu. Hodnoty Ize opétovné vyvolavat.

FUNKCE SYNERGIC (JEN U STROJU SYNERGIC)

Funkce Synergic usnadfiuje ovladdni a nastavovéni svafovacich parametrd.
Jednoduchym nastavenim typu plynu a priméru dratu obsluha uréi typ prog-
ramu. Pro nastaveni svafovacich parametr( pak jiz staci jen jednoduché nas-
taveni napéti prepinacem a elektronika automaticky nastavi rychlost posuvu
drétu.

Zapnuti funkce SYNERGIC
Stisknéte tlacitko SYN, aZ se rozsviti LED SYN a LED sily materialu.

SYN

Funkce Synergic je zapnutd. Zobrazené hodnoty sily materidlu na obrazku
jsou informativni a nemusi odpovidat skute¢nosti.

2Zvoleni programu - nastaveni priiméru dratu a typu plynu
Stlacujte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obréazku.

SET

Potenciometrem vyberte typ plynu, ktery hodlate pouzit - CO, nebo Ar (znaéi
MIX argonu a CO, plynu v poméru 18 CO, a zbytek Ar)

Mackejte tlacitko SET, aZ se rozsviti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrem vyberte prdmér dratu SG2, ktery chcete pouzit - 0,6 - 0,8 -
1,0 mm.

Na hornim displeji se zobrazi orientaéni sila materidlu, kterou je mozné svaro-
vat dle aktualniho nastaveni. Na dolnim displeji se zobrazuje aktualni nasta-
vend rychlost posuvu drétu, kterd se automaticky méni s prepinanim poloh
prepinace napéti. Snizovani, poptipadé zvySovani svarovaciho vykonu nastavi-
te prepinaéem napéti.



Vypnuti funkce SYNERGIC
Stisknéte tlacitko SYN. Dioda SYN a sila materialu zhasne.

SYN

Funkce Synergic je vypnuta.

POZNAMKA 1: Zobrazované hodnoty sily materidlu na displeji jsou pouze
orientacni. Sila svafovaného materidlu se mize lisit podle polohy svafovani
atd.

POZNAMKA 2: Pro korekci parametrii posuvu dratu pouzijte potenciometr,
popfipadé UP/DOWN tlagitka dalkového ovladani.

POZNAMKA 3: Parametry programu funkce synergic jsou navrzeny pro pomé-
dény drat SG2. Pro spravnou funkci synergickych programi je nutné pouZzit
kvalitni drat, ochranny plyn a svafovany material.

POZNAMKA 4: Pro spravnou funkci synergického stoje je nutné dodrzet pre-
depsané priméry bovdenl k priméru dratu, spravny pravliak a ukostfeni
svafovaného materidlu (pouZzijte svérku pfimo na svafovany material), jinak
neni zarucena sprdvna funkce stroje. Dale je potieba zajistit kvalitni napdjeni
sité - 400 A, max. +/- 5%.

UKLADANI VLASTNICH PARAMETRU RYCHLOSTI POSUVU DRATU DO PAMETI
Funkce ukladani parametrd je v provozu jen pfi zapnuté funkci SYNERGIC.

1. Vyberte poZadovanou rychlost posuvu dratu.

2. Zmacknéte a drzte tlacitko SYN a ndsledné zmacknéte tlacitko test plynu

(MEM).
: o
SYN drzet soucasné .

3. Uvolnéte obé tlacitka - nové parametry jsou uloZeny.

Timto zpUsobem lze pozadované parametry ukladat a pfepisovat dle potreby.
UloZeny parametr se nastavi vidy ve stejné poloze prepinace napéti, kdy byl
parametr uloZen.

NAVRAT DO POVODNICH PARAMETRU NASTAVENYCH OD VYROBCE

Navrat do plvodnich parametr( synergic nastavenych od vyrobce se provadi
opétovnym zmacknutim a pfidrzenim tlacitka SYN a naslednym zmacknutim
a uvolnénim tladitka zavadéni dratu. Timto zpUsobem lze vratit jednotlivé
ulozené parametry. Uplny névrat viech prednastavenych hodnot do hodnot
nastavenych od vyrobce Ize provést funkci tovarni nastaveni.

FUNKCE LOGIC - JEN U STROJU PROCESSOR A SYNERGIC

Funkce LOGIC obsahuje soubor zjednodusujicich a zpfehledriujicich prvk( zob-

razovani nastavenych a nastavovanych hodnot. JelikoZz dva displeje zobrazuji

nékolik odlisnych parametrd je nutné zobrazovéni parametr(i zjednodusit.

Funkce LOGIC praveé takto pracuje - zpfehlednuje:

e Horni display se rozsviti jen v pribéhu svafovaciho procesu, kdy elektro-
nika méfi a zobrazuje svafovaci proud A (pokud neni zapnut u strojd
Synergic rezim SYNERGIC. V pfipadé zapnutého rezimu SYNERGIC u strojl
Synergic sviti display trvale, jen se méni zobrazované hodnoty). Po uply-
nuti doby cca 7 sec. displej opét automaticky zhasne. Tim elektronika
zvySuje orientaci pfi ¢teni parametr( pfi nastavovani.

e Horni displej zobrazuje pouze svarovaci proud. V pfipadé zapnuté funkce
SYNERGIC (jen u stroji SYNERGIC) horni displej zobrazuje tloustku mate-
ridlu.

e Spodni displej zobrazuje v priibéhu svarovani svarovaci napéti a v pri-
béhu nastavovani veskeré ostatni hodnoty - ¢as, rychlost atd.

e LED SETTING prestane svitit jen v pribéhu svafovaciho procesu, kdy je
v ¢innosti digitaIni voltampérmetr.

e  LED SETTING sviti v pribéhu svafovani jen tehdy, kdyZ obsluha nastavuje
a méni rychlost posuvu dratu potenciometrem nebo dalkovym ovladanim
UP/DOWN. Jakmile obsluha pfestane parametr nastavovat, LED SETTING
automaticky do 3 sec. zhasne a displej ukazuje hodnotu svatovaciho
napéti.

Doporuéené nastaveni svafovacich parametr viz. tabulky str. 56 aZ 61.
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PRINCIP SVAROVANI MIG/MAG

Svafovaci drét je veden z civky do proudového privlaku pomoci posuvnych
kladek. Oblouk propojuje tajici dratovou elektrodu se svafovanym materia-
lem. Svarovaci drat funguje jednak jako nosi¢ oblouku a zaroven i jako zdroj
pfidavného materialu. Z mezikusu pfitom proudi ochranny plyn, ktery chrani
oblouk i cely svar pfed ucinky okolni atmosféry.

Obrazek ¢. 4

Kladky posuvu

Otvor pro ochranny plyh Sv.elektroda

Mezik
ezl Plynova hubice

Proudovy pravla Ochranny plyn

Svareci oblou

i Svafovany material

OCHRANNE PLYNY

l Ochranné plyny |

Inertni plyny - metoda MIG |

| Aktivni plyny - metoda MAG
I

Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Smésné plyny
Smési He/Ar Ar/CO,

Ar/0,

PRINCIP NASTAVEN{ SVAROVACICH PARAMETRU

Pro orienta¢ni nastaveni svafeciho proudu a napéti metodami MIG/MAG od-
povidd empiricky vztah U, = 14+0,05xl,. Podle tohoto vztahu si mizeme urcit
potfebné napéti. Pfi nastaveni napéti musime pocitat s jeho poklesem pri
zatizeni svarenim. Pokles napéti je cca 4,8 V na 100 A.

Nastaveni svafeciho proudu provddime tak, Ze pro zvolené svéreci napéti do-
regulujeme poZadovany svareci proud zvySovanim nebo sniZovanim rychlosti
podavani dratu, pripadné jemné doladime napéti, aZ je svafovaci oblouk sta-
bilni. K dosazeni dobré kvality svarl a optimalniho nastaveni svarovaciho
proudu je tfeba, aby vzdédlenost napéjeciho privlaku od materialu byla pfibliz-
né 10 x J svafovaciho dratu (obr. 4). Utopeni pravlaku v plynové hubici by
nemélo presahnout 2 - 3 mm.

Svarovaci rezimy

Svarfovaci stroje pracuji v téchto reZimech:

e plynule dvoutakt

e plynule Ctyrtakt

e bodové svafovani dvoutakt

e pulsové svarovani dvoutakt

Nastaveni stroje na tyto rezimy se provadi dvéma vypinaci s potenciometry
(obr. 1 A poz. 6, 7). Na ovladacim panelu nad potenciometry jsou schématicky
znazornény jejich funkce.

DVOUTAKT
PFi této funkci jsou oba potenciometry stdle vypnuté. Proces se zapne pou-
hym zmacknutim spinace hofaku. Pfi svafovacim procesu se musi spinac stéle

drZet. Pracovni proces se pferusi uvolnénim spinace horaku.

[ ]

| predfuk | | svarfovaci proces |
! 1

| konec svarovéni

| 1 zahajeni svafovani |

1 - stisknuti a drZeni tlacitka horaku
2 - uvolnéni tlacitka hotaku

CTYRTAKT

PouZiva se pfi dlouhych svarech, pfi kterych svére¢ nemusi neustdle drzet spi-
nac¢ hordku. Funkce se zapne vypinacem (obr. 1 A, poz. 7) z polohy 0 do jaké-
koliv polohy 1-10. Sepnutim spinace hofdku se spusti svafovaci proces. Po
jeho uvolnéni svafovaci proces nadéle trva. Teprve po opétovném zmacknuti

spinace hofaku se prerusi svareci proces.
dofuk

| predfuk | | svarovaci proces |

r s

| konec svafovéni

1-2 zahdjeni svafovéni |

1 - 2 stisknuti a uvolnéni tlacitka horaku
3 - 4 opakované stisknuti a uvolnéni tlacitka hofaku



BODOVE SVAROVANI

Pouziva se pro svarovani jednotlivymi kratkymi body, jejichz délka se da ply-
nule nastavovat pootocenim levého potenciometru (obr. 1 A, poz. 6) na od-
povidajici hodnotu na stupnici (smérem doprava se interval prodluzuje).
Zmacknutim spinace na horaku se spusti ¢asovy obvod, ktery spusti svafovaci
proces a po nastavené dobé ho vypne. Po opétovném stisknuti tlacitka se celd
¢innost opakuje. Kvypnuti bodového svafovani je tfeba potenciometr vyp-
nout do polohy 0. Pravy potenciometr zUstava po celou dobu trvani bodového
svarovani vypnuty.

| predfuk | I svafovani po nastavenou dobu I | dofuk |
I i v
r N
I konec bod. svafovani

1 | zahdjeni bod. svafovéni | 2 |

1 - stisknuti a drzeni tlacitka horaku
2 - uvolnéni tlacitka hofaku

PULSOVE SVAROVANi

PouZiva se pro svafovani kratkymi body. Délka téchto bodl i délka prodlev se
da plynule nastavovat. Nastavuje se pootocenim levého potenciometru, ktery
uddvd délku bodu (obr. 1 A, poz. 6) a pravého potenciometru, ktery udava
délku prodlev (obr. 1 A, poz. 7) z polohy 0 na poZadované hodnoty na stupnici
(smérem doprava se interval prodluzuje). Zmacknutim spinace horaku se
spusti Casovy obvod, ktery spusti svareci proces a po nastavené dobé ho vyp-
ne. Po uplynuti nastavené prodlevy se cely proces opakuje. K pferuseni funkce
je nutné uvolnit spina¢ na svafovacim horaku. K vypnuti funkce je tifeba vyp-

nout oba potenciometrry do polohy 0.

2|

| predfuk || svaFovénl’l | prodlevy |

| konec puls. svarovani

[2]

1 - stisknuti a drZenf tla¢itka horaku
2 - uvolnéni tlacitka hofaku

zahajeni puls. svafovani I

NeZ zacnete svarovat

DULEZITE: pred zapnutim svaiecky zkontrolujte jesté jednou, 7e napéti a frek-

vence elektrické sité odpovida vyrobnimu Stitku.

1. Nastavte svarovaci napéti s pouZitim pfepinace napéti (obr. 1 A poz. 2
a 3, obr. 1B poz. 1) a svarovaci proud potenciometrem rychlosti posuvu
dratu (obr. 1A i 1B pozice 5). Nikdy neprepinejte polohy pfepinace pfi
svarovani!

2. Zapnéte svarecku hl. vypinacem zdroje (obr. 1A poz. 1, 1B poz. 2).

3. Stroj je pFipraven k pouZiti.

Udrzba
VAROVANI: Pied tim, ne# provedete jakoukoli kontrolu uvnitF stroje, odpojte
jej od elektrické sité.

NAHRADNI DiLY

Originalni ndhradni dily byly specidlné navrieny pro nase zafizeni. PouZiti
neoriginalnich ndhradnich dild mGze zpUsobit rozdilnosti ve vykonu nebo re-
dukovat predpoklddanou Urovern bezpecnosti. Odmitdme prevzit odpovéd-
nost za pouZiti neoriginalnich nahradnich dild.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU

JelikoZ jsou tyto systémy zcela statické, dodrzujte nasledujici pokyny:

e  Pravidelné odstrafiujte nashromdazdénou necistotu a prach z vnitfni ¢asti
stroje za pouZiti stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzduchovou trysku pfi-
mo na elektrické komponenty, mohlo by dojit k jejich poskozeni.

e  Provadéjte pravidelné prohlidky, abyste zjistili jednotlivé opotiebované
kabely nebo volna spojeni, ktera jsou pric¢inou prehtivani a mozného pos-
kozeni stroje.

e U svarovacich strojli je tfeba provést periodickou revizni prohlidku jed-
nou za pul roku povérenym pracovnikem podle CSN 331500, 1990 a CSN
056030, 1993.

POSUV DRATU

Velkou péci je tfeba vénovat podavacimu ustroji, a to kladkam a prostoru kla-
dek. Pfi podavani dratu mezi kladkami dochazi k otéru médéného povlaku
a k odpadavani drobnych pilin, které jsou vnaseny do bovdenu a také zne-
Cistuji vnitfni prostor podavaciho Ustroji. Pravidelné odstrariujte nashromaz-
dénou necistotu a prach z vnitfni ¢asti zasobniku dratu a podavaciho Ustroji.
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SVAROVACi HORAK

Svarovaci horak je tfeba pravidelné udrZovat a v€as vyménovat opotiebo-
vané dily. Nejvice namahanymi dily jsou proudovy pruvlak, plynova hubice,
trubka horaku, bovden pro vedeni dratu, hadicovy kabel a tlacitko horaku.
Proudovy pruivlak prevadi svarovaci proud do dratu a zaroven drat usmériiuje
k mistu svafovani. Ma Zivotnost 3 aZ 20 svafovacich hodin (podle Udaju vyrob-
ce), coz zavisi zejména na jakosti materidlu pravlaku (Cu nebo CuCr), na ja-
kosti a povrchové Upravé dratu a svafovacich parametrech. Vyména privlaku
se doporucuje po opotiebeni otvoru na 1,3 nasobek pridméru dratu. Pfi kazdé
montézi i vyméné se doporucuje nastfikat pravlak separa¢nim sprejem.
Plynova hubice ptivadi plyn uréeny k ochrané oblouku a tavné lazné. Rozstfik
kovu zandsi hubici, proto je tfeba ji pravidelné &istit, aby byl zabezpecen dob-
ry a rovhomérny pratok a predeslo se zkratu mezi pravlakem a hubici. Rych-
lost zandseni hubice zavisi pfedevsim na spravném sefizeni svatovaciho pro-
cesu. Rozstfik kovu se snadnéji odstrariuje po nastfikani plynové hubice sepa-
ra¢nim sprejem.

Po téchto opatfenich rozsttik ¢astecné opadava, presto je tfeba jej kazdych 10
az 20 minut odstrariovat z prostoru mezi hubici a prdvlakem nekovovou tycin-
kou mirnym poklepem. Podle velikosti proudu a intenzity préace je potfeba 2x
- 5x béhem smény plynovou hubici sejmout a dikladné ji o€istit véetné kanal-
k& mezikusu, které slouZi pro pfivod plynu. S plynovou hubici se nesmi silné
klepat, aby nedoslo k poskozeni izolac¢ni hmoty.

Mezikus je téZ vystavovan ucinkiim rozstfiku a tepelnému namdahani. Jeho
Zivotnost je 30-120 svarovacich hodin (dle udaje uvedeného vyrobcem).
Intervaly vymény bovdeni jsou zavislé na Cistoté dratu a udrzbé mecha-
nismu v podavadi a na sefizeni pfitlaku kladek posuvu. Jednou tydné se ma
vycistit trichloretylenem a profouknout tlakovym vzduchem. V pfipadé velké-
ho opotiebeni nebo ucpani je tfeba bovden vyménit.

Upozornéni na mozné problémy a jejich odstranéni
Ptivodni $nlira a svarovaci hofak jsou povaZzovany za nejCastéjsi priciny prob-
|ém0. V pfipadé problému postupujte nasledovné:
1. zkontrolujte hodnotu doddvaného napéti
2. zkontrolujte, zda je pfivodni kabel dokonale pfipojen k vidlici a hlavnimu
vypinaci
zkontrolujte, zda jsou pojistky nebo jisti¢ v pofadku
4. zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e hlavni vypinac rozvodné sité

e napajeci vidlice

e hlavni vypinac stroje
5. zkontrolujte svafovaci hotdk a jeho ¢asti:

e napajeci pravlak a jeho opotrebeni

e vodici bovden v hotaku

e vzdalenost utopeni privlaku do hubice
POZNAMKA: | pies Vase technické dovednosti je nezbytné Vam doporudit
kontaktovat pro opravu stroje vyskoleny personal a nase servisni technické
oddéleni.
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Objednani nahradnich dilG

Pro bezproblémové objednani ndhradnich dild uvadéjte:

objednaci ¢islo dilu

nézev dilu

typ stroje

napdjeci napéti a kmitocet uvedeny na vyrobnim stitku

. vyrobni €islo pristroje

PRIKLAD: 2 kusy, obj. &islo 30451, ventildtor MEZAXIAL pro stroj 384, 3x400V
50/60 Hz, vyrobni &islo...

g wN e

Poskytnuti zaruky

1. Zérucni doba svarovacich stroju je vyrobcem stanovena na 24 mésict od
prodeje stroje kupujicimu. LhGta zaruky zacind bézet dnem predani
stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Zaruéni Ihiita na sva-
fovaci hordaky je 6 mésicli. Do zarucni doby se nepocita doba od uplat-
néni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

2. Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj mé v dobé doda-
ni a po dobu zaruky bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technicky-
mi podminkami a normami.

3. Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji
v zaruéni Ih(té, spociva v povinnosti bezplatného odstranéni vady vy-
robcem stroje nebo servisni organizaci povéfenou vyrobcem stroje.

4. Podminkou platnosti zaruky je, aby byl svafovaci stroj pouzivan zplso-
bem a k tcelim, pro které je uren. Jako vady se neuzndvaji poskozeni
a mimoradna opotrebeni, kterd vznikla nedostatenou péci ¢i zanedba-
nim i zdanlivé bezvanamnych vad.

Za vadu nelze napfiklad uznat:

e  Poskozeni transformatoru nebo usmérfiovace vlivem nedostatecné
udrzby svafovaciho hotdku a nédsledného zkratu mezi hubici a pra-
vlakem.

e  Poskozeni elektromagnetického ventilku necistotami vlivem nepou-
Zivani plynového filtru.
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e Mechanické poskozeni svafovaciho horfaku vlivem hrubého zacha-
zeni atd.

e  Zaruka se ddle nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povin-
nosti majitele, jeho nezkusenosti nebo snizenymi schopnostmi,
nedodrzenim ptedpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu a ddrzbu,
uzivanim stroje k ucelim, pro které neni urCen, pretéZovanim
stroje, byt i pfechodnym.

Pfi udribé a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni

dily vyrobce.

V zéruéni dobé nejsou dovoleny jakékoli Upravy nebo zmény na stroji,

které mohou mit vliv na funkénost jednotlivych soucasti stroje. V opac-

ném pripadé nebude zaruka uznédna.

Naroky ze zdruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni

vady nebo materialové vady a to u vyrobce nebo prodejce.

Jestlize se pfi zarucni opravé vyméni vadny dil, prechazi vlastnictvi

vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.

Zaruéni servis maze provadét jen servisni technik proSkoleny a pové-
feny vyrobcem.

Pted vykonanim zarucni opravy je nutné provést kontrolu Gdajl o stroji:
datum prodeje, vyrobni Cislo, typ stroje. V pfipadé, Ze Udaje nejsou
v souladu s podminkami pro uznani zaru¢ni opravy, napf. prosla zarucni
doba, nespravné pouZivani vyrobku v rozporu s ndvodem k pouziti atd.,
nejednd se o zarucni opravu. V tomto pripadé veskeré ndklady spojené
s opravou hradi zékaznik.

Nedilnou souéasti podkladii pro uznani zaruky je Ffadné vyplnény
zarucni list a reklamacni protokol.

V pfipadé opakovani stejné zavady na jednom stoji a stejném dilu je nutna
konzultace se servisnim technikem vyrobce.
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Obsah Uvod
OVOd .« et 12 Vézeny zékaznik, dakujeme Vam za doveru, ktoru ste nam prejavili zakupe-
P OIS o e et e e 12 nim nasho vyrobku.
Technick@ Udaje . .. ..o 12 Pred uvedenim do prevadzky si prosim dokladne preci-
Prevedenie Strojov . .. ..vv e e 12 [":D]] tajte vsetky pokyny uvedené v tomto navode.
Obmedzenie pouZitia . ... ..ot e 13 Pre zabezpecenie optimalneho a dlhodobého pouZivania zariadenia prisne
Y , dodrziavajte tu uvedené instrukcie na pouZitie a Udrzbu. Vo Vasom zdujme
Bezpeclnostné POKYNY . . ...ttt e 13 . . Ly , . e R
Vam odporucame, aby ste Gdrzbu a pripadné opravy zverili nasej servisnej
INStalacia . . .ot 14 organizacii, pretoze ma prislusné vybavenie a $pecialne vyskoleny personal.
) . Vsetky nase zdroje a zariadenia su predmetom dlhodobého vyvoja. Preto si
Vybavenie stroju . ... .o 15 R . . M . .
vyhradzujeme pravo upravovat ich konstrukciu a vybavenie.
Pripojenie k elektrickej sieti. ... 15
Ovladacie prvky . ... 15 POpIS
L L. 3 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 su profesiondlne zvaracie
Pripojenie zvaracieho hordku ..o 16 stroje urcené k zvaraniu metédami MIG (Metal Inert Gas) a MAG (Metal Acti-
Zavedenie drotu a nastavenie prietokuplynu ................. ... 17 ve Gas). SuU to zdroje zvéracieho prudu s plochou charakteristikou. Jednd sa
. L o zvaranie v ochrannej atmosfére aktivnych a netecenych plynov, kedy pri-
Nastavenie zvdracich parametrov....................... ... . ..., 17 davny material je v podobe ,nekone&ného” drétu podévany do zvaracej ki-
ZVATaCIE F@ZIMY .« v ettt e e e e e e e 20 pele posuvom drétu. Tieto metddy st velmi produktivne, zvlast vhodné pre
L. L spoje konstrukénych oceli, nizkolegovanych oceli, hliniku a jeho zliatin.
NeZzalnete zvarat .............oovviiie 2 Stroje su riesené ako pojazdné stpravy, liSiace sa od sebe navzajom vykonom
UArEba . oo oo e, 21 a vybavou. Zdroj zvaracieho prudu, zdsobnik drétu a posuv drotu sa v jedinej
. L. , . L kompaktnej plechovej skrini s dvoma pevnymi a dvoma oto¢nymi kolami.
Upozornenie na moiné problémy a ich odstranenie ................. 21 Stroje su urcené k zvaraniu tenkych a strednych sil materidlu pri pouZiti drétu
Objednanie nahradnych dielov ... ........oooiuiieeieeeen... 21 od priemeru 0,6 do 1,2 mm. Standardné vybavenie stroja je uvedené v kapi-
L, tole ,Vybavenie stroja“. Zvaracie stroje su v sulade s prisluSnymi normami
Poskytnuté zaruky . ... ..o 21 a nariadeniami Eurépskej Unie a Slovenskej republiky.
Pouzité grafické symboly .. ... .. 54
Grafické symboly na vyrobnom sStitku .. ........... .. ... . o ... 55 Prevedenie StrOjOV
Stroje 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 a 4100 su doddvané v nasle-
Doporucené nastavenie zvar. parametrov. ..........coouveeneennn.n. 56 dujticom prevedent (stroje 3000, 3500 a 4100 len v prevedeni STANDARD):
Elektrotechnické schéma ......... ... .. i 62 Analog6vé prevedenie STANDARD
Zoznam nahradnychdielov.......... .. oo 66
Nahradné diely posuvu drotu a zoznam kladiek . .................... 72
Prirucka pre odstraneniezdvad . ........ ... ... i i 75
ZArulny list . . oo 81
ESvyhldsenieozhode . ....... .o i 82
Tabulka ¢ 1
Technicka data 280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100
Vstupné napatie 50 Hz \Y 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x400
Rozsah zvéracieho pridu A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50 - 350
Napétie naprdzdno \Y 17-38 17,7-39,2 18 -40 20-49 18 -40 17,7 -39,2 19,2-419 22-51
Pocet reg. stupriov 20 10 40 21 40 10 20 40
Zatazovatel 30% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Zatazovatel 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280
Zatajovatel 100% A 220 170 260 210 260 190 (pri 40°C) | 235 (pri 40°C) | 240 (pri 40°C)
Sietovy prad/prikon 60% | A/ kVA 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 9,6/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Istenie - pomalé, char. D A 25 16 25 25 25 16 25 25
Vinutie Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Posuv drétu 2-kladka 2-kladka 2-kladka 2-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka 4-kladka
DigitdIni voltampérmeter ne /ano jen PROC. ano jen PROC. ano ne ano ano
Stand. osadené kladkou 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Rychlost podavania drétu 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Priemer drotu - ocel, nerez 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
- hlinik 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
- trubicka 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Krytie IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Trieda izolacie F F F F F F,H F,H F,H
Normy EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozmery DxSxV mm 835x480x840 | 800x490x740 | 835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840 | 880x510x871 | 880x510x871 | 880x510x871
Hmotnost kg 93 68 102 93 102 77 88 94

Oteplovaci zkousky byly provedeny pfi teploté okoli a zatéZovatel pro 40°C byl uréen simulaci.
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Jednoduché a spolahlivé ovladanie stroja. Ovladanie je prevedené jednym
potenciometrom posuvu drétu a dvoma dalSimi potenciometrami s vypina-
¢om, ktorymi sa zapinaju a nastavuju funkcie bodovania, pulzovania a Stvor-
taktu. Tieto varianty sa Standardne nevybavuju digitdlnym voltampérmetrom
(len pristrojoch 305, 384, 405, 3500 a 4100).

Digitalne prevedenie PROCESSOR

PROCESSOR

Jednoducho riesené ovlddanie vietkych funkcii pre zvéranie metédami MIG/
MAG. Jednoduché ovladanie a nastavovanie vsetkych hodnot sa prevéddza jed-
nym potenciometrom a dvomi tlacidlami. K jednoduchosti ovladania prispieva
funkcia LOGIC. Stroje s tymto ovladanim su vybavené digitdlnym voltampér-
metrom s pamatou. Jednoducho rieSené ovladanie umozriuje nastavenie hod-
not predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drétu, bodovanie
a pulzovanie. Ovladanie umoziiuje nastavenie dvojtaktného a Stvortaktného
rezimu. Progresivne zavedenie drétu umozriuje jeho bezproblémové zavede-
nie. Elektronicka regulacie rychlosti posuvu drotu disponuje spatnovazobnou
regulaciou posuvu drétu, ktord zaistuje konstantnd nastavenu rychlost posu-
vu.

Synergické prevedenie SYNERGIC

SYNERGIC

Vyrazne zjednodusuje nastavovanie zvaracich parametrov. Jednoduchym nas-
tavenim priemeru zvéracieho drétu a pouzitého ochranného plynu obsluha
urdi typ programu. Dalej u? staéi len jednoduché nastavenie napétia prepina-
¢om (sucasne sa na displeji /obr. C, poz. 11/ zobrazi sila zvdraného materialu)
a ovladacia jednotka SYNERGIC vyberie najvhodnejsi parameter rychlosti po-
suvu drétu. K jednoduchému ovladaniu a nastavovaniu vsetkych hodnoét sluzi
jeden potenciometer a dve tlacidla. K jednoduchosti ovladania prispieva funk-
cia LOGIC. Stroje s tymto ovladanim su Standardne vybavené digitdlnym volt-
ampérmetrom s pamatou. Jednoducho riedené ovladanie umozZriuje nastave-
nie hodnét predfuku/dofuku plynu, funkcie SOFT START, dohorenie drétu, bo-
dovanie a pulzovanie. Ovladanie umoZfiuje nastavenie dvojtaktného a Stvor-
taktného rezimu. Progresivne zavedenie drotu umoznuje jeho bezproblémové
zavedenie. Elektronicka reguldcia rychlosti posuvu drotu disponuje spatnova-
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zobnou regulaciou posuvu drotu, ktord zaistuje konstantnd nastavenu rych-
lost posuvu.

Obmedzenie pouzitia

(EN 60974-1, -10)

PouZitie zvaracky je typicky prerusované, ked' sa vyuZiva najefektivnejsia pra-
covna doba pre zvaranie a doba kludu pre umiestnenie zvaranych &asti, prip-
ravnych operacii a pod. Tieto zvaracie stroje su skonstruované Uplne bezpe¢-
ne na zatazenie max. 250 A, 280 A a 350 A nomindlneho prudu po dobu prace
30%, resp. 35%, 40% a 45% z celkovej doby uZivania. Norma uvadza dobu za-
taZenia v 10 minGtovom cykle. Za 20% pracovny cyklus zataZovania sa povazu-
ju 2 minaty z desat minttového &asového Useku. Ak je povoleny pracovny
cyklus prekroceny, bude termostatom zvaraci proces preruseny v dosledku
nebezpecného prehriatia, v zaujme ochrany komponentov zvédracky. Toto je
indikované rozsvietenim Zltého svetla na prednom ovlddacom panely stroja
(obr. 1A poz. 4) - iba v prevedeni STANDARD. V prevedeni PROCESSOR
a SYNERGIC sa na displeji zobrazi ERR. Po niekolkych minutach, ked dojde
k ochladeniu zdroja a signalne svetlo sa vypne, zdroj je pripraveny na opa-
tovné pouZitie. Stroje su konStruované v sulade s ochrannou krytom IP 21S.

Bezpecnostné pokyny

Zvaracie stroje musia byt pouZivané vyhradne na zvéranie a nie na iné nezod-
povedajlce pouzitie. V Ziadnom pripade nesmie byt stroj pouZity pre rozmra-
zovanie trubiek. Nikdy nepouZivajte zvaraci stroj sodstranenymi krytmi.
Odstranenim krytov sa znizuje U¢innost chladenia a moze dojst k poskodeniu
stroja. Doddvatel v tomto pripade nepreberd zodpovednost za vzniknutd $ko-
du a nie je moZné z tohto dévodu uplatnit narok na zéruénd opravu.

Ich obsluha je povolend iba vyskolenym a skisenym osobam. UZivatel musi
dodrziavat normy CEl 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630,
1993 a dalsie bezpecnostné ustanovenia tak, aby bola zaistend jeho bezpec-
nost a bezpeénost tretej strany.

NEBEZPECENSTVO PRI ZVARANi A BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBSLUHU
SU UVEDENE:

EN 05 06 01/1993 Bezpetnostné ustanovenie pre oblikové zvaranie kovov.
EN 05 06 30/1993 Bezpecnostné predpisy pre zvaranie a plazmové rezanie.
Zvaracka musi prechadzat periodickymi kontrolami podla EN 33 1500/1990.
Pokyny pre prevadzanie revizie, vid. § 3 vyhlaska CUPB ¢. 48/1982 zb., EN 33
1500:1990 a EN 050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZIARNE PREDPISY!

Dodrzujte vSeobecné protipoZiarne predpisy pri si¢asnom reSpektovani
miestnych Specifickych podmienok. Zvaranie je $pecifikované vidy ako ¢innost
s rizikom poZiaru. Zvaranie v miestach s horfavymi alebo s vybusnymi mate-
ridlmi je prisne zakazané.

Na zvdracom stanovisti musi byt vidy hasiaci pristroje. POZOR! Iskry mézu
spdsobit zapalenie mnoho hodin po ukonéeni zvérania predovietkym na nep-
ristupnych miestach.

Po ukonéeni zvarania nechajte stroj minimalne 10 minut dochladit. Pokial ne-
déjde k dochladeniu stroja, dochddza vnutri k velkému narastu teploty, ktora
moze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI ZVARANi KOVU OBSAHUJUCICH OLOVO, KAD-

MIUM, ZINOK, ORTUT A BERYLIUM

Ucirite zvldstne opatrenia, pokial zvarate kovy, ktoré obsahuju tieto kovy:

eV nddrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i prazdnych) neprevad-
zajte zvdracské prace, lebo hrozi nebezpecenstvo vybuchu. Zvaranie je
mozné prevadzat iba podla zvldstnych predpisov!

PREVENCIA PRED URAZOM ELEKTRICKYM PRUDOM
e Neopravujte zdroj v prevadzke, resp. ak je zapojeny do el.
siete.

eV priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu platia zvlaStne predpisy.
e  Pred akoukolvek udrzbou alebo opravou vypnite zdroj z el.
siete.

e  Uistite sa, Ze je zdroj spravne uzemneny.

e  Zvéracie zdroje musi obsluhovat a prevadzkovat kvalifikovany personal.

e  Vietky pripojenia musia byt v sulade s platnymi predpismi a normami
vratane EN 60974-1 a zdkonmi zabrafiujicimi Urazom.

e Nezvarajte vo vlhkom prostredi alebo pri dazdi.

e Nezvarajte s opotrebovanymi alebo poskodenymi zvéracimi kdablami.
Vidy kontrolujte zvédraci hordk, zvaracie a napajacie kable a uistite sa, Ze
ich izoldcia nie je poskodena alebo nie su vodice volné v spojoch.

e Nezvarajte so zvaracim hordkom a so zvaracimi a napajacimi kablami,
ktoré maju nedostatocny prierez.

e  Zastavte zvaranie, ak su hordk alebo kdble prehriate, zabranite tak rych-
lemu opotrebeniu ich izolacie.

e Nikdy sa nedotykajte nabitych ¢asti el. obvodu. Po poufZiti opatrne odpoj-
te zvéraci horak od zdroja a zabrérite kontaktu s uzemnenymi ¢astami.




SPLODINY A PLYNY PRI ZVARANI

e  Zaistite Cistotu pracovnej plochy a odvetravanie vsetkych
plynov vytvaranych pocas zvérania, hlavne v uzavretych

priestoroch.

e  Umiestnite zvaraci zdroj do dobre vetranych priestorov.

e  Odstrarite vietok lak, necistoty a mastnoty, ktoré pokryvaju ¢asti uréené
na zvaranie do takej miery, aby sa zabranilo uvolfiovaniu toxickych ply-
nov.

e Nezvarajte v miestach, kde je podozrenie z uniku zemného ¢i inych
vybusnych plynov alebo blizko pri spalovacich motoroch.

e Nepriblizujte zvéracie zariadenie k vaniam uréenym pre odstrafiovanie
mastnoty, kde sa pouzivaju horlavé latky a vyskytuju sa vypary trichloret-
hylénu alebo inych zlicenin chléru, ktoré obsahuju uhlovodiky pouZivané
ako rozpustadla, pretoZe zvéraci obluk a nim produkované ultrafialové
Ziarenie s tymito vyparmi reaguju a vytvaraju vysoko toxické plyny.

OCHRANA PRED ZIARENIM, POPALENINAMI A HLUKOM

e Nikdy nepouZivajte rozbité alebo inak poskodené ochranné
zvaracské kukly.

e Chrante svoje oci Specidlnou zvaracou kuklou vybavenou
ochrannym tmavym sklom (ochranny stuper DIN 9-14).

e Na zabezpecenie ochrany tmavého ochranného skla pred rozstrekom
zvarového kovu umiestnite pred tmavé sklo Cire sklo rovnakych rozme-
rov.

e Nepozerajte na zvaraci oblik bez vhodného ochranného stitu alebo kukly.

e Nezacnite zvarat, pokial sa nepresved¢ite, Ze vetky osoby vo vadej bliz-
kosti si vhodne chrdanené pred ultrafialovym Ziarenim produkovanym
zvdracim oblukom.

e |hned vymerite nevyhovujlce, alebo poskodené ochranné tmavé sklo.

e  Vidy pouzivajte vhodny ochranny odev, vhodnu pracovnu obuv, ochran-
nu zvéracska kuklu a koZzené zvaracské rukavice, aby ste zabranili popa-
lenindm a odrenindm pri manipuldcii s materidlom.

e  PoutZivajte ochranné slichadla alebo timice do usi.

POZOR, TOCIACE SA OZUBENE SUKOLIE (TRRaG )
e Sposuvom drotu manipulujte velmi opatrne a iba, pokial je Q
stroj vypnuty. >

e Pri manipulacii s posuvom nikdy nepouzivajte ochranné ru-
kavice, hrozi zachytenie sukolim.

ZABRANENIE POZIARU A EXPLOZII
e  Odstranite z pracovného prostredia vietky horlaviny. &
e Nezvarajte v blizkosti horlavych materidlov ¢i tekutin alebo

v prostredi s vybusnymi plynmi.

e Nenoste oblecenie impregnované olejom a mastnotou, pretoze by iskry
mobhli spésobit poZiar.

e Nezvarajte materidly, ktoré obsahovali horlavé substancie alebo také
latky, ktoré po zahriati vytvdraju toxické alebo horlavé pary.

e Nezvarajte predtym, neZ sa uistite, aké substancie zvarany predmet
obsahoval. Dokonca nepatrné stopy horlavého plynu alebo tekutiny
mozu spdsobit expldziu.

e Nikdy nepouzivajte kyslik na vyfukavanie kontajnerov.

e  Majte blizko vésho pracoviska hasiaci pristroj.

e Vyvarujte sa zvdraniu v priestoroch arozsiahlych dutinach, kde by sa
mohol vyskytovat zemny &i iny vybusny plyn.

e Nikdy nepouzivajte v zvdracom horaku kyslik, ale vidy iba inertné plyny
aich zmesi.

NEBEZPECENSTVO SPOJENE S ELEKTROMAGNETICKYM PO-

Lom

e  Elektromagnetické pole vytvarané zdrojom pri zvarani moé-
7e byt nebezpeéné fudom s kardiostimulatormi, pomécka-
mi pre nepocujucich a s podobnymi zariadeniami. Tito fudia musia pribli-
Zenie sa k zapojenému pristroju konzultovat so svojim lekarom.

e Nepriblizujte k zvaraciemu zdroju hodinky, nosice magnetickych dat
a pod., pokial je vprevadzke. Mohlo by dojst v dosledku pésobenia
magnetického pola k trvalému poskodeniu tychto pristrojov.

e  Zvdracie zdroje st vyrobené v zhode s ochrannymi poZiadavkami stano-
venymi smernicami o elektromagnetickej kompatibilite (EMC). Zvaraci
stroj je z hladiska odrusenia urceny pre priemyselné priestory - klasifika-
cia podla STN 55011 (CISPR-11) skupina 2, zariadenie triedy A. Predpokla-
da sa ich Siroké poutzitie vo vsetkych priemyselnych oblastiach, ale nie je
pre domdce pouzitie! V pripade pouZitia v inych priestoroch nez prie-

myselnych, sa mézu vyskytnat rusenia a poruchy ktoré bude potrebné

riesit zvlastnymi opatreniami (vid. EN 60974-10). Ak déjde k elektro-

magnetickym porucham, je povinnostou uZivatela danu situaciu vyriesit.
UPOZORNENIE:
Toto zariadenie triedy A nie je urené pre pouZzivanie v obytnych priestoroch,
kde je elektricka energia dodavana nizkonapatovym systémom. MézZu sa tu
vyskytnu problémy so zaistenim elektromagnetickej kompatibility v tychto
priestoroch, sposobené rusenim Sirenym vedenim rovnako ako vyzarovanym
rusenim.

MANIPULACIA
e  Stroj je opatreny drziakom pre lahkd manipuldciu. s

e V jiadnom pripade nesmie byt tento drZiak pouZity pre
manipuldciu na Zeriave alebo zdvihacom zariadeni!

SUROVINY A ODPAD

e  Pre dvihanie na Zeriave je u tychto strojov spevnena dolna ¢ast ramu
e Tieto zdroje s vyrobené z materidlov, ktoré neobsahuju
toxické alebo jedovaté latky pre uzZivatela.

pod ktorou sa daju pretiahnut viazacie prostriedky.

e  Pocas likvidagnej fazy by mal byt pristroj rozloZzeny a jeho ,
jednotlivé komponenty su bud’ ekologicky zlikvidované alebo pouzité pre
dalsie spracovanie.
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LIKVIDACIA POUZITEHO ZARIADENIA

e Prilikvidacii vyradeného zariadenia vyuZite zbernych miest
urcenych k odberu pouzitého elektrozariadenia.

e  Pouzité zariadenie nevhadzujte do beZného odpadu a pou-
Zite postup uvedeny vyssie.

It

MANIPULACIA A USKLADNENIE STLACENYCH PLYNOV

e Vidy sa vyhnite kontaktu medzi zvaracimi kablami prendsa-
jucimi zvaraci prud a flasami so stlacenym plynom a ich us-
kladriovacimi zariadeniami.

e  Vidy uzatvarajte ventily na flasiach so stlacenym plynom, ak ich prave
nebudete pouzivat.

e Ventily na flasi inertného plynu pocdas pouzivania by mali byt Uplne
otvorené.

e Pri manipulacii s flasou stlaceného plynu pracujte so zvysenou opatrnos-
tou, aby sa predislo poskodeniu zariadenia alebo Urazu.

e Nepokusajte sa plnit flase stlatenym plynom, vidy pouzivajte prislusné
reguldtory a tlakové redukcie.

e V pripade, Ze chcete ziskat dalSie informdacie, konzultujte bezpe¢nostné
pokyny tykajuce sa pouZivania stlacenych plynov podla noriem STN 07 83
05.

UMIESTENIE STROJA

Pri vybere pozicie pre umiestenie stroja dajte pozor, aby nemohlo dochadzat
k vniknutiu vodivych necistot do stroja (napriklad odlietajuce ¢astice od brus-
ného nastroja).

InStalacia

Miesto instalacie pre zvaracie zdroje by malo byt starostlivo zvazené, aby bola
zaistena bezpecna a po vsetkych strankach vyhovujlca prevadzka. UZivatel je
zodpovedny za instaldciu a pouzivanie zariadenia v sulade s instrukciami vy-
robcu uvedenymi v tomto navode. Vyrobca neruci za Skody spdsobené neod-
bornym pouzZivanim a obsluhou. Zdroje je potrebné chrénit pred vihkom
a daidom, mechanickym poskodenim, prievanom a pripadnou ventildciou
susednych zdrojov, nadmernym pretazovanim a hrubym zaobchadzanim.
Pred instaldciou zariadenia by mal uzivatel zvazit mozné elektromagnetické
problémy na pracovisku. Odport¢ame, aby ste sa vyhli instalacii zvaracieho
zdroja blizko:

e  signalnych, kontrolnych a telefénnych kablov

e radiovych a televiznych prenasacov a prijimacov

e pocitacov, kontrolnych a meracich zariadeni

e bezpecnostnych a ochrannych zariadeni

Osoby s kardiostimulatormi, poméckami pre nepocujicich a podobne, musia
konzultovat pristup k zariadeniu v prevadzke so svojim lekarom. Pri instalacii
zariadenia musi byt Zivotné prostredie v stlade s ochrannou urovriou IP 21S.
Tieto zdroje su chladené prostrednictvom cirkulacie vzduchu a musia byt
preto umiestnené na takom mieste, kde nimi méze vzduch lahko prudit.

Tabulka 2

280 - 305
| Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Instalovany vykon 9,9 kVA 9,2 kVA
Istenie privodu pomalé, charakteristika D 25A 16 A
Napajaci privodny kabel - prierez 4x2,5mm? 4x2,5mm?
Zemniaci kabel - prierez 35 mm? 35 mm?

Zvaraci horak KTR 25 KTR 25/36

384 - 405
320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
25A 25A 16 A 25A 25A
4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm?
70 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36
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Obr. 1A

Obr. 2A

Obr. 1B

Obr. 2B

Vybavenie stroja

Stroje st Standardne vybavené:

e zemniaci kabel dizky 3 m so svorkou

e hadicka pre pripojenie plynu

e  kladka pre drét o priemeroch 1,0a 1,2 mm

e  sprievodna dokumentacia

e redukcie pre drot 5 kg a 18 kg

e ndhradna poistka zdroja ohrevu plynu

e ndhradna poistka riadiacej elektroniky

e funkciami dvojtaktu a Stvortaktu

e reZimy bodovania a pomalého pulzovania

e  dvoj/stvor kladkovy podavaé drétu

Zvlastne prislusenstvo na objednanie:

e zvaraci horak dizky 3,4a5m

e redukéné ventily na CO,, alebo zmesné plyny Argénu
e Stvor kladkovy poddvac drotu

e nahradné diely zvaracieho horaku

e zemniaci kabel dizky 4 alebo 5 m

e nahradné kladky pre rozne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm)
e rovnacdrétu

Pripojenie k elektrickej sieti

Pred pripojenim zvaracky k el. napdjacej sieti sa uistite, Ze hodnota napatia
a frekvencie v sieti zodpoveda napéatiu na vyrobnom Sstitku pristroja a i je
hlavny vypinac zvaracky v pozicii ,0“. PouZivajte iba origindlnu zéstrcku zdro-
jov na pripojenie k el. sieti. Zvéracie stroje su konstruované pre pripojenie
k sieti TN-C-S. Su dodané s 5-kolikovou vidlicou. Stredny vodic¢ nie je u tychto
strojov pouzity. Pripadnt vymenu vidlice méZe prevddzat iba osoba s elektro-
technickou kvalifikaciou a musi byt dodrzané ustanovenie normy EN 332000-
5-54 ¢l. 546.2.3, tzn. nesmie déjst k spojeniu ochranného a stredného vodica.
Ak chcete zastréku vymenit, postupujte podla nasledujucich intrukcii:

e  pre pripojenie pristroja k sieti su nutné 4 privodné vodice

e 3fazové vodice, pricom nezdleZi na poradi pripojeni faz

e Stvrty, Zlto-zeleny vodic je pouZity pre pripojenie ochranného vodica
Pripojte normalizovand vidlicu vhodnej hodnoty zataZenia k privodnému ka-
blu. Majte istenu elektricku zasuvku poistkami alebo automatickym isticom.

TABULKA €. 2 ukazuje doporucené hodnoty istenia vstupného privodu pri
max. nominalnom zatazeni stroja.

POZNAMKA 1: Lubovolné predlZenie kablu vedenia musi mat odpovedajuci
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prierez kablu a zdsadne nie s mensim priemerom neZ je origindlny kabel
dodavany s pristrojom.

POZNAMKA 2: Vzhladom kvelkosti instalovaného vykonu je potreba
k pripojeniu zariadenia k verejnej distribucnej sieti sihlas rozvodného zédvodu.

Ovladacie prvky (280, 305, 384, 389, 405)

OBRAZOK 1A

Pozicial Hlavny vypinac. V pozicii ,0“ je zdroj zvaracieho prudu vypnuty.
Pozicia2 10-polohovy prepinac napatia jemny.

Pozicia3 Dvoj- respektive Stvor- polohovy prepinacd napétia hruby.

Pozicia4  ZIta kontrolka prehriatia. Ked sa rozsvieti, znamena to, 7e sa zapo-
jila funkcia odpojenia pri prehriati, pretoZe limit pracovného cyklu
bol prekroceny. Pockajte niekolko minut, hned ako kontrolka zha-
sne modzZete zaat zvarat. U stroja PROCESOR a SYNERGIC sa na
displeji zobrazi Err.

Potenciometer nastavenia rychlosti poddvania drétu.

Vypina¢ funkcie BODOVANIE s potenciometrom nastavenia dizky
bodu.

Vypina¢ funkcie STEHOVANIE s potenciometrom nastavenie dizky
stehovania medzi jednotlivymi bodmi - pomalé pulzy. Zapnutie
funkcie ,,Stvortakt”.

EURO konektor pre pripojenie zvéracieho hordku.

Rychlospojky vyvodov timivky. SIGZi pre nastavenie dynamickych
vlastnosti zdroja zvéracieho pradu.

Pozicia 10 Svorkovnica zdroja napétia pre predehrev reduke. ventilu 42 V AC.
Pozicia 11 Privodny kdbel s vidlicou.

Pozicia 17 Elektromagneticky plynovy ventil.

OBRAZOK 2A

Pozicia 12 Navadzacia trubicka EURO konektoru.
Pozicia 13 Podavac drotu.

Pozicia 14 Navadzaci bovden drotu.

Pozicia 15 Drziak cievky drétu s brzdou.

Pozicia 16 Adaptér cievky drotu.

Pozicia 5
Pozicia 6

Pozicia 7

Pozicia 8
Pozicia 9

Ovladacie prvky (309)

OBRAZOK 1B

Pozicial 10-polohovy prepinac napatia.

Pozicia2 Hlavny vypinac. V pozicii ,0” je zdroj zvaracieho prudu vypnuty.
Pozicia3 EURO konektor pre pripojenie zvaracieho horaku.

Pozicia4 Rychlospojka zemniaceho kabla.




Pozicia5 Potenciometer pre nastavenie rychlosti posuvu drotu.
Pozicia6 Vstup plynu do zvaracieho stroja.
Pozicia7 Svorkovnica zdroja napétia pre ohrev plynu 24 V AC.

Pozicia8 Adaptér cievky drotu.

Pozicia9 Drziak cievky drotu s brzdou.

Pozicia 10 Navadzaci bovden drotu.

Pozicia 11 Navadzacia trubicka EURO konektoru.

PEEEERRENE RN
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Obrazek 1C

Ovladaci prvky (3500, 4100)

OBRAZEK 1C

Pozicial 2- respektive 4- polohovy prepinac napati hrubo.

Pozicia2 10-polohovy prepinac napati jemne.

Pozicia3 Vypina¢ funkcie BODOVANI s potenciometrom nastavenia dizky
bodu.

Pozicia4 Hlavni vypinac. V pozicii ,0 je zdroj zvaracieho pridu vypnut.

Pozicia5 Rychlospojka zemniaceho kabla.

Pozicia6 Potenciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.

Pozicia7 Vypina¢ funkcie PRODLEVY s potenciometrom nastavenia dizky
prodlevy medzi jednotlivymi bodmi, pomalé pulzy.

Pozicia8 EURO konektor pre pripojeni zvaracieho horaku.

Pozicia9 Digitalny ukazatel prudu a napati (3500 a 4100).

| |
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Obrazok 1D

Ovladaci prvky (3000)

Pozicial 10-polohovy prepinac napati jemne.

Pozicia2 Hlavni vypinac. V pozicii ,0“ je zdroj zvaracieho pridu vypnut.

Pozicia3 Vypina¢ funkcie BODOVANI s potenciometrom nastavenia dizky
bodu.

Pozicia4 Rychlospojka zemniaceho kabla.

Pozicia5 Potenciometer nastavenia rychlosti podavania drotu.

Pozicia6 Vypina¢ funkcie PRODLEVY s potenciometrom nastavenia dizky
prodlevy medzi jednotlivymi bodmi, pomalé pulzy. Zaroven
vypina¢ funkcie dvojtaktu a $tvortaktu (vypinaé pozicie 3 musi byt
vypnuty).

Pozicia7 EURO konektor pre pripojeni zvaracieho horaku.

DIGITALNE OVLADANIE PANELU PROCESSOR

Obrazok E 1

OBRAZOK E

Pozicial Potenciometer nastavenia parametrov.

Pozicia2  Tlacidlo TEST PLYNU.

Pozicia3  LED signalizujuca vyber nastavenia predfuku plynu.

Pozicia4  LED signalizujica vyber nastavenia doby nabehu rychlosti zvara-
cieho drétu.

Pozicia5 Tlacdidlo SET - umoZiiuje vyber parametrov nastavenia.

Pozicia6  LED signalizujica zapnutie funkcie pulzacie.

Pozicia7  Tlac¢idlo reZimu zvdranie - umoZfiuje zapnutie a vypnutie reZzimu
dvojtakt, Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.

Pozicia8  LED signalizujuca rezim bodovanie.

Pozicia9  LED signalizujuca rezim Stvorakt.

Pozicia10 Tladidlo MEM umoZiiujice vyvolanie poslednych nameranych
hodnét napatia a zvaracieho prudu.

Pozicia 11 Displej zvaracieho prudu.

Pozicia 12 Displej zobrazujlci zvaracie napéatie a hodnoty pri svietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drotu, predfuku atd.

Pozicia 13 LED SETTING, ktora svieti len pri nastavovani parametrov: rych-
lost posuvu drétu, nabehu drétu, predfuku a dofuku plynu, ¢as
bodu a pulzécie, dohorenie drétu.

Pozicia 14 LED znazornujluca vyber nastavenia rychlosti posuvu zvéracieho
drétu.

Pozicia 15 LED zndazorfujuca vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 16 LED signalizujuca vyber nastavenia ¢asu dohorenia.

Pozicia 17 LED signalizujuca vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.

Pozicia 18 LED signalizujuca vyber nastavenia ¢asu pulzacie.

Pozicia19 Tlacidlo zavedenie drétu.

DIGITALNE OVLADANIE PANELU SYNERGIC
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Obrazok F

OBRAZOK F

Pozicial Potenciometer nastavenia parametrov.
Pozicia2  Tlacidlo TEST PLYNU.



Pozicia3  LED signalizujuca vyber nastavenia predfuku plynu.

Pozicia4 LED zndzorfiujuca vyber nastavenia doby nabehu rychlosti zvara-
cieho drétu.

Pozicia5 Tlacidlo SET - umozZiuje vyber parametrov nastavenia.

Pozicia6  LED znazorfujlca zapnutie funkcie pulzicie.

Pozicia7  Tlacidlo reZimu zvdranie - umoZnuje zapnutie a vypnutie rezimu
dvojtakt, Stvortakt, bodovanie a pulzovanie.

Pozicia8 LED zndzorfujuca rezim bodovanie.

Pozicia9  LED zndzorfiujuca rezim Stvortakt.

Pozicia 10 Tlacidlo zapnutie a vypnutie funkcie synergic - SYN.

Pozicia 11 LED znazorfujlca zapnutie funkcie SYNERGIC.

Pozicia 12 Displej zvar. pradu.

Pozicia 13 LED signalizujica zobrazenie orientac¢nej hodnoty sily zvaraného
materidlu na display. Ked didda nesvieti, display zobrazuje hod-
notu zvaracieho prudu.

Pozicia 14 LED signalizujuca doporuéenie, aky vyvod timivky sa ma pouzit
(len u stroju 255 a vyssie, v tomto pripade sa jedna o vyvod L2).

Pozicia15 LED signalizujuca doporulenie, aky vyvod tlmivky sa ma pouZit
(len u stroju 255 a vyssie, v tomto pripade sa jedna o vyvod L2).

Pozicia 16 Displej zobrazujlci zvéracie napatie a hodnoty pri svietiacej LED
SETTING. Su to hodnoty rychlosti posuvu drotu, predfuku atd.

Pozicia 17 LED SETTING ktora svieti len pri nastavovani parametrov: rychlost
posuvu drétu, nabehu drotu, predfuku a dofuku plynu, ¢as bodu
a pulzacie, dohorenie drotu.

Pozicia 18 LED znazorfujluca vyber nastavenia rychlosti posuvu zvéracieho
drétu.

Pozicia 19 LED zndzorrujlca vyber nastavenia ¢asu bodu.

Pozicia 20 LED zndzorfujuca vyber nastavenia ¢asu dohorenia.

Pozicia 21 LED zndzorfujuca vyber nastavenia ¢asu dofuku plynu.

Pozicia 22 LED zndzorfujuca vyber nastavenia ¢asu pulzacie.

Pozicia 23 Tlacidlo zavedenia drotu.

Pripojenie zvaracieho horaku

Do EURO konektoru (obrazok 1A poz. 8, obr. 1B poz. 3) pripojte zvaraci horak
a pevne dotiahnite prevlecenu maticu.

Zemniaci kabel pripojte do zemniacej rychlospojky (pokial riou je stroj vyba-
veny) a dotiahnite. Zemniacu rychlospojku - vyvod urcite podla tabulky 3 ale-
bo postupujte podla tabulky ,,Doporucené nastavenie zvéracich parametrov”.
Zvaraci hordk a zemniaci kabel by mali byt ¢o najkratsie, blizko jeden druhé-
mu a umiestené na uUrovni alebo blizko podlahy.

Tabulka 3
Ind. vyvod 255 - 305 351-405 \
L1 30A - 120A 30A - 180A
L2 80A - 250A 140A - 350A
ZVARANA CAsT

Materidl, ktory md byt zvarany musi byt vidy spojeny so zemou, aby sa zre-
dukovalo elektromagnetické Ziarenie. Velkd pozornost musi byt tieZ kladena
na to, aby uzemnenie zvdraného materidlu nezvysovalo nebezpecie Urazu,
alebo poskodenie iného elektrického zariadenia.

Zavedenie drotu a nastavenie prietoku plynu

Pred zavedenim zvéracieho drétu je nutné previest kontrolu kladiek posuvu
drotu, ¢i odpovedaju priemeru pouZitého zvéracieho drétu a ¢i odpoveda pro-
fil drazky kladky. Pri poufZiti ocelového zvéracieho drétu je nutné poufzit klad-
ku s profilom drézky v tvaru ,V“. Prehlad kladiek najdete v kapitole ,,Nahrad-
né diely posuvu drotu a zoznam kladiek”.

VYMENA KLADKY POSUVU DROTU

U oboch pouZivanych typov posuvu drotu (dvoj-kladka i Stvor-kladka) je pos-

tup vymeny zhodny. Kladky su dvojdrazkové. Tieto drazky su urcené pre dva

rozne priemery drétu (napr. 0,8 a 1,0 mm).

e  Odklopte pritlacny mechanizmus.

e  Vysraubujte zaistovaci plastovy Sraub a vyjmite kladku.

e  Pokial je na kladke vhodnd drazka kladku otoéte a nasadte ju spat na
hriadel a zaistite plastovym zaistovacim Sraubom.

ZAVEDENIE DROTU

e Odoberte bocny kryt zasobniku drotu a do zdsobniku nasadte cievku
s drétom na drziak.

e Odstrihnite koniec drotu pripevneny k okraju cievky a zavedte ho do na-
vadzacieho bovdenu (obr. 2A poz. 14, 2B poz. 10), dalej cez kladku posu-
vu do navddzacej trubicky (obr. 2A poz. 12, 2B poz. 11) minimélne 10 cm.
Skontrolujte, i drot vedie spravnou drazkou posuvu kladky.

e Sklopte pritla¢nd kladku dolu a vratte pritlatny mechanizmus do zvislej
polohy.

e Nastavte tlak matice pritlaku tak, aby bol zaisteny bezproblémovy posun
drotu a pritom nebol deformovany priliSnym pritlakom.
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e Zoradte brzdu cievky zvaracieho drétu tak, aby sa pri vypnuti pritlaéného
mechanizmu posuvu cievka volne otacala. Prili§ utiahnuta brzda znacne
naméha podavaci mechanizmus a méze dojst k prekizavniu drétu v klad-
kach a Spatnému podavaniu. Zoradovacia skrutka brzdy sa nachddza pod
plastovou skrutkovacou drazkou cievky (obr. 2A poz. 15, obr. 2B, poz.
9aobr.3)

e Odmontujte plynovu hubicu zvéracieho hordku.

e Odsraubujte prudovy prievlak.

e  Zapojte do siete sietovu zastrcku.

e  Zapnite hlavny vypina¢ (obr. 1A poz. 1, 1B poz. 2) do polohy 1.

e  Stlacte tlac¢idlo na ¢elnom paneli. Zvédraci drét sa zavddza do hordku bez
plynu, po vysunuti drétu z hordku nasraubujte prudovy prievlak a plynovu
hubicu

e Pred zvdranim pouZijeme na priestor v plynovej hubici a prudovy prievlak
separacny sprej. Tym zabrdnime prilepovaniu rozstrekovaného kovu
a predizime Zivotnost plynovej hubice.

UPOZORNENIE!

Pri zavedeni drétu nemierte horakom proti oc¢iam!

Obrézok ¢. 3

ZMENY PRI POUZIT HLINIKOVEHO DROTU

Stroje nie su Specialne urcéené pre zvdranie hliniku, ale po dolu popisanych
upravéch je mozné hlinik zvarat. Pre zvéranie hlinikovym drétom je treba pou-
7it $pecialne kladky s profilom ,U“ (kapitola ,Nahradné diely posuvu drétu
a zoznam kladiek”). Aby sme sa vyhli problémom s ,,cuchanim” drétu, je treba
pouzivat dréty o priemere min. 1,0 mm zo zliatin AIMg3 nebo AIMg5. Droty
zo zliatin Al 99,5 alebo AISi5 su prilis makké a lahko sp6sobuju problémy pri
posuve. Pre zvéranie hliniku je dalej nevyhnutné vybavit hordk teflonovym
bovdenom a Specidlnym prudovym prievlakom. Ako ochrannu atmosféru je
potreba pouzit Cisty argon.

NASTAVENIE PRIETOKU PLYNU

Elektricky obluk i tavnd kipel musi byt dokonale chranena plynom. Prili§ malé

mnozZstvo plynu nedokdze vytvorit potrebnd ochrannd atmosféru, naopak

prilis velké mnozZstvo plynu strhdva do elektrického obliku vzduch, ¢im je zvar
nedokonale chraneny.

Postupujte nasledovne:

e Nasadte plynovu hadicu na vstup plynového ventilu na zadnej strane
stroja (obr. 1A poz. 17, obr. 1B poz. 6).

e  Pokial pouzivame plyn CO,, je vhodné zapojit predhrev reduké. ventilu
(pri prietoku mensim neZ 6 litrov/min nie je nutny predhrev).

e  Kabel predhrevu red. ventilu zapojime do zdsuvky (obr. 1A poz. 10, obr.
1B poz. 7) na stroji a do konektoru u reduké. ventile, na polarite nezalezi.

e  Odpojte pritlacny mechanizmus posuvu drétu a stisnite tlacidlo horaku
(len u verzie STANDARD 280, 309, 3000, 3500 a 4100).

e  Otocte nastavovacim Sraubom na spodnej strane redukéného ventilu, do-
kial prietokomer neukaze poZadovany prietok, potom tlacidlo uvolnime
(len u verzie STANDARD 280, 309, 3000, 3500 a 4100).

e  Stisnite tlacidlo TEST PLYNU a otoCte nastavovacim Sraubom na spodnej
strane redukéného ventilu, dokial prietokomer neukaze poZadovany prie-
tok, potom tlacidlo uvolnime (u stroju PROCESSOR a SYNERGIC).

e Po dlhodobom odstaveni stroja, alebo vymene kompletného horaku je
vhodné pred zvaranim prefuknut vedenie ¢erstvym plynom.

Nastavenie zvaracich parametrov napatia a rychlos-

ti posuvu drétu

Nastavenie hlavnych zvdracich parametrov zvéracieho napétia a rychlosti po-
suvu drotu sa prevadza potenciometrom rychlosti drotu (obrazok A, pozicie 1)
a prepina¢om napdtia (obrdzok 1 pozicie 2 A 3). Vidy sa k nastavenému napa-
tiu (poloha prepina¢a 1-40 /podla zvoleného stroja/) priraduje rychlost
posuvu drotu. Nastavované parametre zaleZia na pouzitom ochrannom plyne,
priemeru drétu, pouzitom type drétu, velkosti a polohe zvaru atd. Orientaéné
nastavenie rychlosti drotu k polohe prepinaca ndjdete v tabulkach na str.
56-61.

NAPRIKLAD: Zvaraci stroj 280, pouzity ochranny plyn MIX (82% Argénu a 18%
CO,) a pouZitom priemere drétu 0,8 mm je vhodna tabulka (program No. 4).
Nastavené hodnoty teda budu - poloha prepinaca 1 a nastavend rychlost po-
suvu drétu bude 3,8 m/min.



STROJE PROCESSOR A SYNERGIC
Tabulka ¢. 4 - Rozsah nastavovanych hodnét funkcii

doba trva- | Priblizo- | doba ndbehu | rychlost

q q . 1 doba | doba , doba
nia pred- vacia rychlosti posuvu dohorenia
. . A A bodu | stehu dofuku
fuku plynu | rychlost | posuvu drétu drotu
) | (m/min)| () (m/min)  (s) | (s)
PROCESSOR
280, 305, 309, 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 |0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10
384, 405, 389
SYNERGIC
280, 285, 305 0-3 - 0,5-20 0,520 [0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0,5-20 0,520 [0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10

Nastavenie rychlosti posuvu drétu
Stladujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu rychlosti posuvu v rozmedzi
0,5-20 m/min.

POZNAMKA 1: Rychlost posuvu drétu je mozné nastavovat i v priebehu zva-
rania. A to jak potenciometrom, tak i dialkovym ovladdanim UP/ DOWN.

POZNAMKA 2: Spodny display zobrazuje rychlost posuvu drétu len vtedy, ked'
svieti ¢ervend LED diéda SETTING a LED m/min.

NASTAVENIE OSTATNYCH PARAMETROV ZVARANIA

Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC umoziuje nastavenie na-

sledujucich parametrov zvarania:

e dobu trvania predfuku plynu (doba predfuku ochranného plynu pred
zaciatkom zvaracieho procesu)

e dobu ndbehu rychlosti posuvu drétu - funkcie SOFT START (doba nabehu
z minimalnej posunovej rychlosti do hodnoty nastavenej zvéracej rych-
losti drotu)

e  priblizovaciu rychlost drétu (vo vybave podla tab. 4)

e rychlost posuvu drétu m/min (rychlost posuvu drétu pri zvarani)

e dobu stehu vypnutia zvéracieho napéatia na obliku proti posuvu drotu:
,dohorenie” drétu k $picke hordku

e dobu dofuku plynu po dokonéeni zvaracieho procesu

Nastavenie predfuku plynu
Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte poZzadovanu hodnotu doby predfuku plynu v sec.

Nastavenie dohorenia drétu
Stladujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby dohorenia drétu v sec.

Nastavenie dofuku plynu
Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby dofuku plynu v sec.

NASTAVENIE NABEHU RYCHLOSTI DROTU — FUNKCIA SOFT START

Nastavenie funkcie SOFT START ktora zaistuje bezchybny Start zvaracieho

procesu SOFT START umoziiuje nastavenie nasledujicich parametrov:

o Cas nabehu rychlosti zvaracieho drétu z minimalnej rychlosti na nasta-
venu zvaraciu rychlost.

e  Priblizovacia rychlost drétu pred zapalenim zvaracieho obluku.

Obe funkcie funguju odliSnym spdsobom. Pre jemnejsi Start odporidcame

priblizovaciu rychlost drétu - druhd varianta.

Nastavenie ¢asu ndbehu rychlosti zvaracieho dr6tu
Stladujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte pozadovanu hodnotu doby nabehu drétu rychlosti
posuvu v rozmedzi 0 - 5 sec.

Nastavenie priblizovacej rychlosti posuvu drétu

IPOZOR! Pred nastavenim priblizovacej rychlosti drétu vypnite ¢as nabehu
rychlosti posuvu drdtu - nastavte hodnotu ,,0“. Podmienkou moZnosti nasta-
venia pribliZzovacej rychlosti - ,vylet drétu” je vypnutie funkcie nabehu rych-
losti drotu - teda nastavenie hodnoty na ,,0“ podla popisu vyssie.

Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvieti LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte poZadovanu hodnotu priblizovacej rychlosti posuvu
drétu v rozmedzi 0,5 az 20 m/min.

POZNAMKA 1: Nastavené hodnoty sa automaticky ukladaju do pamti po stis-
nuti tlacidla hordku na dobu cca 1 sec.

POZNAMKA 2: Nastavené hodnoty nie je mozné menit v priebehu zvérania,
okrem rychlosti posuvu drotu.

FUNKCIE TOVARENSKEHO NASTAVENIA

Funkcie tovarenského nastavenia sluZia k nastaveniu vychodzich parametrov
riadiacej elektroniky. Po poutZiti funkcie sa vSetky hodnoty automaticky nasta-
via na hodnoty prednastavené od vyrobcu tak ako u nového stroja.

Vypnite hlavny vypinac. Stisnite a drzte tlacidlo SET.

OFF SET ON

Zapnite hlavny vypinac. Uvolnite tlacidlo SET. Na displeji sa zobrazujui hodnoty
vychodzieho nastavenia.



NASTAVENIE REZIMU ZVARANIA

Riadiaca elektronika stroja PROCESSOR a SYNERGIC umozZriuje zvdranie v nas-
ledujucich rezimoch:

e plynuly dvojtaktny a Stvortaktny rezim

e bodovanie a pulzovanie v dvojtaktnom rezime

e bodovanie a pulzovanie v Stvortaktnom rezime

Nastavenie reZimu zvarania dvojtakt
ReZim dvojtakt je nastaveny, ked' je stroj zapnuty a nesvieti Ziadna LED u tla-
¢idla FNC ako na obrazku.

Nastavenie reZimu dvojtakt BODOVANIE
Stladujte tlacidlo FNC, aZ sa rozsvieti LED BODOVANIE ako na obrazku.

Rezim dvojtakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie reZzimu dvojtakt PULZOVANIE
Stladujte tlacidlo FNC, aZ sa rozsvieti LED PULZOVANIE ako na obrazku.
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ReZim dvojtakt pulzovanie je nastaveny.

Nastavenie ¢asu BODOVANIA
Stladujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvietia LED vyznacené na obrazku.
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SET

Potenciometrom nastavte poZzadovanu hodnotu ¢asu bodu 0,1-5 sec.

Nastavenie ¢asu PULZOVANIE
Stladujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvietia LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom nastavte poZadovanu hodnotu ¢asu medzery medzi jednotli-
vymi bodmi 0,1-5 sec.

Nastavenie reZimu zvarania Stvortakt
Stlacujte tlacidlo FNC, aZ sa rozsvieti LED ako na obrazku.

ReZim Stvortakt je nastaveny.

Nastavenie reZimu Stvortakt BODOVANIE
Stladujte tlacidlo FNC, aZ sa rozsvietia dve LED Stvortakt a BODOVANIE ako na
obrazku.

ReZim Stvortakt bodovanie je nastaveny.

Nastavenie reZimu Stvortakt PULZOVANIE
Stlacujte tladidlo FNC, aZ sa rozsvietia dve LED Stvortakt a PULZOVANIE ako na
obrazku.

ReZim Stvortakt pulzovanie je nastaveny.
FUNKCIE MEM (LEN U STROJOV PROCESSOR)

Funkcia umoziiuje spatné vyvolanie a zobrazenie poslednych uloZzenych para-
metrov po dobu cca 7 sec.

Stisnite tlacidlo MEM MEM

Na displeji sa objavia po dobu 7 sec. posledné namerané hodnoty zvaracieho
napatia a prudu. Hodnoty je mozné opétovne vyvolavat.

FUNKCIE SYNERGIC (LEN U STROJOV SYNERGIC)

Funkcia Synergic zjednodusSuje ovladanie a nastavovanie zvéracich paramet-
rov. Jednoduchym nastavenim typu plynu a priemeru drétu obsluha uréi typ
programu. Pre nastavenie zvaracich parametrov dalej uz staci len jednoduché
nastavenie napéatia prepinatom a elektronika automaticky nastavi rychlost
posuvu drétu.

Zapnutie funkcie SYNERGIC
Stisnite tlacidlo SYN, aZ sa rozsvieti LED SYN a LED sily materialu.

SYN

Funkcia SYNERGIC je zapnutd. Zobrazené hodnoty sily materialu na obrazku
su iba informativne.

Zvolenie programu — nastavenie priemeru drétu a typu plynu
Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvietia LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte typ plynu ktory hodlate pouzit - CO, alebo Ar (zna&i
MIX argénu a CO, plynu v pomeru 18 CO, a zbytok Ar.

Stlacujte tlacidlo SET, aZ sa rozsvietia LED vyznacené na obrazku.

SET

Potenciometrom vyberte priemer drotu SG2 ktory chcete pouzit - 0,6 - 0,8 -
1,0 mm.

Na hornom displeji sa zobrazi orientacnd sila materialu ktorou je mozné zva-
rat podfa aktualneho nastavenia. Na dolnom displeji sa zobrazuje aktualne
nastavend rychlost posuvu drétu, ktora sa automaticky meni s prepinanim



poloh prepinaca napétia. ZniZovanie popripade zvySovanie zvaracieho vykonu
nastavite prepinacom napatia.

Vypnutie funkcie SYNERGIC
Stisnite tlacidlo SYN. Didda SYN a sila materidlu zhasne.

SYN

Funkcie SYNERGIC je vypnuta.

POZNAMKA 1: zobrazované hodnoty sily materialu na displeji st iba orien-
tac¢né. Sila zvaraného materialu sa méze lisit podla polohy zvarania atd.

POZNAMKA 2: pre korekciu parametrov posuvu drétu pouzijete potenciome-
ter, popripade UP/DOWN tlacidla dialkového ovladania.

POZNAMKA 3: parametre programu funkcie synergic st navrhnuté pre pome-
deny drot SG2. Pre spravnu funkciu synergickych programov je nutné pouzit
kvalitny drét a ochranny plyn a zvarany material.

POZNAMKA 4: pre spravnu funkciu synergického stoja je nutné dodrzat pred-
pisané priemery bovdenov k priemeru drétu, spravny prievlak a ukostrenie
zvaraného materialu (pouZite svorku priamo na zvarany materidl) inak nie je
zaruéena spravna funkcia stroja. Dalej je potreba zaistit kvalitné napajanie sie-
te - 400 A, max. +/- 5%.

UKLADANIE VLASTNYCH PARAMETROV RYCHLOSTI POSUVU DROTU DO PA-
MATI

Funkcie ukladania parametrov je aktivna len pri zapnutej funkcii synergic.

1. Vyberte poZadovanu rychlost posuvu drétu

2. Stisnite a drzte tlacidlo SYN a nasledne stisnite tlacidlo test plynu (MEM)

Drite sucasne '

SYN

3. Uvolnite obe tlacidld - nové parametre su ulozené

Tymto spdsobom je mozné pozadované parametre ukladat a prepisovat podla
potreby. UloZeny parameter sa nastavi vidy v rovnakej polohe prepinaca na-
patia, kedy bol parameter ulozeny.

NAVRAT DO POVODNYCH PARAMETROV NASTAVENYCH OD VYROBCU

Navrat do povodnych parametrov SYNERGIC nastavenych od vyrobcu sa robi
opatovnym stisnutim a pridrzanim tlacidla SYN a naslednym stisnutim a uvol-
nenim tla¢idla zavedenia drotu. Tymto spdsobom je mozné vrétit jednotlivé

uloZené parametre.

Uplny névrat vietkych prednastavenych hodnét do hodnét nastavenych od
vyrobcu je mozné previest funkciu tovarenského nastavenia.

SYN

Drite sucasne

FUNKCIA LOGIC - LEN U STROJOV PROCESSOR A SYNERGIC

Funkcia LOGIC obsahuje subor zjednodusujucich a sprehladriujicich prvkov

zobrazovanych nastavenych a nastavovanych hodndét. PretoZe dva displeje

zobrazuju niekolko odlisnych parametrov je nutné zobrazovanie parametrov
zjednodusit. Funkcia LOGIC prave takto pracuje - sprehladriuje:

e Horny display sa rozsvieti len v priebehu zvaracieho procesu, kedy
elektronika mieria a zobrazuje zvéraci prud A (pokial nieje zapnuty u stro-
ju Synergic rezim SYNERGIC. V pripade zapnutého reZzimu SYNERGIC
u stroju Synergic svieti display trvale len sa menia zobrazované hodnoty).
Po uplynuti doby cca 7 sec. displej opat automaticky zhasne. Tym
elektronika zvysuje orientéciu pri ¢itani parametrov pri nastavovani.

e Horny displej zobrazuje iba zvaraci prud. V pripade zapnutej funkcie SY-
NERGIC (len u stroju Synergic) horny displej zobrazuje hribku materialu.

e Spodny displej zobrazuje v priebehu zvarania zvaracie napétie a v priebe-
hu nastavovania vsetky ostatné hodnoty - ¢as, rychlost atd.

e LED diéda SETTING prestane svietit len v priebehu zvéracieho procesu
kedy je v ¢innosti digitalny voltampérmeter.

e LED diéda SETTING svieti v priebehu zvarania len vtedy, ked obsluha
nastavuje a meni rychlost posuvu drétu potenciometrom alebo dialko-
vym ovladanim UP/DOWN. Len ¢o obsluha prestane parameter nastavo-
vat LED diéda SETTING automaticky do 3 sec. zhasne a displej ukazuje
hodnotu zvaracieho napatia.
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Doporucené nastavenie zvaracich parametrov vid. tabulky str. 56 aZ 61.

PRINCIP ZVARANIA MIG/MAG

Zvéraci drét je vedeny zcievky do prudového prievlaku pomocou posuvu.
Obluk prepojuje taviacu drotovu elektrédu so zvdranym materidlom. Zvaraci
drét funguje jednak ako nosi¢ obluku a zaroven i ako zdroj pridavného
materidlu. Z medzikusu pritom pradi ochranny plyn, ktory chrani obluik i cely
zvar pred Uc¢inkami okolitej atmosféry (vid obr. 4).

Obr. 4

Otvor pro ochranny plyn

Kladky posuvu
Zv.elektroda

Mezikus Plynova hubica
Prudovy prievlak Ochranny plyn

Zvaraci obluk Zvar.materidl

OCHRANNE PLYNY

| Ochranné plyny |

Inertné plyny - metéda MIG |
| |

1
l Aktivne plyny - metéda MAG
| |

Argon (Ar) Oxid uhlicity
Hélium (He) Zmesné plyny
Zmesi He/Ar Ar/CO,

Ar/0,

PRINCiP NASTAVENIA ZVARACICH PARAMETROV

Pre orienta¢né nastavenie zvaracieho prudu a napéatia metédami MIG/MAG
odpovedd empiricky vztah U, = 14 + 0,05 x l,. Podla tohto vztahu si mézeme
uréit potrebné napétie. Pri nastaveni napatia musime poéitat s jeho poklesom
pri zatuzZeni zvarenim. Pokles napétia je cca 4,8 V na 100 A.

Nastavenie zvaracieho prudu prevddzame tak, Ze pre zvolené zvdracie napatie
doregulujeme poZadovany zvéraci prud zvySovanim alebo zniZzovanim rych-
losti poddvania drétu, pripadne jemne doladime napétie aZ je zvar. Obluk sta-
bilny. K dosiahnutiu dobrej kvality zvaru a optimélneho nastavenia zvaracieho
prudu je treba, aby vzdialenost napajacieho prievlaku od materialu bola prib-
lizne 10 x & zvaracieho drétu (obr. 4). Utopenie prievlaku v plynovej hubici by
nemalo presiahnut 2 - 3 mm.

Zvdaracie rezimy

Vsetky zvaracie stroje pracuju v tychto rezimoch:

e plynule dvojtakt

e plynule Stvortakt

e bodové zvaranie dvojtakt

e pulzové zvaranie dvojtakt

Nastavenie stroja na tieto rezimy sa prevadza dvoma vypinac¢mi s potencio-
metrami (obr. 1A, poz. 6, 7). Na ovlddacom panely nad potenciometrami su
schematicky znazornené ich funkcie.

DVOIJTAKT
Pri funkcii si oba potenciometre stale vypnuté. Proces sa zapne stisnutim spi-
naca horaku. Pri zvaracom procese sa musi spina¢ stéle drzat. Pracovny pro-

ces sa prerusi uvolnenim spinaca horaku.

[ 2 ]

| predfuk I I zvaraci proces |
v 1

I koniec zvarania

| 1 zahajenie zvérania |

1 —stisnutie a drzanie tlacidla hordku
2 —uvolnenie tlacidla hordku

STVORTAKT

Pouziva sa pri dlhych zvaroch, pri ktorych zvara¢ nemusi neustdle drzat spinac
horédku. Funkcia sa zapne vypinacom (obr. 1A poz. 7) z polohy 0 do akejkolvek
polohy 1-10. Zapnutim spinaca horaku sa spusti zvaraci proces. Po jeho uvol-
neni zvdraci proces nadalej trva. Az po opatovnom stisnuti spinac¢a hordku sa
prerusi zvdraci proces.

| predfuk | | zvaraci proces |
A
I koniec zvdrania
| 1-2 I zahajenie zvarania I 3-4

1 - 2 stisnutie a uvolnenie tlacidla horaku
3 - 4 opakované stisnutie a uvolnenie tlacidla horaku



BODOVE ZVARANIE

Pouziva sa pre zvaranie jednotlivymi kratkymi bodmi, ich dizka sa dd plynule
nastavovat pootoéenim lavého potenciometru (obr. 1, poz. 6) na odpovedaju-
cu hodnotu na stupnici (smerom doprava sa interval predlzuje). Stisnutim spi-
naca na hordku sa spusti ¢asovy obvod, ktory spusti zvaraci proces a po nasta-
venej dobe ho vypne. Po opatovnom stisnuti tla¢idla sa cela ¢innost opakuje.
K vypnutiu bodového zvérania je treba potenciometer vypnit do polohy 0.
Pravy potenciometer zostdva po celt dobu trvania bodového zvérani vypnuty.

| predfuk || Zvéranie po nastavenu dobu I | dofuk |

! '

| koniec bod. zvarania

1 | zahajenie bod. zvarania |

[ 2 ]

1 —stisnutie a drzanie tlacidla hordku
2 —uvolnenie tlacidla hordku

PULZOVE ZVARANIE

Pouziva sa pre zvaranie kratkymi bodmi. Dizka tychto bodov i dizka stehov sa
da plynule nastavovat. Nastavuje sa pooto¢enim favého potenciometru, ktory
udava dizku bodu (obr. 1A, poz. 6) a pravého potenciometru, ktory udava
dizku stehu (obr. 1A poz. 7) z polohy 0 na pozadované hodnoty na stupnici
(smerom doprava sa interval predlZuje). Stisnutim spinaca horaku sa spusti
Casovy obvod, ktory spusti zvéraci proces a po nastavenej dobe ho vypne. Po
uplynuti nastaveného stehu sa cely proces opakuje. K preruseniu funkcie je
nutné uvolnit spina¢ na zvaracom horaku. K vypnutiu funkcie je treba vypnuat

oba potenciometre do polohy 0.

2|

| predfuk H zva’raniel | steh |

! !

| koniec puls. zvarania

[ ]
1 —stisnutie a drzanie tlacidla horaku
2 —uvolnenie tlacidla hordku

zahajenie puls. zvarania |

NeZ zaénete zvarat

DoleiZité: pred zapnutim zvdracky skontrolujte este raz, Ze napatie a frekven-

cia elektrickej siete odpovedd vyrobnému stitku.

1. Nastavte zvaracie napdtie s pouZitim prepinaca napatia (obr. 1A poz. 2
a 3 obr. 1B poz. 1) a zvaraci prud potenciometrom rychlosti posuvu dro-
tu (obr. 1A, B poz. 5). Nikdy neprepinajte polohy prepinaca pri zvarani!

2. Zapnite zvaracku hlavnym vypina¢om zdroja(obr. 1A poz.1,0br.1B poz.2)

3. Stroj je pripraveny k pouZzitiu.

Udrzba
VAROVANIE: Pred tym, nez prevediete kontrolu vnutri stroja, odpojte ho od
el. siete!

NAHRADNE DIELY

Originalne ndhradné diely boli $pecidlne navrhnuté pre nase zariadenie. Pou-
Zitie neoriginalnych nahradnych dielov méze spdsobit rozdielnosti vo vykone
alebo redukovat predpokladanu Uroven bezpeénosti. Vyrobca odmieta prev-
ziat odpovednost za pouZitie neoriginalnych nadhradnych dielov.

ZDROJ ZVARACIEHO PRUDU

Pretoze su tieto systémy celé statické, dodrzujte nasledujici postup:

e  Pravidelne odstrarujte nazhromazdenu necistotu a prach z vnutronych
Casti stroja za poutzitie stla¢eného vzduchu. Nesmerujte vzduchovu trysku
priamo na elektrické komponenty, mohlo by déjst k ich poskodeniu.

e  Sprevadzajte pravidelné prehliadky, aby ste zistili jednotlivé opotrebova-
né kable alebo volné spojenia, ktoré su pri¢inou prehrievania a mozného
poskodenia stroja.

e U zvaracich strojov je treba previest periodicku reviznu prehliadku raz za
pol roka poverenym pracovnikom podla EN 331500, 1990 a EN 056030,
1993.

POSUV DROTU

Velku pozornost je treba venovat podavaciemu ustrojenstvu, a to kladkam
a priestoru kladiek. Pri podavani drotu sa Iipe medeny povlak a odpadavaju
drobné piliny ktoré st vnasané do bovdenu alebo znedistuju vnutorny priestor
podavacieho Ustrojenstva. Pravidelne odstranujte nazhromazdenu nedistotu
a prach z vnutornych ¢asti zdsobnika drotu a podavacieho Ustrojenstva.
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ZVARACI HORAK

Zvaraci horak je treba pravidelné udrzovat a véas vymieriat opotrebované die-
ly. Najviac namdhanymi dielmi su prudovy prievlak, plynova hubica, trubka
hordku, bovden pre vedenie drétu, hadicovy kabel a tlacidlo hordku.

Pridovy prievlak prevadza zvaraci prud do drétu a zaroveri drot usmeriiuje
k miestu zvarania. M4 Zivotnost 3 az 20 zvéracich hodin (podla ddaju vy-
robcu), ¢o zavisi najma na akosti materialu prievlaku (Cu nebo CuCr), na akosti
a povrchovej Uprave drétu a zvaracich parametrov. Vymena prievlaku sa do-
poruduje po opotrebovani otvoru na 1,5 ndsobok priemeru drotu. Pri kazdej
montazi i vymene sa doporucuje nastriekat prievlak separaénym sprejom.
Plynova hubica prevddza plyn urceny k ochrane obliku a tavnej kupele. Roz-
strek kovu zand3a hubicu, preto je treba ju pravidelne Cistit, aby bol zabezpe-
¢eny dobry a rovnomerny prietok a predislo sa skratu medzi prievlakom a hu-
bicou. Skrat méZe poskodit usmerifiova&! Rychlost zanasania hubice zavisi
predovsetkym na spradvnom vykondvani zvaracieho procesu.

Rozstrek kovu sa jednoducho odstrafiuje po nastriekani plynovej hubice sepa-
racnym sprejom.

Po tychto opatreniach rozstrek ¢iasto¢ne opadava, predsa je treba ho kazdych
10 aZ 20 minuat odstrafiovat z priestoru medzi hubicou a prievlakom nekovo-
vou ty€inkou miernym poklepom. Podla velkosti pridu a intenzity prace je
potreba 2x - 5x behom smeny plynovud hubicu sriat a dékladné ju odistit vrata-
ne kanaliku medzikusu, ktory slUzi pre privod plynu. S plynovou hubicou sa
nesmie silne klepat, pretoZe sa méze poskodit izolaénd hmota.

Medzikus je tiez vystavovany Gc¢inkom rozstreku a tepelnému namahaniu.
Jeho Zivotnost je 30-120 zvéracich hodin (podla Udaju uvedeného vyrobcom).
Intervaly vymeny bovdenov su zavislé na Cistote drotu a idrzbe mechanizmu
v poddvadi a na pritlaku kladiek posuvu. Raz tyZzdenne sa ma vydistit trichlo-
retylenom a prefiknut tlakovym vzduchom. V pripade velkého opotrebovania
alebo upchani je treba bovden vymenit.

Upozornenie na mozné problémy a ich odstranenie
Privodny sietovy kabel, predlZzovaci kabel a zvaracie kable su povaZzované za
najcastejsie priciny problémov. V pripade ndznaku problémov postupujte nas-
ledovne:
1. skontrolujte hodnotu dodavaného sietového napatia
2. skontrolujte, ¢i je privodny kdbel dokonale pripojeny k zastrcke a hlav-
nému vypinacu
3. skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢ v poriadku
4. skontrolujte, ¢i nasledujlce Casti nie st vadné:
e hlavny vypinac rozvodne;j siete
e napajacia sietova zastréka
e hlavny vypinac zdroja
5. skontrolujte zvaraci hordk a jeho Casti:
e napajaci prievlak a jeho opotrebovanie
e vodiaci bovden v horaku
e vzdialenost utopenia prievlaku do hubice
POZNAMKA: Aj ked mate poZadované technické zruénosti nevyhnutné na
opravu zdroja, doporuéujeme vam v pripade poruchy kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisné - technické oddelenie.

Objednanie nahradnych dielov

Pre bezproblémové objednanie ndhradnych dielov uvadzajte:
1. objednavacie ¢islo dielu

2. nazov dielu

3. typzdroja

4. napdjacie napétie a kmitocet uvedeny na vyrobnom Stitku

5. vyrobné ¢islo zdroja

PRIKLAD: 1 kus obj. &islo 30338 ventildtor MEZAXIAL pre stroj 405, 3x400V
50/60 Hz, vyrobné ¢islo ...

Poskytnutie zaruky

1. Zérucna doba stroju je vyrobcom stanovena na 24 mesiacov od predaja
stroja kupujlicemu. Lehota zaruky zacina beZat dfiom predania stroja ku-
pujucemu, pripadne diiom moznej doddvky. Zaru¢na lehota na zvaracie
hordky je 6 mesiacov. Do zaru¢nej doby sa nepocita doba od uplatnenia
opravnenej reklamdcie aZz do doby, kedy je stroj opraveny.

2. Obsahom zaruky je odpovednost za to, ze dodany stroj mda v dobe do-
dania a po dobu zaruky bude mat vlastnosti stanovené zdvaznymi tech-
nickymi podmienkami a normami.

3. Odpovednost za vady, ktoré sa na stroji vyskytnu po jeho predaji v za-
rucnej lehote, spociva v povinnosti bezplatného odstranenia vady vyrob-
com stroja, alebo servisnej organizacie poverenou vyrobcom stroja.

4. Podmienkou platnosti zaruky je, aby bol zvaraci stroj pouZivany spdso-
bom a k tcelom, pre ktory je urceny. Ako vady sa neuznavaju poskodenia
a mimoriadné opotrebenia, ktoré vznikli nedostato¢nou opaterou ¢i za-
nedbanim i zdanlivej bezvyznamnej vady.

Za vadu nie je mozne napriklad uznat:

e  Poskodenie transformdtoru alebo usmerfiovaca vplyvom nedostatocnej
udrzby zvdracieho hordku a nasledného skratu medzi hubicou a prievla-
kom.



Poskodenie elektromagnetického ventilu necistotami vplyvom nepoufzi-
vania plynového filtru.

Mechanické poskodenie zvaracieho horaku vplyvom hrubého zachddza-
nia atd.

Zaruka sa dalej nevztahuje na poskodenie vplyvom nesplnenia povinnosti
majitela, jeho neskudsenosti, alebo znizenymi schopnostami, nedodrza-
nim predpisu uvedeného v ndvode pre obsluhu a Gdrzbu, uZivanim stroja
k G¢elom, pre ktoré nie je uréeny, pretaZovanim stroja, hoci i prechod-
nym. Pri Gdrzbe a opravéch stroja musi byt vyhradne pouZivany original-
ny diel od vyrobcu.

V zarucnej dobe nie su dovolené akékolvek Upravy alebo zmeny na stroji,
ktoré mozu mat vplyv na funkénost jednotlivych suéasti stroja. V opaé-
nom pripade nebude zaruka uznana.

Naroky zo zaruky musia byt uplatnené ihned po zisteni vyrobnej vady
alebo materialovej vady a to u vyrobcu alebo predajcu.

Ak sa pri zaru¢nej oprave vymeni vadny diel, prechadza vlastnictvo vad-
ného dielu na vyrobcu.

ZARUCNY SERVIS

1.

Zaruény servis mbze prevadzat len servisny technik preskoleny a pove-
reny vyrobcom.

Pred vykonanim zarunej opravy je nutné previest kontrolu udajov
o stroji: ddtum predaja, vyrobné Cislo, typ stroja. V pripade Ze udaje nie
su v sulade s podmienkami pre uznanie zarucnej opravy, napr. presla za-
ru¢na doba, nesprdvne pouzivanie vyrobku v rozpore s ndvodom k pou-
Zitiu atd., nejedna sa o zaruc¢nu opravu. V tomto pripade vsetky naklady
spojené s opravou hradi zakaznik.

Nedielnou suéastou podkladu pre uznanie zaruky je riadne vyplneny za-
ruény list a reklamacny protokol.

V pripade opakovania rovnakej zdvady na jednom stroji a rovnakom diele je
nutna konzultdcia so servisnym technikom vyrobcu.
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Connection to the electrical powersupply.......................... 25 must therefore reserve the right to modify their construction and properties.
Controlapparatus . ... ...t 25 L.
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ffici . Th f weldi t, wi | d feed i
The pointing out of any difficulties and their elimination............. 31 etiiciency. The source' or we 'mg current, ere. SUPPly and feed are in one
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List Of SPAre PartS . . v\ttt ettt ettt s 66 Machines 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 and 4100 are delivered in
) . the following designs (machines 3000, 3500 and 4100 in STANDARD design
Spare parts of wire feederand listofrolls.......................... 72 only):
Trouble shooting list . ... i 75 Analogical type STANDARD
Testing certificate ... 81 Easy and reliable control over machines. Operating is secured by one poten-

tiometer of wire feed and two other potentiometers with a switch which
controls switching on and setting spot and pulse functions. This type is
supplied with a digital voltampermeter in a standard way (only 305, 384, 405,
3500 and 4100).

Table 1
rootosn e e e e s o e
Mains voltage 50 Hz 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400
Welding current range A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50-350
Output voltage settings Vv 17-38 17,7 -39,2 18-40 20-49 18-40 17,7 - 39,2 19,2-41,9 22-51
Regulation steps 20 10 40 21 40 10 20 40
Duty cycle 30% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Duty cycle 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280
Duty cycle 100% A 220 170 260 210 260 190 (pfi 40°C) | 235 (pfi 40°C) | 240 (pfi 40°C)
Mains current/input 60% | A/kVA| 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 96/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Mains protection-slow, D A 25 16 25 25 25 16 25 25
Winding Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Wire feeder 2-roll 2-roll 2-roll 2-roll 4-roll 4-roll 4-roll 4-roll
Digital voltammeter no /yes only PROC. yes only PROC. yes no yes yes
Standardly equiped roll 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Wire feed speed 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Diameter of wire - Fe 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
-Al 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2

- Tube wire 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Protection degree IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 1P 21S 1P 21S
Insulation class F F F F F F, H F,H F,H
Standards EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Dimensions LxWxH mm | 835x480x840 | 800x490x740 | 835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840 | 880x510x871 | 880x510x871 | 880x510x871
Weight kg 93 68 102 93 102 77 88 94

Warming test were performed with ambient temperature and welding current range for 40 Celsium degrees which was given for simulation.
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SYNERGIC

Digital type PROCESSOR

A simple solution of having control over all functions for MIG/MAG welding.
Simple control and setting of all functions is secured by one potentiometer
and two buttons. Function LOGIC also makes an easy control possible. Machi-
nes with this control are supplied with a digital voltampermeter with memory
in a standard way. A simple solution of having control allows setting values of
pre-gas and post-gas, function SOFT START, burning out of wire, spot and pul-
se welding. Regulation allows setting two-time and four-time modes. Easy ad-
vanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regulation of speed of wire
feed manages feedback regulation of wire feed which secures constant set
speed of wire shifting.

PROCESSOR

Synergic type

It significantly makes setting of welding parameters possible. An operator sets
up the type of a program by using easy setting of diameter of welding wire
and used protective gas. Then you can simply set up voltage when you use
the switch and control unit Synergic chooses the best parameters of speed of
wire feed. Simple operating and setting of all functions is secured by one
potentiometer and two buttons. Function LOGIC also makes an easy control
possible. Machines with this control are supplied with a digital voltamperme-
ter with memory in a standard way. A simple solution of having control allows
setting values of pre-gas and post-gas, function SOFT START, burning out of
wire, spot and pulse welding. Regulation allows setting two-time and four-
time modes. Easy advanced feeding of wire to wire feeder. Electronic regula-
tion of speed of wire feed manages feedback regulation of wire feed which
secures constant set speed of wire shifting.
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Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods (for the positioning of parts, the rep-
lacement of wire and underflushing operations etc. This welders are dimen-
sioned to supply a 250 A, 280 A and 350 A nominal current in complete sa-
fety for a period of work 30% or 35%, 40% and 45% of the total usage time.
The regulations in force establish the total usage time to be 10 minutes. The
20% work cycle is considered to be 2 minute of the ten-minute period of time.
If the permitted work cycle time is exceeded, an overheat cut-off occurs to
protect the components around the welder from dangerous overheating.
Intervention of the overheat cut-of is indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light (pos. 4, picture 1 A). After several minutes the over-
heat cut off rearms automatically (and the yellow signal light turns itself off)
and the welder is ready for use again. Machines are constructed in complian-
ce with the IP 21S protection level.

Safety standards

Welding machines must be used for welding and not for other improper uses.
Never use the welding machines with its removed covers. By removing the
cover’s the cooling efficiency is reduced and the machine can be damaged. In
this case the supplier does not take his responsibility for the damage incurred
and for this reason you can’t stake a claim for a guarantee repair. Their use is
permitted only by trained and experienced persons. The operator must obser-
ve CEl 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 safety stan-
dards in order to guarantee his safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY INSTRUCTIONS FOR MACHINE
OPERATORS ARE STATED:

EN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc welding of metals. EN 05 06 30/
1993 Safety rules for welding and plasma cutting. The welding machine must
be checked through in regular inspections according to EN 33 1500/1990.
Instructions for this check-up, see § 3 Public notice CUPB number 48/1982
Digest, EN 33 1500:1990 and EN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIREFIGHTING REGULATIONS!

Keep general firefighting regulations while respecting local specific conditions
at the same time. Welding is always specified as an activity with the risk of
a fire. Welding in places with flammable or explosive materials is strictly for-
bidden. There must always be fire extinguishers in the welding place.
ATTENTION! Sparks can cause an ignition many hours after the welding has
been finished, especially in unapproachable places. After welding has been
finished, let the machine cool down for at least ten minutes. If the machine
has not been cooled down, there is a high increase of temperature inside,
which can damage power elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS CONTAINING LEAD,

CADMIUM, ZINK, MERCURY AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld metals containning these metals:

e Do not carry out welding processes on gas, oil, fuel etc. tanks (even emp-
ty ones) because there is the risk of an explosion. Welding can be car-
ried out only according to specific regulations!!!

PREVENTION FROM ELECTRICAL CURRENT INJURY
e Do not carry out repairs with the generator live.

e In spaces with the risk of an explosion there are specific regulations
e Before carrying out any maintenance or repair activeties,
disconnect the machine from the mains.

valid.
e Ensure that the welder is suitably earthed.

e The equipment must be installed and run by qualified personnel.

e All connections must comply with the regulations in force (EN 60974-1)
and with the accident prevention laws.

e Do not weld with worn or loose wires. Inspect all cables frequently and
ensure that there are no insulation defects, uncovered wires or loose
connections.

e Do not weld with cables of insufficient diameter and stop soldering if the
cables overheat, so as to avoid rapid deterioration of the insulation.



e Never directly touch live parts. After use, carefully replace the torch or
the electrode holding gripers, avoiding contact with the parts connected
to earth.

SAFETY REGARDING WELDING FUMES AND GAS

e  Carry out purification of the work area, from gas and fu-
mes emitted during the welding, especially when welding
is carried out in an enclosed space.

e  Place the welding system in a well aired place.

e Remove any traces of varnish that cover the parts to be welded, in order
to avoid toxic gases being released. Always air the work area.

e Don’t weld in places where gas leaks are suspected or close to internal
combustion engines.

e  Keep the welding equipment away from baths for the removal of grease
where vapours of trichlorethylene or other chlorine containing hydrocar-
bons are used as solvents, as the welding arc and the ultraviolet radiation
produced by it react with such vapours to form phosgene, a highly toxic
gas.

PROTECTION FROM RADIATION, BURNS AND NOISE

e Never use broken or defective protection masks.

e Do not look at the welding arc without a suitable protective
shield or helmet.

e  Protect your eyes with a special screen fitted with adiactinic glass (pro-
tection grade 9-14 EN 169).

e Immediately replace unsuitable adiactinic glass.

e  Place transparent glass in front of the adiactinic glass to protect it.

e Do not trigger off the welding arc before you are sure that all nearby
people are equipped with suitable protection.

e  Pay attention that the eyes of nearby persons are not damaged by the
ultraviolet rays produced by the welding arc.

e  Always use protective overalls, splinterproof glasses and gloves.

e  Wear protective earphones or earplugs.

e  Wear leather gloves in order to avoid burns and abrasions while mani-
pulating the pieces.

ATTENTION, REVOLVING GEARING [ vARNNG )
e Wire shift must be handled very carefully, only if the ma-
chine is switched off.
e While manipulating with the shift, never use protection
gloves, there is a danger of catching in the gearing.

AVOIDANCE OF FLAMES AND EXPLOSIONS
e  Remove all combustibles from the workplace.
e Do not weld close to inflammable materials or liquids, or
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in environments saturated with explosive gasses.

e Do not wear clothing impregnated with oil and grease, as sparks can
trigger off fame’s.

e Do not weld on recipients that have contained inflammable substances,
or on materials that can generate toxic and inflammable vapours when
heated.

e Do not weld a recipient without first determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable gas or liquid can cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

e Avoid gasbrazing with wide cavities that have not been properly degas-
sed.

e  Keep a fire extinguisher close to the workplace.

e Never use oxygen in a welding torch; use only inert gases or mixtures of
these.

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC FIELDS

e The magnetic field generated by the machine can be dange-
rous to people fitted with pacemakers, hearing aids and
similar equipment. Such people must consult their doctor
before going near a machine in operation.

e Do not go near a machine in operation with watches, magnetic data
supports and timers etc. These articles may suffer irreparable damage
due to the magnetic field.

e This equipment complies with the set protection requirements and direc-
tives on electromagnetic compatibility (EMC). Welding machines in terms
of interference suppression are determined for industrial space - classifi-

cation according to EN 55011 (CISPR - 11) group 2, inclusion class A. Is
assumed that their wide use in all industrial area, but it is not for using at
home! In particular, it complies with -the technical prescriptions of the
EN 60974-10 standard and is foreseen to be used in all industrial spaces
and not in spaces for domestic use. If electromagnetic disturbances
should occur, it is the user’s responsibility to resolve the situation with
the technical assistance of the producer. In some cases the remedy is
schormare the welder and introduce suitable filters into the supply line.
WARNING:
This inclusion class A is not made for using in residential premises where is
electrical energy supplied by low-voltage system. Here can be some problems
with ensuring electromagnetic compatibility in these premises caused by
interference spread wiring the same as radiate interference..

MATERIALS AND DISPOSAL ﬂ
e  These machines are build from materials that do not con-
tain substances which are toxic or poisonous to the opera- t,
tor.
e During the disposal phase the machine should be disassembled and it’s
components should be separated according to the type of material they
are made from.

DISPOSAL OF USED MACHINERY

e Collecting places/banks designed for back withdrawer
should be used for disposal of machinery put out of the
operation.

e Don’t throw away machinery into common waste and apply the proce-
dure mentioned above.

HANDLING AND STOCKING COMPRESSED GASES
e Always avoid contact between cables carrying welding cur-
rent and compressed gases cylinder and their storage sys-

tems.

e Always close the valves on the compressed gas cylinders when not in
use.

e The valves on inert gas cylinder should always be fully opened when in
use.

e The valves on flammable gases should only be opened full turn so that
quick shut off can be made in an emergency.

e  Care should be taken when moving compressed gas cylinders to avoid
damage and accidents which could result in injury.

e Do not attempt to refill compressed gas cylinders, always use the correct
pressure reduction regulators and suitable base fined with the correct
connectors.

e  For further information consult the safety regulation governing the use
of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine placement, be careful to prevent
the machine from conducting impurities and getting them inside (for example
flying particles from the grinding tool).

Installation

The installation site for the system must be carefully chosen in order to ensu-
re its satisfactory and safe use. The user is responsible for the installation and
use of the system in accordance with the producer’s instructions contained in
this manual. Before installing the system the user must take into considera-
tion the potential electromagnetic problems in the work area. In particular,
we suggest that you should avoid installing the system close to:

e signalling, control and telephone cables

e radio and television transmitters and receivers

e computers and control and measurement instruments

e  security and protection instruments

Persons fitted with pacemakers, hearing aids and similar equipment must
consult their doctor before going near a machine in operation. The equip-
ment’s installation environment must comply to the protection level of the
frame i.e. IP 21S. The system is cooled by means of the forced circulation of
air, and must therefore be placed in such a way that the air may be easily
sucked in and expelled through the apertures made in the frame.

Table 2

280 - 305
| Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Installed power 9,9 kVA 9,2 kVA
Protection slow, char. D 25A 16 A
Diameter of input connection 4x2,5 mm? 4x2,5 mm?
Earth cable-cut 35 mm? 35 mm?
Welding torch KTR 25 KTR 25, 36

384 - 405
320 A (30%) 350 A (30%) 250A (45%) 280A (40%) 350A (35%)
11 kVA 13,5 kVA 6,6 kW 7,8 KW 11 kW
25A 25A 16 A 25A 25A
4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm?
70 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36
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Picture 1A

Picture 2A

Picture 1B

Picture 2B

Equipment of machines

Machines are also standardly equipped with:

e  Earthing cable 3 m long with a grip.

e Hose for gas connection.

e  Cable for gas heating connection.

e Roller for wire of 1.0 and 1.2 mm in diameter.
e Accompanying documentation.

e  Reduction for wire 5 kg and 18 kg.

e  Functions for two and four cycle time.

e Modes of spot welding and slow pulsing.

e  Two or four roll wire feeder.

Special accessories for ordering:

e  Welding torch 3, 4 or 5 m long.

e  Cylinder pressure regulators for CO, or mixed gases of Argon.
e Spare rollers for wires different in diameter.

e Fourroll wire feeder.

e  Spare parts of welding torch.

e  Earthing cable 4 mor 5 m long.

Connection to the electrical power supply

Before connecting the welder to the electrical supply check, that the machi-
nes plate rating corresponds to the supply voltage and frequency and that
the line switch of the welder is in the position ,,0“.

Use original plug for machines to connect to power supply. Machines are
designed for TN-C-S grid. It’s provided with 5-pin plug. The middle line wire is
not used. Eventual changing of plug can be made only by person with
electrotechnical qualification and standard EN 332000-5-54 article 546.2.3
must be kept, that means middle line wire and protective line wire must not
be linked. If you need to change the plug, follow this:

connection to the power supply must be carried out using of four polar cable
e three conducting wires, it does not matter, what is the order of phases

e the fourth, yellow-green wire is used for making the ,,EARTH” connection
Connect a suitable normalized plug to the power cable. Provide for an elect-
rical socket complete with fuses or an automatic switch.

TABLE 2: Shows the recommended load values for retardant supply fuses
chosen according to the maximum nominal current supplied to the welder
and the nominal supply voltage.
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NOTE 1: Any extensions to the power cable must be of a suitable diameter,
and absolutely not of a smaller diameter than the special cable supplied with
the machine.

NOTE 2: It is not advisable to plug up the welder to motordriven generators,

as they are known to supply an unstable voltage.

Control apparatus (280, 305, 384, 389, 405)

PICTURE 1A

Position1  Supply switch. In the ,0“ position the welder is off.

Position2  10-positional voltage changeover switch.

Position3  2- or 4- positional voltage changeover switch.

Position4  Thermostat yellow signal light. When this light comes it means
that the overheat cut-off has come on, because the work cycle
limit has been exceeded. Wait for a few minutes before starting
to weld again.

Position5  Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.

Position 6  Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-
ment of spot welding length.

Position 7 Switch of PAUSE function with potentiometer of adjustment of
pause length between each spots - slow pulses and switch of
two- and four- cycle function.

Position8  EURO connector of welding burner connection.

Position9  Inductance connection L1 and L2.

Position 10 Terminal board of voltage supply for gas 42 V AC heating.

Position 11  Supply cable with connection.

Position 17 Automatic electromagnetic gas valve.

PICTURE 2A

Position 12 Loading tube of EURO connector.
Position 13 Wire feeder.

Position 14 Loading bowden.

Position 15 Wire spool holder with brake.
Position 16  Adaptor of wire spool.

Control apparatus (309)

PICTURE 1B

Position 1 10 - positional voltage change - over switch.
Position2  Supply switch. In the ,,0” position the welder is off.
Position3  EURO connector of welding burner connection.



Position4  Gladhand of earth cable.

Position 5 Potentiometer to setting of speed of wire feeder.
Position 6 Gas inlet into welding machine.

Position7  Terminal board of voltage supply for gas 24 V AC heating.

PICTURE 2B

Position8  Adaptor of wire spool.

Position9  Wire spool holder with brake.
Position 10 Introduce spring.

Position 11  Introduce tube of EURO connector.
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Control apparatus (3500, 4100)

Position1  2- or 4- positional voltage changeover switch.

Position 2 10-positional voltage changeover switch.

Position3  Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-
ment of spot welding length.

Position4  Supply switch. In the ,,0“ position the welder is off.

Position 5 Gladhand of earth cable.

Position 6 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.

Position7  The switch for the TIMEOUT function with potentiometer set of
length of the delay between the points, slow pulse.

Position 8 EURO connector of welding burner connection.

Position 9 Digital display of current and voltage.

Picture 1D

Control apparatus (3000)

PICTURE 1D

Position 1 10-positional voltage changeover switch.

Position2  Supply switch. In the ,,0“ position the welder is off.

Position3  Switch of spot welding function with potentiometer of adjust-
ment of spot welding length.Gladhand of earth cable.

Position 4 Potentiometer of speed adjustment of the wire feed.
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Position5  The switch for the TIMEOUT function with potentiometer set of
length of the delay between the points, slow pulse. Also serves
as switch of 2-stroke / 4-stroke function (switch in position 3
must be turned off).

Position 6 EURO connector of welding burner connection.

DIGITAL CONTROL PROCESSOR

Picture E

Pl RE E

Position1  Potentiometer setting parameters.

Position2  Button TEST OF GASES.

Position3  LED illustrating pre-gas.

Position4  LED illustrating start of speed of welding wire.

Position5  Button SET - it allows choosing setting parameters.

Position 6  LED illustrates switching on of pulse function.

Position 7 Button welding mode - it allows switching on and off of two-
time and four-time modes, spot and pulse welding.

Position8  LED illustrating spot welding mode.

Position9  LED illustrating four-time welding mode.

Position 10 Button MEM allows loading of values of voltage and welding
current which were measured last time.

Position 11  Display of welding current.

Position 12  Display showing welding pressure and values with LED SETTING
light up. They are values of speed of wire feeder, pre-gas etc.

Position 13 LED SETTING which is on only when parameters are shown
speed of wire feeder, start of wire, pre-gas and post-gas, spot
time and pulse time, burning out of wire.

Position 14  LED illustrating speed of shifting of welding wire.

Position 15  LED illustrating spot time.

Position 16  LED illustrating burnt out time.

Position 17  LED illustrating post-gas time

Position 18 LED illustrating pulse time.

Position 19  Button wire feeder.

DIGITAL CONTROL SYNERGIC
12

Picture F

PICTURE F

Position1  Potentiometer setting parameters.
Position2  Button TEST OF GASES.
Position3  LED illustrating pre-gas.



Position4  LED illustrating start of speed of welding wire.

Position 5  Button SET - it allows choosing setting parameters.

Position 6  LED illustrates switching on of pulse function.

Position 7 Button welding mode - it allows switching on and off of two-
time and four-time modes, spot and pulse welding.

Position8  LED illustrating spot welding mode.

Position9  LED illustrating four-time welding mode.Switch of synergic
function - SYN on and off.

Position 10  LED signalling switching synergic function on.

Position 11 Display of welding current.

Position 12  LED signalling approximate power values of welding material on
display. When diode is off display shows value of welding cur-
rent.

Position 13 LED shows which outlet of inductor should be used.

Position 14  LED shows which outlet of inductor should be used.

Position 15  LED shows which outlet of inductor should be used.

Position 16 LED SETTING which is on only when parameters are shown:
speed of wire feeder, start of wire, pre-gas and post-gas, spot
time and pulse time, burning out of wire.

Position 17  LED illustrating speed of shifting of welding wire.

Position 18 LED illustrating spot time.

Position 19  LED illustrating burnt out time.

Position 20  LED illustrating post-gas time.

Position 21  LED illustrating pulse time.

Position 22  Button wire feeder.

Connection of welding torch

With the machine disconnected from the supply, connect welding torch into
EURO connector and tighten well the cap nut. Welding torch and earth cable
should be as short as possible, close to each other and positioned at the floor
level or close to it.

WELDING PART

The part to be welded must always be connected to earth in order to reduce
electromagnetic emission. Much attention must be afforded so that the earth
connection of the part to be welded does not increase the risk of accident to
the user or the risk of damage to other electric equipment.

Connection of the welding wire and adjustment of

gas flow

Before connecting the welding wire, it is necessary to check the wire feed
rolls if they correspond to the profile of roll groove. When using the steel
welding wire, it is necessary to use the roll with V-shaped roll groove. A list of
rolls can be found in chapter ,Spare parts of wire feeders and List of rolls.”

CHANGING OF WIRE FEED ROLL

Rolls are two-grooved. These grooves are designed for two different diameter

of the wire (e.g. 0.8 and 1.0 mm).

e lift the holding-down mechanism

e screw out the locking plastic screw and take out the roll

e if there is a suitable groove on the roll, turn the roll and put it back on
the shaft and secure it with a plastic locking screw

CONNECTION OF WELDING WIRE

e take off the side cover of wire container

e  puton the wire spool onto the holder into the container

e cut off the end of the wire fastened to the edge of the roller and lead it into
the loading bowden (pic. 2A pos. 14, 2B pos. 10), then through the roll of
feed into the loading tube (pic. 2A pos. 12, 2B pos. 11) 10 cm at least

e check if the wire leads through the right feed groove

e tilt the holding-down roll down and return the holding-down mechanism
into the vertical level

e  adjust the nut pressure of thrust to secure the
wire feed without problems and deformation by too much thrust (pict.
2A pos. 15, pict. 2B pos. 9 and pict. 3)

e dismount the gas tip of welding torch

e unscrew the flow drawing tip

e connect the socket plug into the network

e turn on the main switch (pict. 1A pos. 1, pict. 1B pos. 2) into pos. 1

e  press the button of the torch. The welding fire is lead into the torch. The
speed of the leadingin must be adjusted with the potentiometer with the
speed of the wire feed (pict.1, pos. 3)

e  after the run of wire from the torch, screw the flow drawing tie and gas
tube

e before welding use separating spray in the space of gas tube and flow
drawing tie; in that way you prevent adherence of metal spatter and
prolong the life of gas tube

WARNING! During wire threading don’t aim the torch against eyes!

Picture 3

CHANGES WHEN USEING ALUMINIUM WIRE

For welding with aluminium wire it is necessary to use a special roll with ,U”
profile (chapter “Spare parts of wire feed”). In order to avoid problems with
,ruffle” of wire, it is necessary to use wire in diameter min. 1.0 mm from
alloys AIMg3 or AIMg5. Wires from alloys A199.5 or AlSi5 are too soft and can
easily cause problems with feed. For welding of aluminium it is necessary to
equip the torch with teflone bovden and special flow drawing tie. As shielding
atmosphere it is necessary to use pure Argon.

ADJUSTMENT OF GAS FLOW

Electric arc and welding pool must be perfectly protected by gas. Too little

amount of gas cannot create necessary shielding atmosphere and on the

contrary, too big amount of gas entrains air into electric arc, which makes the
weld imperfectly protected.

Proceed as follows:

e fix the gas tube with the filter on the inlet of the gas valve on the back
side of the machine (pic. 1A pos. 17, 1B pos. 6)

e if you use gas carbon dioxide, it is suitable to plug in gas heating (during
the flow less than 6 litres/ min. the heating is not necessary)

e plugin the cable of heating into the socket (pic. 1A pos. 10, 1B pos. 7) on
the machine and into the connector at cylinder pressure regulator, pola-
rity is not important

e unplug the holding-down mechanism of wire feed and press the button
of the torch (only for 280, 309, 3000, 3500 and 4100 STANDARD)

e turn the adjustment screw on the bottom side of pressure valve until
flow indicator shows required flow, then release the button of the torch
(only for 280, 309, 3000, 3500 and 4100 STANDARD)

e press GAS TEST button, turn adjustment screw on the bottom side of
pressure valve until flow indicator shows required flow, then release the
button (for Processor and Synergic machines)

e if the machine was not used for a longer time, or after entire change of
welding torch, it is recommended to blow ways by fresh gas before you
start welding

Adjustment of welding parameters

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION

Function Factory configuration allows setting original parameters of the ma-
chines from the manufactory centre. It serves fast initial setting. It is carried
out when the machine is switched off - we press and hold the button SET and
we shall start the machine using the main switch. Initial - so called factory
configuretion is set automatically for all values - speed of wire feed, pre-blow,
after-blow, soft start, burn out, spot, pulse.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

Welding wire is lead from the roller into the flow drawing tie with the use of
the feed. Arc joins thawing wire electrode with welding material. Welding
wire functions as a carrier of the arc and as the source of additional material
at the same time. Protective gas flows from the spacer which protects arc and
the whole weld against the effects of surrounding atmosphere (pic. 3).

ADJUSTMENT OF WELDING PARAMETERS OF VOLTAGE AND SPEED WIRE
Adjustment of main welding parameters of welding voltage and speed of wire
shift is carried out with a potentiometer of wire speed and a voltage switch
(pict. 1A pos.2 and 3, pict. 1B pos. 1). You shall always allocate speed of wire
shift to adjusted voltage (switch position 1-40). Adjusted parameters depend
on used protective gas, wire diameter, applied wire type, size and position of
a weld etc.

Reference setting of wire speed and switch positions can be found in pages
56 - 61.

FOR INSTANCE: Machine 255, used protective gas MIX (82% Argon and 18%
C0,) and used wire diameter 0,8 mm can be found in a chart (program No 4).
Adjusted values will be then - switch position Al and adjusted speed of wire
shift will be 2 m/min.



MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC
Table 4 - range of value settings

time appro- time of

speed res- time of
duration aching start of spott burning
. N .. | ofwire 1 ponse gas
of gas wire wire shift . time N out
shift time afterblow
foreblow speed speed
(s) (m/min) (s) _|(m/min) (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
280, 305, 309, 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 | 0,5-5 | 0,2-2 {0,00-0,99| 0,1-10
384, 405, 389
SYNERGIC
280, 285, 305 0-3 - 0,5-20 0,5-20 | 0,5-5 | 0,2-2 {0,00-0,99| 0,1-10
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0,5-20 0,5-20 | 0,5-5 | 0,2-2 {0,00-0,99| 0,1-10

Setting speed of wire shift
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of shift speed within range
0.5-20 m/min.

NOTE 1: Speed of wire shift can also be adjusted and changed during welding.
Either a potentiometer or a remote control UP/DOWN can be used. During
welding (turning the potentiometer).

NOTE 2: Bottom display shows speed of wire shift only if red LED SETTING and
LED “m/min” are on.

ADJUSTMENT OF OTHER WELDING PARAMETERS

Controlling electronics of machines PROCESSOR and SYNERGIC enables ad-

justment of the following welding parameters:

e Time duration of gas fore-blow (time of protective gas fore-blow before
the beginning of welding process).

e Time of start of wire shift speed - function SOFT START (time of start
from minimum shift speed up to value of adjusted welding wire speed).

e Approaching wire speed (table 4).

e Speed of wire shift m/min (speed of wire shift during welding).

e Time of switching off interval of welding voltage on arc opposite wire
shift: ,,burning out” of wire towards the torch top.

e Time of gas afterblow after finishing welding process.

Setting gas fore-blow
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of gas fore-blow time within sec.

Adjustment of wire burning out
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of wire burning out within sec.

Setting of gas afterblow
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of gas afterblow time 0-5 sec.

ADJUSTMENT OF THE START OF WIRE SPEED - THE FUNCTION SOFT-START

Adjustment of the function SOFT-START which secures an error-free start of

the welding process SOFT-START enables adjustment of the following para-

meters:

e the start time of welding wire speed from minimum speed up to adjustt-
ed welding speed

e approaching wire speed before welding arc ignition

Both the functions work in a different way. For a softer start approaching wire

speed is recommended - the second option.

Adjustment - The start time of welding wire speed
Press the button SET until the LED is on, marked in the picture.

SET

Adjust the required value of the start time of the wire speed shift with
a potentiometer within the range of 0-5 sec.

Adjustment of the approaching wire speed shift

IATTENTION! Before adjusting the approaching speed of the wire, switch off
the start time of the wire speed shift - set the value "0".

Adjustment of the approaching speed - ,the wire outlet” is possible only
when the function of the start time of wire speed is switched off - it means
you have to set the value ,0“ according to the description in the previous
chapter.

Press the button SET until the LED is on, marked in the picture.

SET

Adjust the required value of the approaching speed of the wire shift with
a potentiometer within the range of 0.5 up to 20 m/min.

NOTE 1: Adjusted values will be stored automatically in memory after press-
ing torch button for a period of about 1 sec.

NOTE 2: Set values can’t be changed during welding, except speed of wire
shift.

FUNCTION FACTORY CONFIGURATION

Function factory configuration is used for initial setting of all parameters for
controlling electronics. After you have used this function, all values will be
adjusted automatically on values pre-set by producer like with a new machi-
nes. In other words, you restart controlling electronics.

Switch the main switch off. Press and hold button SET.

OFF SET ON




Switch the main switch on. Release button SET. Display shows values of initial
adjustment.

ADJUSTMENT OF WELDING MODE

Controlling electronics of machines PROCESSOR and SYNERGIC enables weld-
ing in the following modes:

e Smooth two-cycle and four-cycle mode

e Spotting and pulse in two-cycle

e Spotting and pulse in four-cycle

Setting up two-cycle welding mode
Mode two-cycle is set up when the machine is switched off and there is no
LED on such.

Setting two-cycle SPOTTING
Press button until you switch on LED SPOTTING in the picture.

Mode two-cycle spotting is adjusted.

Setting two-cycle PULSE
Press button until you switch on LED PULSE.

Mode two-cycle pulse is adjusted.

Setting SPOTTING time
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set required value of spot time 0.1-5 sec.

Setting PULSE time
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Use the potentiometer to set up required value of interval time between par-
ticular 0.1-5 sec.

Setting four-cycle welding mode
Press button FNC until you switch on LED.

Mode four-cycle is adjusted.
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Setting four-cycle SPOTTING
Press button FNC until you switch on two LED four-cycle and SPOTTING in the
picture.

Mode four-cycle spotting is adjusted.

Setting four-time PULSE mode
Press button FNC until you switch on two LED four-cycle and PULSE in the pic.

Mode four-cycle pulse is adjusted.

FUNCTION MEM (ONLY WITH MACHINES PROCESSOR)
Function enables back recall and display of last stored parameters for a pe-
riod of about 7 sec.

Press button MEM MEM

Display will show last measured values of welding voltage and current for 7
sec. Values can be recalled repeatedly.

FUNCTION SYNERGIC (ONLY WITH MACHINES SYNERGIC)

Function synergic simplifies operating and adjustment of welding parameters.
Operating staff can specify type of program through a simple setting of gas ty-
pe and wire diameter. To set welding parameters you can set simply and easi-
ly voltage with a switch and electronics will adjust speed of wire shift automa-
tically.

Switching on function SYNERGIC
Press button SYN until you switch on LED SYN and LED material thickness.

SYN

Function SYNERGIC is on.

Program choice - adjustment of wire diameter and gas type
Press button SET until you switch on LED marked in the picture.

SET

Using the potentiometer, you shall choose gas type you are going to apply -
CO; or Ar (marks MIX argon and CO, gas in ratio 18 CO, and the rest Ar.
Press button SET until you switch on LED diode marked in picture.

SET

Use the potentiometer, thus you shall choose wire diameter SG2 you are
going touse-0.6-0.8-1.0 mm.



Approximate thickness of material possible to weld according to current
adjustment will be shown on upper display. Currently adjusted speed of wire
shift will be shown on bottom display, which is changed automatically when
you change positions of voltage switch. Fall or rise in welding capacity is ad-
justted with a voltage switch.

Switching function SYNERGIC OFF
Press button SYN. Diode SYN and material thickness will switch off.

SYN

Function SYNERGIC is off.

NOTE 1: Shown values of material thickness are only approximate. Thickness
of material can vary according to welding position etc.

NOTE 2: To correct parameter for wire shift, you shall use a potentiometer or
buttons of remote control UP/DOWN.

NOTE 3: Parameters of the program synergic function are designed for copper
coated wire SG2. In order to reach the correct function of the synergic pro-
grams, it is necessary to use quality wire, protective wire, gas and welding
material.

NOTE 4: In order to reach the correct function of the synergic machine it is
necessary to keep prescribed diameters of cables to wire diameters and the
right die otherwise the correct function of the machine is not guaranteed.
Further on, it is necessary to secure quality power supply - 400A, max. +/- 5%,
connecting to ground of the welding material (use an earthing clip directly on
the welding material).

RECORGING OWN PARAMETERS OF THE SPEED OF THE WIRE SHIFT INTO
MEMORY

The function of storing parameters is on only if the function synergic is on.

1. Choose the required speed of the wire shift.

2. Press and hold the button SYN and then.

SYN

press the button test gas (MEM) '
3. Release both the buttons - new parameters are stored.

All the required parameters can be stored and rewritten in this way as ne-
cessary. The recorded parameter is adjusted always in the same position of
the voltage switch when the parameter was stored. A return to original para-
meters synergic adjusted by the producer is done by the follow-up pressing
and holding the button SYN and then pressing and releasing the button of wi-
re threading. In such a way it is possible to return single parameters which ha-
ve been stored. A total return of all the pre-adjusted values to the values set
up by the producer can be done through the function factory configuration.

FUNCTION LOGIC - ONLY WITH MACHINES PROCESSOR AND SYNERGIC
Function LOGIC includes a file of simplifying and clarifying points which
present adjusted and currently set values.

If two displays show a few different parameters, it is necessary to simplify

presentation of parameters. Function LOGIC operates just in this way - it

makes everything clear and distinct:

e Upper display switches on during welding process only when electronics
makes measurements and shows welding current A (in case there is no
mode SYNERGIC on with machines Synergic. In case there is mode
SYNERGIC on with machines Synergic, display is lit up constantly and only
shown values change). After approx. 7 sec. display switches off automati-
cally again. Thus electronics increases orientation while reading parame-
ters during adjustment.

e  Upper display shows only welding current. When function synergic is on
(only with machines Synergic), upper display shows thickness of material.

e Bottom display shows welding voltage while welding and other values -
time, speed etc. during adjustment.

e  LED SETTING will switch off during welding process only when a digital
voltampermeter is used.

e LED SETTING is on during welding only when operating staff is adjusting
and changing speed of wire shift with a potentiometer or a remote cont-
rol UP/DOWN. As soon as operating staff stops adjustment of a parame-
ter, LED SETTING will be switched off automatically within 3 sec. and dis-
play shows value of welding voltage.
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Recommended adjustment of welding parameters see charts on pg. 56 - 61.

PRINCIPLE OF MIG/MAG WELDING

Welding wire is lead from the roller into the flow drawing tie with the use of
the feed. Arc joins thawing wire electrode with welding material. Welding wi-
re functions as a carrier of the arc and as the source of additional material at
the same time. Protective gas flows from the spacer which protects arc and
the whole weld against the effects of surrounding atmosphere.

wire feeder rolls

gas opening welding wire
tip holder gas nosle
welding tip protection gas
welding arc welding piece

Welding work cycles

Welding machines work in four working cycles:

e continuous two-cycle time

e continuous four-cycle time

e spot welding two-cycle time

e pulse welding two-cycle time

Adjustment of the machines for these work cycles is done through two swit-
ches with potentiometers (pic. 1 pos. 6 and 7). On the control panel there are
shown their functions in schemes.

TWO-STROKE CYCLE
During this function both potentiometers are always switched off. Welding

process is started by only the pressing the switch of the torch. The switch
must always be held during the welding process and it can be interrupted

releasing the switch of the torch.

[ 2 ]

| Pre-gas | | Welding process |

v 1

| End of the welding process

| 1 Start of the welding process |

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

FOUR-WORK CYCLE

It is used to weld long, when the welder does not have to hold the switch of
the torch all the time. The function is started pressing the switch from the
position 0 into any of 1-10. You will start the welding process in such a way.
After releasing of the switch, the welding process still goes on. Only after
a further pressing and releasing of the switch of the torch, the welding pro-
cess is interrupted.

| Pre-gas | | Welding process |
A7
I End of the welding process
| 1-2 | Start of the welding process | 34

1-2. Push and hold the switch of torch
3-4. Release the switch of torch

SPOT WELDING

It is used for welding by individual short spots, whose length can be conti-
nuously adjusted by turning of the left potentiometer (pic. 1, pos. 6) for re-
quired value on the scale (toward the right direction, the interval is prolon-
ged). By pressing the switch on the torch, the time circuit is started, which
starts the welding process and after the set time it turns off. After further
pressing the button, the whole process is repeated. For turning off the spot
welding it is necessary to switch off the potentiometer into position 0. The
right potentiometer is off during the whole time of spot welding.

| Pre-gas | I Welding in adjusted time I

! 1

| End of the welding process

| Post-gas |

1 | Start of the welding process |

[ ]

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch



PULSE WELDING

It is used for welding by short spots. Length of these spots and pauses can be
continuously adjusted. It is set up turning the left potentiometer, which is for
the length of spot (pic. 1, pos. 6) and the right potentiometer, which is for the
length of pauses (pic. 1, pos. 7) from the position 0 into required value on the
scale (towards the right direction, the pause is prolonged). By pressing the
switch of the torch, time circuit is started, which starts the welding process
and after certain time turns it off. After set pause, the whole activity is re-
peated. To interrupt the function, it is necessary to release the switch on the
welding torch. To turn off the function, it is necessary to switch both poten-
tiometers into position 0.

| Pre-gas ” weldingl | pause |

1 !

| End of the welding process

r

N

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

Start of the welding process | 2 |

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the welder, check once again that the vol-

tage and frequency of the power network correspond to the rating plate.

1. Adjust the welding voltage using the switch (pos. 2, 3 pict. 1) and welding
current/wire speed using the panel potentiometer.

2. Adjust the PROCESS switch (pos. 6 and 7 pict. 1) to the most suitable
position according to the type of welding to be carried out.

3. Turn on the welder by selecting pos. 1 on the supply switch (pos. 1, pict. 1).

Maintenance
WARNING: Before carrying out any inspection of the inside of the generator,
disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed for our equipment. The use
of non-original spare parts may cause variations in performance or reduce the
foreseen level of safety. We decline all responsibility for the use of non-origi-
nal spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as follows:

e Periodic removal of accumulated dirt and dust from the inside of the
generator, using compressed air. Do not aim the air jet directly onto the
electrical components, in order to avoid damageing them.

e Make periodical inspections in order to individuate worn cables or loose
connections that are the cause of overheating.

e  Periodical revision inspection of the machines has to be done once in
a half of year by an authorised staff in accord with CSN 331500, 1990 and
CSN 056030, 1993.

WIRE FEED

Great attention has to be paid to the feeding mechanism, especially to the
sheaves and the space around them. During the wire feeding, copper coating
peels off and small fillings fall off, which are either brought into the spring or
pollute the inner space of feeding mechanism. Regularly remove and store up
dirt and dust from the inner part of wire store and feeding mechanism.

Great attention has to be paid to the feeding mechanism, especially to the
sheaves and the space around them. During the wire feeding, copper coating
peels off and small fillings fall off, which are either brought into the spring or
pollute the inner space of feeding mechanism. Regularly remove and store up
dirt and dust from the inner part of wire store and feeding mechanism.

WELDING TORCH

The welding torch has to be regularly maintained and worn-out parts have to
be exchanged on time. The most stressed parts are the flow drawing die, the
gas tube, the pipe of the torch, the spring for leading the wire, the coaxial
cable and the button of the torch. The flow drawing die lead welding current
into wire and at the same time wire is directed to the point of welding. It has
service life from 3 to 20 welding hours (according to the producer), which de-
pends on the quality of material of drawing die (Cu or CuCr), the quality and
surface finish of wire, welding parameters and service. The exchange of draw-
ing die is recommended after the worning-out of drawing die hole to 1.5 mul-
tiple of wire diameter. After each installing and exchange it is recommended
to spray the drawing die and its thread with separating spray.

The gas tube leads gas which protects arc and molten pool. Spatter of metal
clogs the tube and it is necessary to clean it regularly to secure good and uni-
form flow of gas and to avoid short-circuit between the drawing die and the
tube. A short-circuit can make damage to the rectifier! The speed of cloging
the tube depends particularly on good adjustment of welding process.
Spatter of metal is easily removed after spraying the gas tube with separating
spray. After these precautions, spatter falls out partially, though it is necessa-
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ry to remove it every 10 - 20 min. from the space between the tube and draw-
ing die with non-metallic rod by mild pounding. According to the current and
rate of work you need to take off the gas tube twice of 5 times during the
shift and to clear it thoroughly, including channels of the spacer, which serve
as gas inlet. You are not allowed to pound with the gas tube since its insulat-
ing compound can be damaged. The spacer is also exposed to the effects of
the spatter and heat stress. Its service life is 30 - 120 welding hours (according
to the producer).

Time intervals of changing the springs depend on the wire purity and mainte-
nance of the feeding mechanism and adjustment of the trust of feed sheaves.
Once a week it has to be cleaned with trichloroethylene and blown through
with compressive air. In the case of high working-out or its clogging the spring
has to be exchanged.

The pointing out of difficulties and their elimination
The supply line is attributed with the cause of the most common difficulties.
In the case of breakdown, proceed as follows:
1. check the value of the supply voltage
2. check that the power cable is perfectly connected to the plug and the
supply switch
3. check that the power fuses are not burned out or loose
4. check whether the following are defective:
e the switch that supplies the machine
o the plug socket in the wall
e the generator switch
NOTE: Given the required technical skills necessary for the repair of the gene-
rator, in case of breakdown we advise you to contact skilled personnel or our
technical service department.

Ordering spare parts
For easy ordering of spare parts include the following:

1. the order number of the part

2. the name of the part

3. the type of the machine or welding torch

4. supply voltage and frequency from the rating plate
5. serial number of the machine

EXAMPLE: 2 pcs., code 30451, welding machine 354, 3x400V 50/60Hz, S/N...
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Tabelle 1
Technische Daten 280 - 305 309 384 389 405 3000 3500 4100
Eingangsspannung 50Hz \Y 3 x 400 3 x400 3 x 400 3 x400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400
Schweilstrombereich A 30-280 30-250 30-350 30-350 30-350 30-250 30-280 50 -350
Leerspannung Vv 17-38 17,7-39,2 18 -40 20-49 18- 40 17,7 -39,2 19,2-41,9 22-51
Anzahl der Regulierungsstufen 20 10 40 21 40 10 20 40
Belastung 30% / *20% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Belastung 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280
Belastung 100% A 220 170 260 210 260 190 (bei 40°C) | 235 (bei 40°C) | 240 (bei 40°C)
Netzstrom/Leistungsaufnahme60% | A / kVA 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 96/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Wicklung A 25 16 25 25 25 16 25 25
Schutz Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
Drathvorschub 2-Rolle 2-Rolle 2-Rolle 2-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle
Digitale Voltammeter nein/ja nur PROC. ja nur PROC. ja nein ja ja
Drahtvorschubrollen 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Drahtvorschubgeschwindigkeit -25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR und SYNERGIC
@ Draht - Stahl 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
- Alu 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
- Fulldraht 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
LCD - V/A — Anzeige IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Deckung F F F F F F,H F,H F,H
Isolierungsklasse EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Norm mm | 835x480x840 | 800x490x740 | 835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840 | 880x510x871 | 880x510x871 | 880x510x871
Gewicht kg 93 68 102 93 102 77 88 94

Erwarmungstests werden bei der Umgebungstemperatur durchgefiirt und die Belastung fii 40°C wurde mit der Simulation entschlossen.
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Analogausfiihrung STANDARD

Einfache und zuverldssige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit
einem Potentiometer des Drahtvorschubs und zwei weiteren Potentiometern
mit Schalter ausgefiihrt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls und Viertakt.
Diese Variante wird standardmdBig nicht mit dem Voltamperemeter
ausgestat-tet (nur 305, 384, 405, 3500 und 4100).

Digitalausfiihrung PROCESSOR

Einfach geléste Bedienung aller Funktionen fur das MIG/MAG-SchweiRen.
Einfache Bedienung und Einstellung aller Werte wird mit einem Potentiome-
ter und zwei Tasten durchgefiihrt. Zur Einfachheit der Bedienung tragt auch
die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser Bedienung sind mit einem
digitalen Voltamperemeter mit Speicher ausgestattet. Die einfach gel6ste Be-
dienung ermaéglicht die Einstellung der Werte fur Gas - Vorstrémen/Nachstro-
men, Funktion SOFT START, Draht verléschen, Punkt und Puls. Die Bedienung
ermoglicht die Einstellung der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Prog-
ressive Einfihrung des Drahtes ermdglicht seine problemlose Einfiihrung. Die
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt Giber die
Riickkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschub-
geschwindigkeit konstant erhalt.

Synergetische Ausfiihrung SYNERGIC
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Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der SchweilRparameter.
Durch die einfache Einstellung des Schweidrahtdurchschnitts und des ver-
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die
Steuereinheit Synergic wahlt die am besten geeigneten Parameter der Draht-
vorschubgeschwindigkeit aus. Fiir die einfache Bedienung und Einstellung
aller Werte dienen ein Potentiometer und zwei Tasten. Zur Einfachheit der
Bedienung tragt auch die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser
Bedienung sind standardmdRig mit einem digitalen Voltamperemeter mit
Speicher ausgestattet. Die einfach geloste Bedienung ermdglicht die Einstel-
lung der Werte fiir Gas - Vorstromen/Nachstrémen, Funktion SOFT START,
Draht verléschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermdglicht die Einstellung
der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progressive Einfiihrung des Drah-
tes ermoglicht seine problemlose Einfiihrung. Die elektronische Regulierung
der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfiigt Gber die Riickkopplungsregulie-
rung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit kons-
tant erhalt.

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der SchweiBstromquelle ist typisch diskontinuierlich, wo die
effektivste Arbeitszeit fir das SchweiBen und der Stillstand fiir Positionierung
der Schweilteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Schweil3-
inverter sind durchaus in Hinsicht auf Belastung max. 280 A, 280 A und 350 A
des Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 30% bzw. 35%, 40% und 45%
von der gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die Be-
lastung im 10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel flir 20% Belastungsarbeitszyk-
lus hélt man 2 Minuten von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zulldsige
Arbeitszyklus Uberschritten war, ist er infolge des gefihrlichen Uberhitzen
durch Termostat unterbrochen, im Interese der Wahrung von Schweifkompo-
nenten. Dieses ist durch Aufleuchten der gelben Signallampe am vordere
Schaltpult angezeigt. Nach mehreren Minuten, wo wieder zur Abkihlung der
Maschiene kommt und die gelbe Signallampe erldscht, steht die Maschine
wieder betriebsbereit. Bei die Maschinen synergic und procesor wird sich an
Display Err angezeigt. Die Maschinen sind so ausgelegt, daR sie mit dem
Schutzpegel IP 21S Gibereinstimmen.

Unfallverhiitungsvorschriften

Die Schweifgerate sollen nur fir SchweiBen benutzen und nicht fiir keine
andere unzureichende Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerat fur Auftau-
en der Rohre benutzen. Die vorliegenden Produkte sind ausschlieflich zum
Schweifen und nicht zu anderen, unsachgemapen Zwecken anzuwenden.
Sie durfen nur von geschultem und erfahrenem Personal bedient werden.
Der Bediener soll sich an den Unfallverhiitungsvorschriften CEl 26-9-
CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN 050630, 1993 halten, um sich selbst
und Dritten keine Schaden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHERHEITSHINWEISE FUR DIE BEDIE-
NER SIND ANGEFUHRT IN:

EN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestimmungen zum LichtbogenschweiRen von
Metallen. EN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschriften zum SchweiRen und
Plasmaschneiden.

Die SchweilRgerite sind periodischen Kontrollen laut EN 33 1500/1990 zu
unterziehen. Hinweise zur Durchfiihrung von Revisionen, siehe & 3 der Veror-
dnung CUPB Nr. 48/1982 GBI., EN 33 1500:1990 und EN 050630:1993 Art. 7.3.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTIGEN BRANDSCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!
Halten sie diese allgemeingiiltigen brandschutzvorschriften unter gleichzeitiger
Respektierung ortlich spezifischer Bedingungen ein. Schweilvorgange sind im-
mer als Tatigkeit mit erhéhter Brandgefahr zu qualifizieren. Schweiarbeiten an
Orten mit feuergefahrlichen oder explosiven Materialien ist immer strengstens
untersagt.

Am SchweiBplatz missen jeweils immer Feuerléschgerdte bereitstehen. Ach-
tung! Funken kénnen noch Stunden, nachdem geschweit wurde, Brande verur-
sachen und dies besonders an versteckten Stellen.

Das Gerat nach Beendigung der Schweiarbeiten mindestens zehn Minuten
abklhlen lassen. Wenn es nicht zur ausreichenden Kihlung des Geréates
kommt, kommt es im Innern des Gerdtes zu einem groRRen Temperaturans-
tieg, der die Leistungselemente des Gerdtes beschadigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE BLEI, KAD-

MIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN

Wenn Metalle geschweilt werden sollen, die diese Metalle beinhalten, sind

folgende SondermaRnahmen zu treffen:

e  Fiihren sie keine SchweiRarbeiten bei (auch leeren) Schutzgas-, OI- und
Kraftstoffbehéaltern und -tanks durch, denn es besteht Explosionsgefahr.
Das Schweifen ist nur laut Sondervorschriften maoglich!!!

e In explosionsgefiahrdeten Raumen gelten Sondervorschriften.



SCHLAGVORBEUGEN

SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEISSGAS

SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN, BRANDWUNDEN UND LARM

VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRADGETRIEBE

EXPLOSIONS - UND FLAMMENSCHUTZ

Keine Reparaturarbeiten beim Generator unter Spannung
durchfihren.

Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbeiten die
Schweifmaschine vom Netz trennen.

Sich vergewissern, dap die Schweipmaschine mit einer Erdung verbun-
den ist.

Die Anlageaufstellung dart nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Samtliche Verbindungensollen den giiltigen Sicherheitsnormen (CEl 26-
10 HD 427) und den Unfallverhitungsvorschriften gemap sein.

Es darf nicht in feuchten oder nassen Rdumen oder im Regen gesch-
weift werden.

Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht schweifen. Sdmtliche Kabel
haufig kontrollieren und sich vergewissern, daf sie vollig isoliert sind,
dap kein Draht freiliegt und dap keine Verbindung locker ist.

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser nicht schweissen und das
Schweissen einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit die Isolation
nicht allzu schnell abgenutzt wird.

Komponente unter Spannung nicht beriihren. Nach der Anwendung den
Brenner oder die Schweisszange sorgfaltig ablegen und dabei jegliche
Berlhrung mit der Erdung vermeiden.

allem bei kleinen Arbeitsraumen entfernen. &
Die SchweiBanlage in gut beltfteten Rdumen aufstellen.

Eventuelle Lackverkriistungen von den Schweifteilen entfernen, daraus
kénnten sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum immer beltften.
Nicht in Rdumen schweissen, wo es mogliche Gasverluste gibt oder
neben Verbrennungsmotoren.

Die Schweifanlage fern von Entfettungsbecken, wo Triedampe oder
andere chlorierte Kohlenwasserstoffe als Losungsmittel eingesetzt wer-

den, da der SchweiBbogen oder die dadurch erzeugten UV-Strahlungen
mit diesen Dampfen ragieren und Fosfogen, ein sehr giftiges Gas bilden.

Schweifrauch und Schweipgas von dem Arbeitsraum, vor

Nie defekte oder kaputte Schutzmasken tragen.

Den Schweifbogen ohne den passenden Schirm oder
Schutzhelm nie beobachten.

Augen mit dem entsprechenden, mit inattinischem Glasvisier versehen-
en Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schitzen.

Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische setzen, um dieses zu schiit-
zen.

Die Arbeiter im SchweiBbereich sollen doe erforderlichen Schiitzen
tragen, andermfalls den SchweiBbogen nicht ziinden.

Darauf achten, dap die von dem Schweifbogen erzeugten UV-Strahlun-
gen den Augen der Arbeiter im Schweifbereich nicht schaden.
Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder Schutzhandschuhe immer
tragen.

Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden und Hautabschirfungen
beim Stlickhandhaben zu vermeiden.

Retebng Gears.

WARNING

Mit dem Drahtvorschub nur sehr vorsichtig und nur dann
manipulieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist.

Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie Schutzahnds-
chuhe verwenden, es droht Erfassungsgefahr durch das Zahnradgetriebe
Neben entziindlichen Stoffen oder Flussigkeiten oder in

von Explosiosgasen gesattigten Rdumen nicht schweifen.

Keine mit Ol oder Fett durchniBte Kleidung tragen, da sie die Funken in
Brand setzen konnen.

Nicht an Behdltern schweifen, die Zindstoffen enthielten, oder an
Materialien, welche giftige und entziindliche Dampfe erzeugen kénnen.

Keine Behdlter schweiBen, ohne deren ehemaligen Inhalt vorher zu
kennen. Sogar ein kleiner Rickstand von Gas oder von entzlindlicher

FliBigkeit kann eine Explosion verusachen.
Nie Sauerstoff beim Behdlterentfetten anwenden.

X

Jeglichen Brennfstoff vom Arubeitsraum fortschaffen.

Ne—

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETISCHEN FELDERN

Gusstlicke mit breiten, nicht sorgfiltig entgasten Holrdumen nicht
schweifen.

Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum immer verfiingen.

Keinen Sauerstoff im Schweifbrenner anwenden, sondern nur Schutz-
gas oder Mischungen von Schutzgasen.

Das von der Schweissmaschine erzeugte elektromag-
netische Feld kann fir Leute gefédhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen, sie sollen
ihren Arzt befragen, bevor sie sich einer laufenden Schweifmaschine
nahern.

Bitte, bleiben Sie Uhren, magnetischen Daten, Uhrzeit, etc. Von dem
Geréat fern, wenn das Gerdt im Betrieb ist. Dies kénnte als Folge des
magnetischen Felds zu einer dauerhaften Schéddigung diese Gerdte
kommen.

Schweipmaschinen sind in der Uberstimmung mit den Schutzanforde-
rungen, die laut der Richtlinien zur elektromagnetischen Vertraglichkeit
(EMV) entschlossen sind. Schweifgerat ist in Bezug auf Stérungen fir
industrielle Bereiche ausgelegt- die Klasifikation laut EN 55011 (CISPR-
11) Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit lhrem allgemeinen Einsatz in allen
Bereichen der Industrie angenommen, aber es ist nicht fiir den privaten
Gebrauch bestimmt. Im Falle der Verwertung in anderen als Industrie-
betrieben, kann es besondere MaRnahmen (siehe EN 60974-10) sein.
Wenn eine elektromagnetische Storungen ist, ist es der Verantwortung
des Anwenders, um die Situation zu losen.

ACHTUNG:

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fir die Anwendung in Wohngebieten
bestimmt, wo der Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es kann
Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertréglichkeit in
diesen Umgebungen aufgrund von leitungsgefiihrten Stérungen sowie abge-
strahlten Stérungen auftreten.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN ANLAGE

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON GASEN

Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, welche frei

von giftigen und fiir den Benutzer schadlichen Stoffen t
sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweifmaschine demontiert werden und
ihre Komponenten sollen je nach dem Material eingeteilt werden.

die Sammelstellen/Sammelhéfe, die zur Riicknahme bes- @
timmt sind.

Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den Hausmiill, gehen Sie wie
oben beschrieben vor.

stromfiihrende Kabel oder andere elektrische Schaltkreise @
von diesen entfernt halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit eingepragter Angabe der ent-
haltenen Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die farbliche
Kennzeichnung.

Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zudreheb und die leere Gas-
flasche sofort auswechseln.

Die Gasflascheb vor Stof oder Fall geschiitzt unterbringen.

Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fullen.

Nur zertifizierte Schlauche und Anschlisse benutzen, jewelis einen fur
benutze Gassorte und bei Beschadigung sofort auswechseln.

Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den Druckregler manuell
auf der Gasflasche anbringen und bei Verdacht auf Funktionsstérung
sofort reparieren oder auswechseln.

Den Gashahn der Gasflasche langsam 6ffnen, so dass der Druck des
Reglers langsam zunimmt.

Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist, den Hahn in der erreich-
ten Position lassen.

Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger als eine Drehung 6ffnen,
so dass er im Notfall immer schnell geschlossen werden kann.

Fur die Entsorgung der aussortierten Anlage nutzen Sie

Fir eine sichere Handhabung von Flaschengasen miissen
Vorsichtsmapnahmen getroffen werden. Insbesondere

Tabelle 2

280 - 305 384 - 405
| Max 280 A (30%) 250 A (30%) 320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
Eingebaute Leistung 9,9 kVA 9,2 kVA 11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
Sicherung der Stromzufiihrung 25A 16 A 25A 25A 16 A 25A 25A
Stromversorgungskabel - Querschnitt 4x2,5mm? 4%2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm? 4x2,5mm?
Erdungskabel - Querschnitt 35 mm? 35 mm? 70 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
SchweiRbrenner KTR 25 KTR 25/36 KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36
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Bild 1A

Bild 2A

Obr. 1B

Obr. 2B

Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hinsicht auf einen sicheren
und sem Handbuch enthaltenen Anweisungen einwandfreien Maschinenbet-
rieb sorgfaltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der Maschine die in
diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller
beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuellen elektro-
magnetischen Problemen im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im be-
sonderen wird empfohlen, die SchweiBmaschine nicht in der Ndhe von:

e  Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln,

e  Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeraten,

e  Computers oder Kontroll- und Mepgeréten,

e Sicherheits- und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Gerdten oder mit Ohrprothesen dirfen sich nur
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
halten. Der Aufstellungsort der Schweifmaschine hat IP 21S Gehduseschutz-
grad zu entsprechen (Veroffentlichung IEC 529). Die vorliegende SchweipB-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und soll darum so
installiert werden, daP die Luft durch die LuftauslaBe im Maschinengestell
leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Ausriistung der Maschinen

die Maschinen sind standard ausgestattet:

e 3 m lange Erdung mit Erdungsklemme

e Anschlussschlauch fur Gas

die Rolle fir Draht, Drahtdurchmesser 0,8 und 1,2
Bedienanweisung

e  die Reduktion fiir Draht 5kg und 18kg

e die Ersatzsicherung der Gaserwarmung

e mit den Funktionen fur Zweitakter und Viertakter

e  Betriebsart fir PunktschweiBung und langsame Pulsierung
Zubehor auf Sonderbestellung:

e  Schweilbrenner Lange 3, 4 und 5m

e  Reduktionsventile fiir CO, oder fir Argonmischgase
e Ersatzrollen fiir verschiedenen Drahtdurchmesser

e  Schweilbrennersatzteile
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Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweifmaschine an das Versorgungsnetz kont-

rollieren, dap die Spannung und die Frequenz am Maschinenschild denen

des Versorgungsnetzes entsprechen und dap der Leitungsschalterder

Schweifmaschine auf ,,0“ ist.

Fur den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Original - Stecker fir die

Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an das TN-C-S-Netz

konstruiert. Sie konnen lediglich mit der 4- oder 5-Stift-Stecker geliefert

werden. Der mittele Leiter wird bei diesen Maschinen nicht verwendet.

Den Austausch des 4-Stift-Steckers gegen einen 5-Stift-Stecker und umge-

kehrt kann nur eine Person mit elektrotechnischer Qualifikation durchfiih-

ren, wobei die Bestimmung der Norm EN 332000-5-54 Artikel 546.2.3

eingehalten werden muss, d.h. es darf nicht zur Verbindung des Schutz-

leiters und des mittleren Leiters kommen. Wenn Sie den Stecken austaus-

chen mochten, gehen Sie folgendermafen vor:

e  flr den Netzanschluss sind 4 Zuftihrungsleiter erforderlich

e 3 Polleiter, dabei ist die Reihenfolge des Phasenanschlusses nicht wichtig

e der vierte, gelb-griine Leiter wird zum Anschluss des Schutzleiters ver-
wendet

SchlieBen Sie einen normalisierten Stecker mit geeignetem Belastungswert

an das Zufiihrungskabel an. Sie sollten eine gesicherte elektrische Steckdose

mit Sicherungen oder einem automatischem Schutzschalter zur Verfiigung

haben.

NOTE 1: Eventuelle Verlangerungen des Speisekabels sollen einen passen-
den Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des
serienmapig gelieferten Kabels.

NOTE 2: Aufgrund der bekanntermapen instabilen Stromspannung, wie sie
von Motorgeneratoren erzeugt wird, sollte das Schweifgerat nicht an eine
solche Anlage angeschlossen werden.

Die Tabelle 2 zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzufiihrung

bei der max. nominalen Belastung der Stromquelle

Bedienelemente (280, 305, 384, 389, 405)

BILD 1A

Position 1 Hauptschalter. In Position ,,0” ist die SchweiBmaschine ausge-
schaltet.
Position2  Zehnstelliger Feinumschalter fiir Spannung.



Position3  Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fiir Span-
nung.

Position4  Gelbe Signallampe fiir Uberhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeut-
et es, dass die Abschaltfunktion bei der Uberhitzung aktiv ist,
weil das Limit fir Arbeitszyklus Gberschritte wurde. Warten Sie
ein paar Minuten, nachdem die Signallampe erléscht kénnen
Sie schweilen beginnen.

Position5  Das Potentiometer fir Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit.

Position 6  Funktionsschalter PUNKTSCHWEIREN mit Potentiometer fir
Einstellen der Punktlange.

Position 7 Funktionsschalter VERZUG mit Potentiometer fiir Einstellung
der Zeitverzogerung zwischen einzelnen Punkten -langsame
Pulsschlage. Einschaltung der Funktion “Viertakt”.

Position8  EURO Verbindungsstecker fiir SchweiBbrenner.

Position9  Schnellkupplungen fir Induktionsausgénge der Drossel. Dienen
zum Einstellen von Dynamischen Merkmalen der Stromquelle.

Position 10 Die Klemme der Spannungsquelle fiir Gaserwarmung 42 V AC.

Position 11  Zufihrungskabel mit Gabelschaltung.

Position 17  Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil.

BILD 2A

Position 12 Automatisch betédtigtes Gaselektroventil.

Position 13  Einfiihrungsrohr des EURO Steckers.

Position 14  Vorschub.

Position 15 Einfiihrungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit
Bremse.

Position 16 Adapter der Drahtspule.

Bedienelemente (309)

BILD 1B

Position1  Zehnstelliger Feinumschalter fur Spannung.

Position 2 Hauptschalter. In Position ,,0” ist die SchweiBmaschine ausge-
schaltet.

Position3  EURO Verbindungsstecker fiir SchweiBbrenner.

Position4  Schnellkupplungen fir Massekabel.

Position5  Das Potentiometer fir Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit.

Position 6  Gasentritt ins elektromagnetisches Ventil.

Position7  Die Klemme der Spannungsquelle fir Gaserwarmung 24 V AC.

BILD 2B

Position8  Adapter der Drahtspule.

Position9  Einflihrungsbowden des Drahtes Halter der Drahtspule mit
Bremse.

Position 10  Vorschub.

Position 17  Einfluihrungsrohr des EURO Steckers.

s
»
»
»
»
»
»
s
»
»
2
»

FERERERNRR R

Bild 1C

Bedienelemente (3500, 4100)

BILD 1C

Position 1 Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter fir Span-
nung.

Position2  Zehnstelliger Feinumschalter fur Spannung.

Position 3 Funktionsschalter PUNKTSCHWEIREN mit Potentiometer fir
Einstellen der Punktlange.

Position 4 Hauptschalter. In Position ,,0” ist die SchweiBmaschine ausge-
schaltet.

Position 5 Schnellkupplungen fiir Massekabel.
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Position 6 Das Potentiometer fur Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit.

Position 7 Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po-
tenciometr der Einstellung der Pauseldnge zwischen einzelnen
Punkten, langsamre Pulsen.

Position 8 EURO Verbindungsstecker fiir Schweilbrenner.

Position9  Digitalanzeige von Strom und Spannung.

FERRRRERERES

Bild 1D

Bedienelemente (3000)

BILD 1D

Position1  Zehnstelliger Feinumschalter fur Spannung.

Position 2 Hauptschalter. In Position ,,0” ist die SchweiBmaschine ausge-
schaltet.

Position 3 Funktionsschalter PUNKTSCHWEIBEN mit Potentiometer fir
Einstellen der Punktlange.

Position4  Schnellkupplungen fiir Massekabel.

Position 5 Das Potentiometer fur Einstellen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit.

Position 6 Der Schalter der Funktion Unterbrechung (Pause) mit dem Po-
tenciometr der Einstellung der Pauseldnge zwischen einzelnen
Punkten, langsamre Pulsen. Zugleich der Schalter der
Funktionen Zwei-Takt un Vier-Takt ( der Schalter der Position 3
muss ausgeschaltet sein).

Position 7 EURO Verbindungsstecker fiir Schweilbrenner.

DIGITALE BEDIENUNG DES FELDES PROCESSOR

Bild E

BILD E

Position1  Potentiometer der Parametereinstellung.

Position2  Taste GASTEST.

Position3  Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir das Gas - Vor-
stromen.

Position4  Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der Schweildrahtge-

schwindigkeit an.



Position 5  Taste SET - ermdglicht die Wahl des Einstellungsparameters.

Position 6  Diode zeigt die Einschaltung der Puls - Funktion an.

Position7  Taste fir die Betriebsart des SchweiRens - ermdglicht das Ein-
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls.

Position8  Diode zeigt die Betriebsart Punkt an.

Position9  Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an.

Position 10 Taste MEM.

Position 11 Display des SchweiRstroms.

Position 12 Display - zeigt die SchweiBspannung und die Werte bei der
leuchtenden Diode SETTING an. Es sind die Werte der Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, das Gas - Vorstromens usw.

Position 13 Diode SETTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung: Ges-
chwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des Gas-
Vorstrémens und Gas-Nachstromens, Zeit fir Punkt und Pulsen,
Verléschen des Drahtes.

Position 14 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der SchweiRdrahtvor-
schubgeschwindigkeit an.

Position 15 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Punktes.

Position 16 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Drahtverléschens.

Position 17 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir die Zeit des Gas
- Nachstrémens.

Position 18 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Pulsens.

Position 19 Taste fiir Drahteinflihrung.

DIGITALE BEDIENUNG DES FELDES SYNERGIC
12

Bild F

BILD F

Position1  Potentiometer der Parametereinstellung.

Position2  Taste GASTEST.

Position3  Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fir das Gas -
Vorstrémen.

Position4  Diode - zeigt die Wahl der Anlaufzeit der SchweiRdraht-
geschwindigkeit an.

Position5  Taste SET - ermdglicht die Wahl des Einstellungsparameters.

Position 6  Diode zeigt die Einschaltung der Puls - Funktion an.

Position 7  Taste fiur die Betriebsart des SchweiRens - ermdglicht das Ein-
und Ausschalten der betriebsart Zweitakt, Viertakt, Punkt und
Puls.

Position8  Diode zeigt die Betriebsart Punkt an.

Position9  Diode zeigt die Betriebsart Viertakt an.

Position 10 Taste fur das Ein- und Ausschalten der Funktion SYNERGIC -
SYN.

Position 11 Diode zeigt die Einschaltung der SYNERGIC - Funktion an.

Position 12  Display des SchweiBstroms.

Position 13  Diode - signalisiert die Anzeige des Orientierungswertes der
Dicke des geschweiBten Materials auf dem Display Wenn die
Diode nicht leuchtet, zeigt das Display den Wert des
Schweilstromes an.

Position 14 Diode - signalisie und hoher, in diesem Fall handelt es sich um
die Ausfuhrung L2).

Position 15 Diode - signalisie und hoher, in diesem Fall handelt es sich um

die Ausfiihrung L2).
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Position 16 Display - zeigt die Schweispannung und die Werte bei der
leuchtenden LED - Diode SETTING an. Es sind die Werte der
Drahtvorschubgeschwindigkeit, das Gas - Vorstromens usw.

Position 17 Diode SETTING leuchtet nur bei der Parametereinstellung:
Geschwindigkeit des Drahtvorschubs, des Drahtanlaufs, des
Gas-Vorstromens und Gas-Nachstromens, Zeit fir Punkt und
Pulsen, Verloschen des Drahtes.

Position 18 Diode - zeigt die Wahl der Einstellung der Schweildraht-
vorschubgeschwindigkeit an.

Position 19 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Punktes.

Position 20 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Drahtverléschens.

Position 21 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des Gas
- Nachstrémens.

Position 22 Diode - signalisiert die Wahl der Einstellung fur die Zeit des
Pulsens.

Position 23  Taste fiir Drahteinflihrung.

AnschlieBen des SchweilRbrenners

Beim AnschlieBen des Brenners schalten Sie die Maschine vom Netz ab! In
den EURO Stecker (Bild 1 Pos. 8) schlieRen Sie den Schweillbrenner an und die
Uberwurfmutter festziehen.

Das Erdungskabel schlieRen Sie in einer Erdungsschnellkupplung an und fest-
ziehen. Erdungsschnellkupplung - sausgang legen Sie laut Tabelle 3 ,,Orientie-
rungseinstellung des SchweiBparameters” fest.

Der SchweiRBbrenner und Erdungskabel sollten méglichst kurz sein, dicht
aneinander und an der Bodenebene oder nahe von ihr angebracht.

GESCHWEIRTER TEIL

Um die elektromagnetische Strahlung zu reduzieren, muss das zum SchweiR-
en festgesetzte Material immer mit der Erde fest verbunden sein. Muss man
auch darauf achten, damit die Erdung keine Unfallgefahr oder von anderen
Elektrischeneinrichtungen erhdhte.

Solange es noétig ist, den GeschweilSten Teil mit der Erde zu verbinden, sollten
Sie direkte Verbindung zwischen den Teil und Erde herstellen.

Tabelle 3
L1 30A - 120A 30A - 180A
L2 80A - 250A 140A - 350A

Drahteinfiihrung und Gasdurchflusseinstellung

Vor der Einfihrung des SchweilRdrahtes mussen die Rollen fiir Drahtvorschub
einer Kontrolle unterzogen werden, ob sie und ihre Profil dem benutzten
Drahtdurchmesser entsprechen. Bei Verwendung von Schweifdraht aus Stahl
findet die Rolle mit V-Profil die Anwendung. Ubersicht iiber allen Rollen fin-
den Sie im Kapitel Rollentbersicht fiir Drahtvorschub.

ROLLENWECHSEL FUR DRAHTVORSCHUB

Bei den beiden benutzten Drahtvorschubtypen (Zweirolle und Vierrolle) ist

der Wechsel gleich Die Rollen sind doppelldufig. Diese Rillen sind fiir zwei

verschiedenen Durchmesser von Draht bestimmt. (z.B. 0,8 a 1,0 mm).

e heben Sie den Andriickmechanismus ab. Andriickrolle hebt nach oben
auf.

e schrauben Sie den Sicherungsplastikzylinder heraus und nehmen Sie die
Rolle ab.

e falls die Rolle mit richtiger Rille versehen ist, drehen Sie die Rolle um,
setzen sie zurlick auf die Welle auf, und sichern durch den Plastikteil.

DRAHTEINFUHRUNG

e Nehmen Sie die seitliche Abdeckung der Drahttrommel und in die Trom-
mel (Abb. 2) setzen Sie auf den Halter die Drahtspule ein.

e Schneiden Sie das am Rand der Spule befestigte Drahtende ab und fiih-
ren Sie es in den Einfiihrungsbowden ein (Abb. 2 Pos. 14), weiter Uber die
Vorschubrolle in das Einziehrohrchen (Abb. 2 Pos. 12) mindestens 10 cm
weit.

e  Uberpriifen Sie, ob das Draht durch die richtige Rille der Vorschubrolle
fuhrt.

e  klappen Sie die Andriickrolle nach unten zu, so dass die Zéhne des Zahn-
rades einrasten und den Andrickmechanismus geben Sie zurtick in die
senkrechte Lage.

e  Einstellen Sie Bremse der Spule mit Schweildraht so, dass die Spule bei
Ausschaltung der Anpressforrichtung von Verschiebung freilaufend wird.
Festziehene Bremse strengt sehr die Vorschubeinrichtung an und es kann
zum Schleudern des Drahts in Rollen und zu schlechte geben einlangen.
Die Stellschraube der Bremse befindet sich unter plastischen Schraube
des Spulenhaltres. (Bild 2 pos. 14 und Bild 3).

e bauen Sie die Gasdise des Schweilbrenners ab.

e schrauben Sie den Stromdurchgang ab.



e stecken Sie den Stecker ins Netz hinein.

e geben Sie den Hauptschalter (Bild 1 pos. 1) in die Lage 1.

e drucken Sie den Taster auf dem Brenner. Das SchweiRdraht wird in den
Brenner eingefiihrt Die Einflihrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe
des Potentiometers der Drahtvorschubgeschwindigkeit ein (Bild 1, pos. 3).

e Nach dem Austreten des Drahtes aus dem Brenner schrauben Sie den
Stromungs-Ziehring und die Gasduse.

e vor dem SchweiRen verwenden wir fir den Raum in der Gasdise und in
Stromdurchgang das Trennungsprey. Damit verhindern wir die Ablage-
rung von ausgesprengten Metallen und verlangern die Lebensdauer der
Gasduse.

HINWEIS! Bei der Drahteinfiihrung richten den Brenner nicht gegen Augen!

Bild 3

ANDERUNGEN BEI DEM EINSATZ VON DRAHT AUS ALUMINIUM

Die Maschinen sind nicht besonders fir AluminiumschweilRen bestimmt, aber
nach der unten beschriebenen Berichtigung kann Aluminium geschweil3t wer-
den.

Fir das SchweiRBen durch Aluminiumdraht ist die spezielle Rolle mit U-Profil zu
benutzen. Um die Schwierigkeiten mit Drahtzausen zu vermeiden, missen die
Drahte mit Durchm. min. 1,0 mm und Legierung AIMg3 und oder AIMg5 ver-
wendet werden. Die Drahte aus der Legierung Al), % oder AlSi5 sind zu weich
und kénnen leicht die Probleme bei Vorschub bringen.

Fur das Schweifen von Aluminium ist ebenfalls unentbehrlich den SchweiR-
brenner mit Teflonbowden und speziellem Stromdurchgang zu versehen. Als
Schutzatmosphdre ist reines Argon zu verwenden.

EINSTELLUNG VON GASDURCHFLUSS

Der Lichtbogen und Schmelzbad missen vollig durch Gas geschiitzt werden.

Zu wenig Gas kann nicht die notige Schutzatmosphére bilden, zu groRe Men-

ge vom Gas hingegen bringt Luft in den Lichtbogen.

e den Gasschlauch auf Gaseingang riickseitig der Maschine aufsetzen (bild
1 pos. 17)

e falls wir Gas CO, verwenden, ist es zweckmaRig die Gaserwarmung ein-
zuschalten (beim kleineren Durchfluss als 6 I/min. ist keine Erwarmung
notig)

e den Erwdrmungskabel in Maschinensteckdose hineinstecken (Bild.1 Pos.
10) und an den Stecker am Druckreglerventil, ohne Polaritdtsbestimm-
ung, anschlieRen

e die Andriickrolle abheben um den Vorschub auRer Betrieb zu setzen (nur
Version STANDARD 280, 309, 3000, 3500 und 4100)

e den Taster am Brenner driicken (nur Version STANDARD 280, 309, 3000,
3500 und 4100)

e driicken Sie die Taste GASTEST und drehen Sie mit der Einstellschraube
auf der untern Seite des Reduzierventils so lage, bis der Durchflussmes-
ser den geforderten Durchfluss zeigt, dann die Taste loslassen (bei den
Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC)

e die Stellschraube unterseits des Druckreglerventils umdrehen, bis Durch-
flussmesser den gewiinschten Durchfluss zeigt, dann den Taster wieder
losmachen

Die Einfiihrungsgeschwindigkeit stellen Sie mit Hilfe
des Potentiometers der Drahtvorschubgeschwindig-
keit ein

Die Einstellung der Hauptschweiparameter der SchweiRspannung und der
Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Hilfe des Potentiometers der Draht-
geschwindigkeit (Abb. A, Pos. 1) und Spannungsumschalter (Abb. 1, Pos. 2
und 3) durchgefiihrt. Zur eingestellten Spannung (Umschalterposition 1-40)
die Drahtvorschubgeschwindigkeit zugeordnet. Die einzustellenden Parame-
ter hdngen vom verwendeten Schutzgas, Drahtdurchmesser, Drahttyp, GréRRe
und Position der SchweiBnaht usw. ab. Die Orientierungseinstellung der

Drahtgeschwindigkeit zur Umschalterposition finden Sie in den Tabellen auf
den Seiten 56 - 61.

BEISPIEL: Fir die SchweiRmaschine 255, das verwendete Schutzgas MIX (82%
Argon und 18% CO,) und den verwendeten Drahtdurchmesser von 0,8 mm
eignet sich die Tabelle (Programm Nr. 4). Eingestellte Werte - Umschalterpo-
sition 1 und Drahtvorschubgeschwindigkeit 2 m/min.

MASCHINEN PROCESSOR UND SYNERGIC
Tabelle 4 - Bereich der eingestellte Werte der Funktionen

Ze‘$: or Annna:’:t— die Anlaufzeit | Drahtvor- y—
taau UnBsg! " der Drahtvor- | schubge- | Zeit- “ Verlo- die Zeit
des Gas-  schwindig- b gerungs-
~ 3 schubge- schwin- | punkt s schen des Gas
Vorstré- | keit von schwindigkeit | digkei zeit
mens Draht i 4
() (m/min) ) | (m/min)| (s) s)
PROCESSOR
280, 305, 309, 0-3 0,5-20 0-5 0,520 |0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10
384, 405, 389
SYNERGIC
280, 285, 305 0-3 - 0,5-20 0,5-20 |0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0,5-20 0,520 |0,5-5| 0,2-2 | 0,00-0,99 | 0,1-10

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED -
Dioden aufleuchten.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Vorschubge-
schwindigkeit im Bereich von 0,5-20m/min ein.

BEMERKUNG 1: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit kann man auch im Laufe
des SchweiRens einstellen. Und zwar sowohl mit dem Potentiometer, als auch
mit der Fernsteuerung UP/DOWN.

BEMERKUNG 2: Das untere Display zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit
nur dann an, wenn die roten LED - Dioden SETTING und m/min leuchten.

EINSTELLUNG ANDERER SCHWEISSPARAMETER

Die Steuerungselektronik der Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC ermdg-

licht die Einstellung der folgenden SchweiRparameter:

e die Zeitdauer des Gas-Vorstromens (die Zeitdauer des Schutzgas - Vor-
stromens vor Beginn des SchweiBvorgangs)

e die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Funktion SOFT-START)
(die Anlaufzeit von der minimalen Vorschubgeschwindigkeit auf den
eingestellten Wert der Drahtschweifgeschwindigkeit)

e Anndherungsgeschwindigkeit von Draht (im Ausstattung in der Tafel 4)

e die Drahtvorschubgeschwindigkeit (Drahtvorschubgeschwindigkeit beim
SchweilRen)

e die Verzogerungszeit des Abschaltens der Lichtbogen - Schweispannung
gegenliber dem Drahtvorschub das ,Verléschen” des Drahten bis zur
Brennerspitze

e die Zeit des Gas - Nachstromens nach der Beendigung des SchweiRvor-
gangs

Einstellung des Gas-Vorstromens
Betédtigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED -
Diode aufleuchtet.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewlinschten Wert des Gas - Vorstro-
mens im Sek. ein.




Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit
Betétigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED -
Diode aufleuchtet.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Anlaufzeit der
Drahtgeschwindigkeit im Sek. ein.

Einstellung des Gas - Nachstrémens
Betétigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED -
Diode aufleuchtet.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert des Gas - Nach-
stromens im Sek. ein.

ANLAUFEINSTELLUNG DER DRAHTGESCHWINDIGKEIT - FUNKTION SOFT-

START

Die Einstellung der Funktion SOFT-START, die einen fehlerlosen Start des

Schweilvorgangs sichert. SOFT-START ermdglicht die Einstellung der folgen-

den Parameter:

e Die Anlaufzeit der Geschwindigkeit des SchweiRdrahtes von der Min-
destgeschwindigkeit auf die eingestellte Schweilgeschwindigkeit.

e Die Anndherungsgeschwindigkeit des Drahtes vor der Ziindung des
Schweilllichtbogens.

Die beiden Funktionen funktionieren unterschiedlich. Fiir einen feineren Start

empfehlen wird die Anndherungsgeschwindigkeit des Drahtes - die zweite

Variante.

Einstellung der Anlaufzeit der Drahtgeschwindigkeit
Betdtigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED -
Diode aufleuchtet.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewiinschten Wert der Anlaufzeit der
Drahtgeschwindigkeit im Bereich von 0-5 s ein.

Einstellung der Anndherungsgeschwindigkeit des Drahtvorschubs
IVORSICHT! Vor der Einstellung der Anndherungsgeschwindigkeit des Drah-
tes schalten Sie die Anlaufzeit der Drahtvorschubgeschwindigkeit aus - die-
sen Wert stellen Sie auf 0 ein.

Die Moglichkeit der Einstellung der Anndherungsgeschwindigkeit - des
,Drahtaufschnellens” - ist die Abschaltung der Funktion des Drahtgeschwin-
digkeitsanlaufs - also die Einstellung des Wertes auf ,0“ enterechend der
obigen Beschreibung.

Betdtigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED -
Diode aufleuchtet.
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SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewtlinschten Wert der Drahtanndhe-
rungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,5 bis 20 m/min ein.

BEMERKUNG 1: Die eingestellten Werte werden nach der Betatigung der
Brennertaste fiir die Zeit von ca. 1 automatisch gespeichert.

BEMERKUNG 2: Die eingestellten Werte kann man im Laufe des Schweiens
nicht andern.

FUNKTION DER WERKSEINSTELLUNG
Die Funktion der Werkseinstellung dient zur Einstellung der Ausgangsparame-
ter der Steuerungselektronik. Nach der Verwendung dieser Funktion werden
alle Werte automatisch auf die vom Hersteller voreingestellten Werte, wie
bei einer neuen Maschine, eingestellt.

Schalten Sie den Hauptschalter aus. Driicken und halten Sie die Taste SET.

OFF SET ON

Schalten Sie den Hauptschalter ein. Lassen Sie die Taste SET los. Auf dem
Bildschirm erscheinen die Werte der urspriinglichen Einstellung.

EINSTELLUNG DER BETRIEBSART SCHWEISSEN

Die Steuerungselektronik der Maschinen PROCESSOR und SYNERGIC ermog-
licht das Schweilen in den folgenden Betriebsarten:

e Kontinuierliche Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart.

e Punkt und Pulsen in der Zweitakt - Betriebsart

e Punkt und Pulsen in der Viertakt — Betriebsart

Einstellung der SchweiBungsbetriebsart Zweitakt
Die Betriebsart Zweitakt ist eingestellt, wenn die Maschine eingeschaltet ist
und keine LED - Diode bei der Taste FNC, wie in der Abbildung, leuchtet.

Einstellung der Betriebsart PUNKT
Betdtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED —
Diode PUNKT aufleuchtet.

Die Betriebsart Zweitakt Punkt ist eingestellt.

Einstellung der Betriebsart PULS
Betédtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED —
Diode PULS aufleuchtet.

Die Betriebsart Puls ist eingestellt.

Zeiteinstellung fiir PUNKT
Betatigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED —
Dioden aufleuchten.

SET




Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewlinschten Wert fir den Punkt auf
0,1-5 s ein.

Zeiteinstellung fiir PULS
Betdtigen Sie die Taste SET so lange, bis die auf der Abbildung gezeigten LED -
Dioden aufleuchten.

SET

Mit dem Potentiometer stellen Sie den gewlinschten Wert des Zeitintervalls
zwischen den einzelnen Punkten auf 0,1-5 s ein.

Einstellung der SchweiBungsbetriebsart Viertakt
Betdtigen Sie die Taste FNC so lange, bis die auf der Abbildung gezeigte LED —
Diode aufleuchtet.

Die Betriebsart Viertakt ist eingestellt.

Einstellung der Betriebsart PUNKT
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung gezeig-
ten LED - Dioden Viertakt und PUNKT aufleuchten.

Die Betriebsart Viertakt Punkt ist eingestellt.

Einstellung der Betriebsart PULS
Betétigen Sie die Taste FNC so lange, bis die beiden auf der Abbildung gezeig-
ten LED - Dioden Viertakt und PULS aufleuchten.

Die Betriebsart Viertakt Puls ist eingestellt.

FUNKTION MEM (NUR BEI DEN PROCESSOR - MASCHINEN)
Die Funktion ermoglicht das Abrufen und Anzeigen der letzten gespeicherten
Parameter fiir die Zeit von ca. 7 s.

Betitigen Sie die Taste MEM. MEM

Auf dem Display erscheinen fiir die Zeit von 7 s die letzten gemessenen Werte
der SchweiBspannung und des SchweiBstromes. Die Werte kann man wieder-
holt abrufen.

FUNKTION SYNERGIC (NUR BEI DEN SYNERGIC - MASCHINEN)

Die Funktion Synergic vereinfacht die Bedienung und Einstellung der Schweil3-
parameter. Durch die einfache Einstellung der Gasart und des Drahtdurch-
schnitts bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Fir die Einstellung der
Schweilparameter reicht dann nur noch eine einfache Einstellung der Spann-
ung mit einem Umschalter und die Elektronik stellt automatisch die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit ein.
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Einschalten der Funktion SYNERGIC
Betatigen Sie die Taste SYN, bis die LED - Dioden SYN und Materialdicke auf-
leuchten.

SYN

Die Funktion SYNERGIC ist eingeschaltet. Die abgebildeten Werte der Mate-
rialdicke auf der Abbildung sind nur informativ.

Programmwahl — Einstellung des Drahtdurchmessers und der Gasart
Betdtigen Sie die Taste SET, bis die in der Abbildung gezeigten LED - Dioden
aufleuchten.

SET

Mit Hilfe des Potentiometer wahlen Sie den Gastyp, den Sie zu verwenden
beabsichtigen - CO, oder Ar (bedeutet MIX von Argon und CO, - Gas im Ver-
haéltnis 18 CO, und Rest Ar.

Betatigen Sie die Taste SET, bis die in der Abbildung gezeigten LED - Dioden
aufleuchten.

SET

Mit Hilfe des Potentiometer wahlen Sie den Drahtdurchmesser SG2, den Sie
zu verwenden beabsichtigen - 0,6 - 0,8 - 1,0 mm.

Auf dem oberen Display wird die ungefahre Materialdicke, die man entspre-
chend der aktuellen Einstallung schweiRen kann, angezeigt. Auf dem unteren
Display wird die aktuelle eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit ange-
zeigt, die sich automatisch mit der Umschaltung der Positionen des Span-
nungsumschalters dndert. Die Erhohung oder Verminderung der Schweilleis-
tung wird mit dem Spannungsumschalter eingestellt.

Ausschalten der Funktion SYNERGIC
Betatigen Sie die Taste SYN. Die Diode SYN sowie die Materialdicke erléschen.

SYN

Die Funktion SYNERGIC ist ausgeschaltet.

BEMERKUNG 1: Die angezeigten Werte der Materialdicke auf dem Display
sind nur anndhernd. Die Dicke des geschweillten Materials kann sich je nach
der SchweilRlage usw. unterscheiden.

BEMERKUNG 2: Fir die Korrektur der Parameter des Drahtvorschubs verwen-
den Sie einen Potentiometer, bzw. die Tasten UP/DOWN der Fernbedienung.



BEMERKUNG 3: Die Programmparameter der synergischen Funktion sind fur
verkupfertes Draht SG2 entworfen. Fir die ordnungsgemaBe Funktion der
synergischen Programme muss man ein qualitativ hochwertiges Draht,
Schutzgas und geschweilltes Material verwenden.

BEMERKUNG 4: Fir die ordnungsgemaRe Funktion der synergischen Maschi-
ne muss man die vorgeschriebenen Bowdendurchmesser zum Drahtdurch-
messer, den richtigen Ziehring und Erdanschluss des geschweiten Materials
(verwenden Sie eine Klemme direkt an das geschweite Material), ansonsten
ist die richtige Funktion der Maschine nicht gewahrleistet. Weiter muss man
eine hochwertige Netzspeisung sichern - - 400 A, max. +/- 5%.

SPEICHERN DER EIGENEN PARAMETER DER DRAHTVORSCHUBGESCHWIN-

DIGKEIT

Die Funktion der Parameterspeicherung ist nur bei der eingeschalteten Syner-

gic - Funktion im Betrieb.

1. Wabhlen Sie die gewtinschte Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Betdtigen Sie die Taste SYN und halten Sie sie gedriickt, danach betatigen
Sie die Taste Gastest (MEM)

: v-
Gleichzeitig gedrickt halten .

3. Lassen Sie die beiden Tasten los - die neuen Parameter sind gespeichert.

SYN

Auf diese Weise kann man die geforderten Parameter speichern und je nach
bedarf Giberschreiben. Der eingestellte Parameter wird immer der der glei-
chen Position des Spannungsumschalters eingestellt, in der der Parameter
gespeichert wurde.

RUCKKEHR IN DIE URSPRUNGLICHEN, VOM HERSTELLER EINGESTELLTEN
PARAMETER

Die Ruckkehr in die urspriinglichen synergischen, vom Hersteller eingestell-
ten Parameter, fihrt man mit der erneuten Betdtigung und dem Halten der
Taste SYN sowie der nachfolgenden Betatigung und Loslassen der Taste fir
die Drahteinfiihrung. IN dieser Weise kann man die einzelnen gespeicherten

Parameter zuriicksetzen.

Die vollstandige Riickkehr aller vom Hersteller voreingestellten Werte kann
man mit Hilfe der Funktion Werkseinstellung durchfiihren.
(Die Speicherung ist bei den ab April 2006 hergestellten Maschinen moglich).

Gleichzeitig gedrickt halten
SYN

FUNKTION LOGIC - NUR BEI DEN PROCESSOR- UND SYNERGIC- MASCHINEN)
Die Funktion LOGIC enthdlt eine Datei der Elemente, die die Anzeige der ein-
gestellten und einzustellenden Werte verinfachen und tbersichtlich machen.
Da zwei Displays einige unterschiedliche Parameter anzeigen, muss man die
Anzeige der Parameter vereinfachen. Die Funktion LOGIC arbeitet genau so -
sie macht alles Ubersichtlich:

e Das obere Display leuchtet nur ium Laufe des Schweilprozesses auf,
wenn die Elektronik den Schweilstrom A misst und anzeigt (falls bei den
SYNERGIC - Maschinen nicht die Betriebsart SYNERGIC eingeschaltet ist.
Im Fall der eingeschalteten Betriebsart SYNERGIC bei den SYNERGIC -
Maschinen leuchtet das Display andauernd, nur die angezeigten Werte
andern sich.). Nach Ablauf von ca. 7 s erlischt das Display automatisch.
Dadurch erhéht die Elektronik die Orientierung beim Lesen der Parame-
ter wahrend der Einstellung.

e Das obere Display zeigt lediglich den SchweiRstrom an. Im Fall der ein-
geschalteten SYNERGIC - Funktion (nur bei den SYNERGIC - Maschinen)
zeigt das obere Display die Materialdicke an.

e Das untere Display zeigt im Laufe des SchweiBens die Schweilspannung
und im Laufe der Einstellung alle anderen Werte - Zeit, Geschwindigkeit
usw. - an.

e Die LED - Diode SETTING erlischt nut im Laufe des SchweiRprozesses, als
der digitale Voltamperemeter tatig ist.

Die LED - Diode SETTING leuchtet im Laufe des Schweilens nur dann, wenn
die Bedienung die Drahtvorschubgeschwindigkeit an dem Potentiometer oder
der Fernbedienung UP/DOWN einstellt und dndert. Sobald die Bedienung
aufhort, den Parameter einzustellen, erlischt die LED - Diode SETTING auto-
matische innerhalb von 3 s und das Display zeigt den Wert der SchweiRspan-
nung an.

Empfohlene Einstellung der Schweiparameter siehe Tabellen S. 56-61.

PRINZIP DES MIG/MAG SCHWEISSENS

Der SchweiRdraht wird von der Spule in den Strémung - Ziehring mit Hilfe des
Vorschubs gefiihrt. Der Lichtbogen verbindet die schmelzende Drahtelektrode
mit dem geschweillten Material. Das SchweiRdraht funktioniert einerseits als
Lichtbogentrager und gleichzeitig auch als die Quelle des Zusatzmaterials. Aus
dem Zwischenstiick stromt inzwischen das Schutzgas, welches den Lichtbogen
sowie die gesamte Schweilnaht vor den Einwirkungen der Umgebungsatmos-
phare schitzt (siehe Abb. 4)
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Bild 4
Durchfiihrung furr Schutzgas

Vorschubrollen

Abstandhalter SchweiBelektrode

Strahldise

Schweifbogen Schutzgas

Schweifmaterial

SCHUTZGASE

| Schutzgase |
| |

Inertgas - Methode MIG | | Aktivgas - Methode MAG

Argon (Ar) Kohlendioxid

Hélium (He) Gemischgas
Gemisch He/Ar Ar/CO,
Ar/0,

EINSTELLUNG VON SCHWEIRPARAMETERN

Fur grobe Einstellung von Schweifstrom und Spannung bei Verfahren MIG/
MAG genligt die empirische Gleichung U, = 14 + 0,05xl,. Dieser Gleichung
zufolge kénnen wir die nétige Spannung bestimmen. Bei der Einstellung von
Spannung mussen wir mit ihrer Senkung rechnen, aufgrund der Belastung
beim Schwei3en. Die Spannungssenkung betragt cca 4,8 V auf 100 A.

Die Einstellung von Schweistrom wird so durchgefiihrt, dass fir die ange-
wdhlte SchweilRspannung wird der gewinschte Schweistrom durch Erhoh-
ung oder Senkung der Schnelligkeit fir Drahtzustellung nachgestellt, eventu-
ell fein nachgestellt sobald der Lichtbogen stabil ist. Zur Erreichung von guten
Schweilndhten und optimaler Schweilstromeinstellung ist notig den Abs-
tand zwischen Speisedurchgang und Material etwa 10x @ SchweiRdraht zu
halten (Bild 4). Verstecken des Durchganges in Gasdise sollte nicht groBer als
2-3 mm sein.

Betriebsart der SchweilRung
Alle Schweilmaschinen konnen in folgenden Betriebsarten arbeiten:

e stufenlos Zweitakt

e stufenlos Viertakt

e PunktschweiBung Zweitakt

e  Pulsierendeschweiung Viertakt
Die Einstellung fiir Betriebsart erfolgt durch zwei Schalter mit Potentiometer
(Bild 1, Pos. 6, 7). r. Auf dem Bedienpult Uber Potentiometer sind ihre Funk-
tionen dargestellt.

ZWEITAKT
Bei dieser Funktion sind beide Potentiometer standig abgeschaltet. Der Pro-

zess wird durch Betétigung des Brennerschalters in Betrieb genommen. Beim
SchweilRprozess muss der Schalter standig betatigt sein. Wenn der Brenner-

schalter losgemacht ist, Arbeitsprozess ist unterbrochen.

[ 2 ]

| Pre-gas I I Schweilprozesses |

I Ende des SchweiBprozesses

| 1 Eintritt des SchweiBprozesses |

1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

VIERTAKT

Verwendet man bei langen SchweiRndhten, bei deren der Schweiler braucht
nicht den Brennerschalter standig halten. Durch Loslassen des Brennschalters
kommt zum Unterbrechung des Arbeitsprozesses.

|Pre—gas| | SchweiBprozesses |
Il 1

A

I Ende des SchweiRprozesses

12 Eintritt des Schweiprozesses | 3-4

1-2. Push and hold the switch of torch
3-4. Release the switch of torch

PUNKTSCHWEIBUNG

Verwendet man fiir Schweiung von einzelnen kurzen Punkten, deren Linge
ist stufenlos durch Drehen des linken Potentiometers auf enterechenden
Wert einzustellen. (durch Drehung nach rechts wird das Intervall verlangert).
Durch Betédtigen des Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgelost, der den
Schweilprozess in Betrieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschal-



tet. Nach dem neuen Driicken des Schalters wiederholt sich ganze Tatigkeit.
Zum Abschalten der Punktschweiung muss man das Potentiometer in Lage O
stellen. Das rechte Potentiometer bleibt die ganze Zeit wahrend der Punkt-
schweilung abgeschaltet.

| Pre-gas | | Schweilen nach der eingestellte Zeit | | Post-gas |

s h h

[ 2 ]

| Ende des SchweiBprozesses

Eintritt des SchweiBprozesses |

1|
1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

PULSIERENDE SCHWEIBUNG

Verwendet man fiir die Schweiung mittels kurzen Punkten. Die Liange diesen
Punkten und Zeitverzug ist stufenlos einzustellen. Es wird eingestellt durch
Umdrehung des linken Potentiometers, gibt die Lange des Punktes an (Bild. 1,
Pos. 6), und des rechten Potentiometers, welches gibt die Lange des Zeitver-
zugs von Lage 0 (Bild. 1, Pos.7) auf gewlinschten Wert auf der Skala an (durch
Drehung nach rechts wird das Intervall verlangert). Durch Betdtigen des
Brennerschalters ist der Zeitumkreis ausgelost, der den SchweiRprozess in Be-
trieb setzt und nach bestimmter Zeit ihn wieder abschaltet. Nach dem Zeit-
ablauf des eingestellten Zeitverzugs wiederholt sich der ganze Prozess. Fiir die
Unterbrechung muss der Schalter am Brenner losgemacht werden. Fiir Ab-
schalten der Funktion missen die beiden Potentiometer wieder in die Lage 0
gestellt werden.

| Pre-gas H Schweifil | Pause |

i v

| Ende des SchweiRprozesses

Eintritt des Schweilprozesses |

[ ]
1. Push and hold the switch of torch
2. Release the switch of torch

[2]

Bevor Sie Schweien beginnen

WICHTIG: Vor der Einschaltung der Schweimaschine Uberpriifen Sie noch

einmal ob die Spannung und Frequenz mit den Angaben auf Maschinenschild

Ubereinstimmen.

1. Stellen Sie SchweiRspannung durch Spannungsumschalter (Bild. 1, Pos. 2
und 3) und SchweiRstrom durch Potentiometer fiir Vorschubschnellig-
keit des Drahtes ein. (Bild 1, Pos. 5)

Die Lage des Schalters nie wahrend der SchweiBung umstellen!

2. Schalten sie die Schweimaschine durch den Hauptschalter ein. (Bild. 1
Pos. 1)

3. Die Maschine ist Betriebsbereit.

Instandhaltung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnerm Strom aus-

schalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fiir unsere Anlage gedacht. Andere Er-
satzteile kdnnen zu Leistungsanderungen fiihren und die Sicherheit der Mas-
chine beeintrachtigen. Flr Schaden, die auf den Einsatz von Nicht-Originaler-
satzteilen zuriickzufiihren sind, lehnen wir jegliche Veratwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweifmaschinen sind statisch Folgerdenmapen:

e Entfernen von Schmutz- und Staubpartikeln aus dem Generatorinnem
mittels Druckluft.

e  Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht direckt belliften, um keine
Schaden anzurichten.

e  Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten Kabeln oder
von lockeren Verbindungen die Uberhitzungen verursachen

SCHWEIRSTROMQUELLE

Weil dieses Systeme vollstandig statisch sind, halten Sie die folgende Vorge-

hensweise ein:

e Beseitigen Sie regelmaRig mit Hilfe von Druckluft die aufgesammelten
Verunreinigungen und den Staub aus dem Innenteil der Maschine. Die
Luftdiise richten Sie nicht direkt gegen die elektrischen Komponente, es
konnte zu deren Beschadigung kommen.

e  Fihren Sie regelmaRige Untersuchungen durch, um die einzelnen abge-
nutzen Kabel oder lose Verbindungen festzustellen, die die Ursache der
Uberhitzung und méglichen Beschadigung der Maschine sind.

e  Bei den SchweiBmaschinen ist eine periodische Revisionspriifung einmal
im halben Jahr durch eine beauftragte Person gemaR EN 331500, 1990
und EN 056030, 1993 durchzuftihren.
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DRAHTVORSCHUB

GroRe Aufmerksamkeit ist dem Zufihrmechanismus, und zwar den Rollen
und dem Rollenbereich, zu widmen. Bei der Drahtzubringung blattert die Kup-
ferschicht ab und die feinen Spdne werden in den Bowden eingetragen oder
verunreinigen den Innenraum des Zufiihrmechanismus. Beseitigen Sie regel-
maRig die aufgesammelten Verunreinigungen und den Staub aus dem Innen-
teil des Drahtmagazins und des Zufiihrmechanismus.

SCHWEISSBRENNER

Es ist erforderlich, den Schweibrenner ist regelmaRig zu warten und die
abgenutzten Teile rechtzeitig auszuwechseln. Die am meisten beanspruchten
Teile sind der Stromungs - Ziehring; Gasstutzen, Brennerrohr, Bowden fiir die
Drahtfiihrung, Schlauchkabel und Brennertaste.

Der Stromungs - Ziehring fiihrt den Strom ins Draht und gleichzeitig lenkt ihn
zur Schweil3stelle. Seine Betriebsdauer betrdgt 3 bis 20 Schweilstunden (je
nach Herstellerdaten), was insbesondere von der Qualitat des Ziehringma-
terial (Cu oder CuCr), der Qualitdt und Oberflachenbehandlung des Drahtes
und der SchweiBparametern abhéangig ist. Der Wechsel des Ziehrings wird
nach der Abnutzung der Offnung auf das 1,5-fache des Drahtdurchmessers
empfohlen. Bei jeder Montage sowie Wechsel wird empfohlen, den Ziehring
mit dem Separierspray aufzuspritzen.

Der Gasstutzen flihrt das zum Schutz des Lichtbogens und Schmelzbades
bestimmte Gas zu. Die Metallspritzer verkrusten den Stutzen, deshalb ist es
erforderlich, ihn regelmaRig zu reinigen, um einen guten und reichmaRigen
Durchfluss zu gewaéhrleisten und einen Kurzschluss zwischen dem Ziehring
und Stutzen zu verhindern. Ein Kurzschluss kann den Gleichrichter beschadi-
gen! Das Tempo der Stutzenverkrustung hadngt insbesondere von der richti-
gen Einstellung des SchweiBprozesses ab.

Die Metallspritzer lassen sich nach dem Einspritzen des Gasstutzens mit dem
Separierdl einfacher beseitigen.

Nach der Durchfiihrung dieser MaBnahmen fallen die Metallspritzer teilwie-
se ab, jedoch ist es erforderlich, sie alle 10 bis 20 Minuten aus dem Bereich
zwischen dem Stutzen und Ziehring mit Hilfe eines Nichtmetall-Stdbchens mit
leichtem Klopfen zu beseitigen. Je nach der StromgroRe und Arbeitsintensitat
ist es 2x - 5x wahrend der Schicht erforderlich, den Gasstutzen abzunehmen
und ihn samt der Zwischenstlickkanale, die fir die Gaszufuhr dienen, zu reini-
gen. Mit dem Gasstutzen darf man nicht kraftig klopfen, da sich der Isolie-
rungsstoff beschadigen konnte.

Das Zwischenstiick wird auch der Einwirkung der Metallspritzer und der War-
mebeanspruchung ausgestellt. Seine Betriebsdauer betragt 30-120 SchweiR-
stunden (je nach der vom Hersteller aufgefiihrten Angabe).

Die Intervalle des Bowdenaustausches sind von der Drahtsauberkeit, War-
tung des Mechanismus im Zubringer sowie der Einstellung des Rollenanpress-
druckes abhangig. Er sollte einmal in der Woche mit Trichlorethylen gereinigt
und Druckluft durchgeblasen werden. Im Fall einer groBen Abnutzung oder
Verstopfung muss man den Bowden austauschen.

Fehlersuche und fehlerbeseitigung
Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein. Gegebenenfalls so vorge-
hen wie folgt:
1. Die Werte der Linienspannung kontrollieren.
2. Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt oder locker sind.
3. Das Ntzkabel auf seine einwandfreie Verbundung mit dem Stecker oder
mit dem Schalter kontrollieren.
4. Prifen, ob
e der Hauptschalter der Schweissmaschine
e die Wandsteckdose
e der Generatorschalter defekt sind
NOTE: Bei Schaden am Generator sich an geschultes Fachpersonal oder an
unseren Kundendienst wenden. Ausgezeichnete technische Kenntnisse sind
hier erforderlich!

Zusammenbau und Zerlegen des Schweipgerats
Folgendermapen vorgehen:

e Die 9 Schrauben Iosen, die die Riick - und die Vorderwand befestigen

e Die 6 Schrauben I6sen, die den Griff befestigen

Zum Zusammenbau des Schweifgerats in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

Bestellung der Ersatzteilen

Fur die reibungslose Bestellung geben Sie immer an:
1. Bestellnummer des Teiles

2. Benennung des Teiles

3. Geratetyp

4. Speisespannung und Frequenz angegebene auf dem Maschinenschild

5. Fertigungsnummer des Gerates

BEISPIEL: 2 Stk, Bestellnummer 331028, Ventilator MEZAXIAL fur Maschine
250, 3x400V, 50/60 Hz, Produktionsnummer...
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Wykonanie maszyn
Maszyny 280, 305, 309, 384, 389, 405, 3000, 3500 i 4100 sg dostarczane seryj-
nie w nastepujacych wykonaniach (urzadzenia 3000, 3500 i 4100 tylko w wu-
posazeniu STANDARD):
Proste i niezawodne sterowanie maszynami Sterowanie jest za pomocg jed-
nego potencjometru posuwu drutu i dwu kolejnych potencjometréw z wy-
tacznikiem, ktdre stuza do wtaczania i ustawiania funkcji punktowania i pul-
sowania. Ta opcja jest wyposazona standardowo w cyfrowy woltoampero-
mierz. (tylko 305, 384, 405, 3500 i 4100).
Tabulka 1
wetacmiome s | w w ws a0 w0 o |
Napiecie wejsciowe 50 Hz 3x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3 x400 3x400 3 x400
Zakres pradu spawalnic. A 30-280 30- 250 30 - 350 30-350 30-350 30-250 30-280 50 - 350
Napiecie w prozni \ 17-38 17,7 -39,2 18-40 20-49 18-40 17,7-39,2 19,2-41,9 22-51
Liczba reg. stopni 20 10 40 21 40 10 20 40
Wzgledny czas pracy maszyny 25% A 280 250 350 320 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%)
Wzgledny czas pracy maszyny 60% A 260 200 300 230 300 210 270 280
Wzgledny czas pracy maszyny 100% | A 220 170 260 210 260 190 (40°C) | 235(40°C) | 240 (40°C)
Prad sieciowy/moc 60% A/KVA| 12,3/8,6 9,5/6,6 15,3 /10,6 10/7 15,3 /10,6 96/7 14,8 /10,6 17,3/12,8
Uzwojenie A 25 16 25 25 25 16 25 25
Zabezpieczenie-charakt.D Cu Cu/Al Cu Cu /Al Cu Cu/Al Cu/Al Cu/Al
1l0$¢ rolek podajacych 2-rolki 2-rolki 2-rolki 2-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki 4-rolki
Cyfrowy woltoamperomierz nie / tak tylko PROC. tak tylko PROC. tak nie tak tak
Wyposazona w rolki 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2
Szybkos¢ podawania drutu 1-25 m/min STANDARD; 0,5-20 m/min PROCESSOR a SYNERGIC
Srednica: stal, stal nierdz. 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,2
aluminium 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 1,0-1,2
rdzeniowe (rurka) 0,8-1,2 - 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2 0,8-1,2
Stopien ochrony IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S
Klasa izolacji F F F F F F, H F, H F,H
Normy EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10
Rozmiary mm | 835x480x840 | 800x490x740 | 835x480x840 | 835x480x840 | 835x480x840 | 880x510x871 | 880x510x871 | 880x510x871
Masa kg 93 68 102 93 102 77 88 94

Testy ogrzewania przeprowadzone zostaty przy normalnej temperaturze otoczenia a cykl pracy przy 40°C zostat obliczony poprze symulacje.
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Proste rozwigzanie sterowania wszystkimi funkcjami do spawania metodami
MIG/MAG. Proste sterowanie i ustawianie wszystkich wartosci jest realizowa-
ne za pomocg jednego potencjometru i dwu przyciskéow. Funkcja LOGIC ma
duze znaczenie w kwestii uproszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowa-
niem s3 wyposazone w cyfrowy woltoamperomierz z pamiecia. tatwe stero-
wanie umozliwia ustawienie wartosci dmuchania wstepnego/dmuchania kon-
cowego, funkcje SOFT START, dopalania drutu, punktowanie i impulsowanie.
Sterowanie umozliwia ustawienie rezimu dwusuwu i czterosuwu. Progresyw-
ny wprowadzenie drutu umozliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Re-
gulacja elektroniczna szybkosci posuwu drutu z regulatorem ze sprezeniem
zwrotnym umozliwiajgcym nastawienie funkcji posuwu drutu, ktéra zabez-
piecza statg ustawiong szybko$¢ posuwu.

Wykonanie synergiczne - SYNERGIC

SYNERGIC

Whyraznie ufatwia ustawianie parametrow spawalniczych. Operator okresli
rodzaj programu na podstawie bezproblemowego ustawienia $rednicy drutu
spawalniczego i uzycia gazu ochronnego. Potem juz tylko wystarczy tatwo
ustawi¢ napiecie za pomoca przetacznika i jednostka sterujgca SYNERGIC
wybierze najodpowiedniejsze parametry szybkosci posuwu drutu. Jeden
potencjometr i dwa przyciski stuzg do nieskomplikowanego sterowania i usta-
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wiania wszystkich wartosci. Funkcja LOGIC ma duze znaczenie w kwestii up-
roszczenia sterowania. Maszyny z tym sterowaniem sg standardowo wyposa-
zone w cyfrowy woltoamperomierz z pamiecig. Nieskomplikowane sterowa-
nie umozliwia ustawienie wartosci dmuchania wstepnego/dmuchania korico-
wego, funkcji SOFT START, dopalania drutu, punktowania i impulsowania.
Sterowanie umozliwia ustawienie trybu dwusuw i czterosuw. Progresywne
wprowadzenie drutu umozliwia jego bezproblemowe doprowadzenie. Regu-
lacja elektroniczna szybkosci posuwu drutu z regulatorem ze sprezeniem
zwrotnym umozliwiajagcym nastawienie funkcji posuwu drutu, ktéra zabez-
piecza statg ustawiong szybkos¢ posuwu.

Ograniczenia w zastosowaniu

(EN 60974-1)

Wykorzystanie tych maszyn spawalniczych jest w sposéb typowy przerywane,
kiedy najbardziej efektywnie wykorzystuje sie godziny pracy na spawanie i go-
dziny odpoczynku na ulokowanie spawanych elementdéw, operacji przygoto-
wujacych itp. Tego rodzaju maszyny spawalnicze zostaty w petni bezpiecznie
skonstruowane do obcigzenia max. 250 A, 280 A, 350 A pradu nominalnego
w czasie pracy 30% odpowiednio 35 %, 40 % i 45 % z catkowitego czasu
uzytkowania.

Instrukcja podaje czas obcigzenia w cyklu dziesieciominutowym. Za 20 % cykl
roboczy obcigzenia przyjmuje sie dwie min. z dziesigciominutowego odcinka
czasu. Jezeli czas dozwolonego cyklu roboczego bedzie przekroczony, zosta-
nie, na skutek niebezpiecznego przegrzania, przerwany przez termostat, w ce-
lu ochrony komponentéw spawarki. Wskazuje na to $wiecgca sie zétta lampka
kontrolna na przednim panelu sterowniczym maszyny. Po kilku minutach,
kiedy dojdzie do schtodzeni Zrédta, a z6tta lampka kontrolna zgasnie, maszyna
jest gotowa do ponownego uzycia. W przypadku maszyn SYNERGIC i PRO-
CESSOR wyswietli sie Err na wyswietlaczu. Maszyny spawalnicze zostaty skon-
struowane w zgodzie z poziomem bezpieczenstwa IP 21S.

Instrukcje bezpieczenstwa

Spawarki inwertorowe musza by¢ uzywane wytacznie do spawania - inne zas-
tosowanie jest zabronione. W zadnym przypadku urzadzenie nie moze by¢
uzywane do rozmrazowania rur. Spawarke nigdy nie wolno uzywac bez oston
ochronnych (zdjeta obudowa). Usuwajac obudowe obnizamy skutecznosé
chtodzenia i moze doj$¢ do uszkodzenia maszyny. W takim przypadku dostaw-
ca nie przyjmuje odpowiedzialnosci za powstata szkode i powoduje to utrate
prawa do naprawy gwarancyjnej. Obstuge maszyn moga wykonywaé wytacz-
nie osoby przeszkolone i posiadajgce odpowiednie doswiadczenie. Operator
musi dotrzymywac normy CEl 26-9-CENELEC 4D407, EN 050601, 1993, EN
050630, 1993 oraz wszystkie postanowienia BHP tak, aby byto zapewnione
jego bezpieczenstwo oraz bezpieczeristwo oséb trzecich.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS SPAWANIA ORAZ INSTRUKCJE BEZPIEC-
ZENSTWA DLA OPERATOROW SA PODANE W:

EN 05 06 01/1993 Przepisy bezpieczeristwa tukowego spawania metali. EN 05
06 30/1993 Przepisy bezpieczenstwa dla spawania i ciecia plazmowego.
Spawarka musi by¢ poddawana okresowym kontrolom wg EN 33 1500/1990.
Instrukcje dotyczace rewizji, patrz § 3 obwieszczenia Czeskiego Urzedu Bez-
pieczeristwa Pracy nr 48/1982 Dz.U., EN 33 1500:1990 i EN 050630:1993 art.
7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC OGOLNE PRZEPISY PRZECIWPO-
ZAROWE!

Prosze przestrzegac¢ i dotrzymywac ogodlne przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu lokalnych warunkéw specyficznych. Spawanie
jest zawsze okreslane jako czynnos¢ z ryzykiem pozaru. Obowiazuje rygorys-
tyczny zakaz spawania w miejscach, gdzie wystepuja materiaty palne lub wy-
buchowe. Sprzet przeciwpozarowy powinien by¢ usytuowany w poblizu sta-
nowiska pracy.

UWAGA! Iskry moga spowodowac zapalenie wiele godzin po zakoriczeniu
spawania, przede wszystkim w niedostepnych miejscach.

Po zakoriczeniu spawania wymagana jest 10 minutowa przerwa w celu ostyg-
niecia urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do zupetnego ostygniecia maszyny, wew-
natrz maszyny dochodzi do duzego wzrostu temperatury, ktéra moze spowo-
dowac uszkodzenia aktywnych elementow.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS SPAWANIA METALI ZAWIERAJACYCH

0tOW, KADM, CYNE, RTEC | BERYL

Prosze zastosowac szczegdlne Srodki bezpieczeristwa w przypadku spawania

metali zawierajgcych nastepujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd. (réwniez pustych) nie wykonywac
prace spawalnicze, poniewaz grozi niebezpieczenstwo wybuchu. Spawanie
mozna wykonywac tylko i wytacznie wedtug specjalnych przepisow!!!

e W pomieszczeniach, gdzie wystepuje niebezpieczenstwo wybuchu obo-
wigzuja specjalne przepisy.

e Przed kazda ingerencjg do czesci elektrycznej, zdjeciem obudowy lub
czyszczeniem odtaczy¢ urzadzenie od zasilania sieciowego.



ZAPOBIEGANIE PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM

CZYNNIKI SZKODZACE | GAZY POWSTAJACE W TRAKCIE SPA-
WANIA

OCHRONA PRZED NAPROMIENIOWANIEM, PARZENIAMI
I HALASEM

UWAGA, RUCHOME KOtO ZEBATE

Nie wolno wykonywac¢ napraw, gdy maszyna pracuje lub

jest podtaczona do sieci elektrycznej.

Przed jakakolwiek konserwacjg lub remontem, maszyne

odtaczy¢ z sieci elektrycznej.

Upewnic¢ sie, czy maszyna jest prawidtowo uziemiona.

Spawarki muszg by¢ obstugiwane przez osoby o odpowiednich kwalifikac-
jach.

Wszystkie potaczenia muszg by¢ zgodne z aktualnymi obowigzujacymi
regulacjami i normami EN 332000-5-54, EN 60974-1 oraz ustawami
zabraniajacymi obrazeniom.

Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w $rodowisku wilgotnym lub w czasie
deszczu.

Nie wolno spawa¢, jezeli przewody spawalnicze sg zuzyte lub uszkodzo-
ne. Zawsze nalezy sprawdza¢ palnik spawarki i przewody zasilajgce
i upewnic sie, ze ich izolacja nie jest uszkodzona oraz ze przewody nie sg
poluzowane w potaczeniach.

Nie wolno spawac palnikiem spawalniczym i przewodami zasilajgcymi,
ktére nie majg odpowiedni przekrdj.

Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub przewody zasilajgce sg przegrzane
w celu uniknigcia szybkiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci uktadu elektrycznego. Po
uzyciu palnik spawalniczy ostroznie odfgczy¢ od maszyny i zabroni¢ kon-
taktu z cze$ciami uziemionymi.

wszystkich gazéw powstajgcych w trakcie spawania, szcze- &
goélnie w pomieszczeniach zamknietych.

Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.
Usungc¢ lakier, zabrudzenia i ttuste plamy, ktére pokrywajg czesci prze-
znaczone do spawania tak, aby uniknac¢ ulatnianiu gazéw toksycznych.
Pomieszczenia robocze zawsze dobrze wentylowac. Nie wolno spawac
w miejscach, gdzie istnieje podejrzenie uniku gazu ziemnego lub innych
gazéw wybuchowych lub w poblizu silnikéw spalinowych.

Spawarke nie wolno przybliza¢ do kadzi (wanien) przeznaczonych do czy-
szczenia i odttuszczania, gdzie sg stosowane substancje palne oraz wys-
tepujg pary trichloroetylenu lub innego chloru zawierajgcego weglowo-
dory, stosowane jako rozpuszczalniki, poniewaz tuk spawalniczy i wyt-

warzane promieniowanie ultrafioletowe reaguje z tymi parami i produ-
kuje bardzo toksyczne gazy.

Nalezy zapewni¢ czystg powierzchnig robocza i wentylacje

Zabrania sie spawania z peknietg lub dziurawa (uszkodzo-
ng) szybka ochronna.

Przezroczysta czystg szybke umiesci¢ przed ciemna szybka ochronng
w celu jego ochrony.

Oczy chronic¢ specjalng przytbicg spawalnicza zaopatrzong w ciemng szyb-
ke ochronng (stopier ochrony DIN 9-14).

Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez odpowiedniej maski ochronnej lub
przytbicy.

Spawac¢ mozna dopiero w tedy, gdy upewnimy sie, ze wszystkie osoby
w bliskim otoczeniu sg odpowiednio chronione.

Uszkodzong ciemng szybke ochronng nalezy natychmiast wymienic¢ za
nowa.

Nalezy zwracac szczegdlng uwage na to, aby oczy oséb znajdujacych sie
w poblizu nie zostaty uszkodzone przez promieniowanie ultrafioletowe
wytwarzane tukiem spawalniczym.

Zawsze nalezy uzywac ubranie ochronne, odpowiedni obuwie robocze,
okulary, ktére nie rozpryskuja sie oraz rekawice.

Prosze uzywac ochronniki stuchu, nauszniki, stopery, wktadki ochronne,
zatyczki.

Nalezy uzywac skdrzane rekawice w celu unikniecia oparzen i otarc¢
w trakcie manipulacji z materiatem.

WARNING

Foiring Gears

Z podajnikiem drutu nalezy postepowac bardzo ostroznie o)
i tylko, jezeli maszyna jest wytgczona. o

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE POZARU | EKSPLOZJI

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z POLEM ELEKTROMAGNE-
TYCZNYM

Podczas manipulacji z podajnikiem drutu nie nalezy uzywaé¢ ochronnych
rekawic, grozi wciagnieciem rekawicy przez koto zebate.

Z srodowiska roboczego nalezy usung¢ wszystkie materiaty ‘%
palne.

Nie wolno spawac w poblizu materiatéw lub substancji pal-
nych badZ w Srodowisku z gazami wybuchowymi.

Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane olejem i srodkiem smarnym,
poniewaz iskry mogtyby spowodowac pozar.

Nie wolno spawac¢ materiaty zawierajgce substancje palne lub materiaty,
ktére podczas nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badz palne.

Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje zawiera materiat spawany
a dopiero potem spawac¢. Nawet $ladowe ilosci gazu palnego lub cieczy
mogg wywotac eksplozje.

Nigdy nie wolno uzywac tlenu do wydmuchiwania konteneréw.

Nalezy unika¢ spawania w pomieszczeniach i rozlegtych komorach, gdzie
istnieje prawdopodobienstwo wystgpienia gazu ziemnego lub innych
gazow wybuchowych.

W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

Nigdy nie uzywac tlenu w palniku spawalniczym, ale zawsze wytacznie
gazy bierne chemicznie oraz ich mieszanki.

Pole elektromagnetyczne wytwarzane przez maszyne pod-
czas spawania moze by¢ niebezpieczne dla oséb z kar-
diostymulatorami, aparatami dla niestyszacych lub podobnymi urzadze-
niami. Te osoby muszg skonsultowa¢ sie z lekarzem w sprawie zblizania
sie do tych maszyn.

Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej zbliza¢ zegarkéw, nosniki da-
nych magnetycznych, zegary itp. W wyniku dziatania pola magnetyczne-
go mogtoby dojs$¢ do uszkodzenia tych urzadzen.

Spawarki sg zgodne z wymaganiami ochronnymi okreslonymi w dyrekty-
wie Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (EMC). Urzadzenie Spawalnic-
ze ze wzgledu na odfiltrowanie zaktécen przeznaczone jest do pomieszc-
zen przemystowych klasifikacja wg EN 55011 (CISPR-11) grupa 2, klasa A.
Zaktada sie szerokie wykorzystanie we wszystkich dziedzinach przemystu,
ale nie do uzytku domowego. W przypadku uzycia w innych pomieszcze-
niach anizeli przemystowych, moga zaistnie¢ niezbedne szczegdlne srodki
bezpieczenstwa (patrz EN 50199, 1995 art. 9). Jezeli dojdzie do awarii
elektromagnetycznych, uzytkownik winien rozwigza¢ zaistniatg sytuacje.

OSTRZEZENIE:

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w strefie zamieszkania,
gdzie energia elektryczna dostarczana jest systémem nieskiego napiecia.
Moga w tych strefach pojawi¢ sie problémy z zapewnieniem elektromagne-
tycznej kompatybilnosci, spowodowane zaktoceniami szerzonymi przewoda-
mi jak i aktoceniami poprzez promieniowanie.

SUROWCE | ODPAD

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

MANIPULACJA | PRZECHOWANIE GAZOW SPREZONYCH

Omawiane maszyn s wykonane z materiatéw, ktére nie za-
wierajg substancje toksyczne lub trujgce dla uzytkownika.
W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest rozkrecone,

jego poszczegdlne czesci s ekologicznie utylizowane lub wykorzystane
do kolejnej przerdbki.

W celu zlikwidowania maszyny wyjetej z eksploatacji pros- n
ze skorzysta¢ z punktéw zbiorczych przeznaczonych do t
odbioru zuzytych urzadzen elektrycznych.

Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do normalnego odpadu i nalezy
stosowac sie do ww. sposobu postepowania.

prad spawalniczy z butlami ze sprezonym gazem i ich ukfa- @
dami zbiornikowymi.

Jezeli nie bedziemy uzywac butli z gazem sprezonym, to zawsze nalezy
zakrecac zawory.

Re

Zawsze nalezy unika¢ kontaktu przewodéw przenoszacych

Tabelka 2

280 - 305
| Max 280 A (30%) 250 A (30%)
Zainstalowana moc 9,9 kVA 9,2 kVA
Zabezpieczenie doptywu 25A 16 A
Kabel zasilajacy - przekréj 4x2,5mm? 4x2,5mm?
Kabel naziemny - przekréj 35 mm? 35 mm?
Palniki spawalnicze KTR 25 KTR 25/36

384 - 405
320 A (30%) 350 A (30%) 250 A (45%) 280 A (40%) 350 A (35%)
11 kVA 13,5 kVA 6,6 kVA 7,8 kVA 11 kVA
25A 25A 16 A 25A 25A
4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm? 4x2,5 mm?
70 mm? 70 mm? 35 mm? 35 mm? 50 mm?
KTR 25 KTR 36 KTR 25/36 KTR 25/36 KTR 36
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Obr. 1A

Obr. 2A

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrznego sa uzywane, powinny by¢ zu-
petnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem sprezonym musimy zachowaé pod-
wyzszong ostroznos$¢ ze wzgledu na unikniecie uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowac napetnia¢ gazem sprezonym, zawsze nalezy
stosowac odpowiednie regulatory i redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych informacji, prosze skorzystaé
z instrukcji bezpieczerstwa dotyczacych uzywania gazéw sprezonych
w mysl norm EN 07 83 05.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny nalezy uwazac, aby nie mogto
dojs¢ do wnikniecia zabrudzen przewodzgcych do maszyny (np. odpryskujace
kawatki s narzedzia szlifujgcego).

Instalacja

Miejsce do instalacji maszyny powinno byc¢ starannie przemyslane, aby za-
pewnic bezpieczng i pod kazdym wzgledem odpowiednia eksploatacje.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie systemu zgodnie
z instrukcjami producenta podanymi w niniejszej Instrukcji Obstugi. Produ-
cent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieodpo-
wiedniego uzywania maszyny.

Maszyny nalezy bezwzglednie chroni¢ przed wilgocig i deszczem, uszkodzenia-
mi mechanicznymi, przeciggiem i ewentualng wentylacja sasiednich maszyn,
nadmiernym przecigzaniem i obchodzeniem sie w sposéb bardzo trywialny.
Przed zainstalowaniem systemu uzytkownik winien przemysle¢ mozliwe prob-
lemy elektromagnetyczne w miejscu pracy, szczegdlnie zalecamy Parstwu,
aby unikac¢ zainstalowania zestawu spawalniczego w poblizu:

e przewoddw sygnalizacyjnych, kontrolnych i telefonicznych

e przekaznikéw i odbiornikéw radiowych i telewizyjnych

e  komputerdw, urzadzen kontrolnych i pomiarowych

e  urzadzen bezpieczenstwa i ochronnych

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami dla niestyszacych lub podobnymi
urzadzeniami muszg skonsultowac sie ze swym lekarzem w sprawie zblizania
sie do tych urzadzen. Przy instalacji urzadzenia srodowisko robocze musi by¢
zgodne ze stopniem ochrony IP 21 S. te maszyny sg schfadzane za posrednict-
wem wymuszonej cyrkulacji powietrza i dlatego muszg by¢ umieszczone
w takim miejscu, gdzie powietrze moze tatwo cyrkulowac przez nie.

Oprzyrzagdowanie maszyn

Maszyny sa standardowo wyposazone w:

e  Kabel naziemny o dtugosci 3m z zaciskiem.

e Waz do podtaczenia gazu.

e  Redukcja dladrutu 5 kg i 18 kg.

e Rolka do drutu o $rednicy 0,11 1,2.

e Dokumentacja towarzyszaca.

e  Zapasowe bezpieczniki Zrédta ogrzewania gazu.
e  Funkcjami dwusuwu i czterosuwu.

e  Rezimy punktowania i wolnego pulsowania.
Szczegblne wyposazenie na zaméwienie:

e  Palnik spawalniczy o dtugosci 3,415 m.

e  Zawory redukcyjne na CO,, lub gazy mieszane Argonu.
® Dodatkowe rolki do drutéw o réznej Srednicy.
®  (Czesci zamienne do palnika.

e  Podajnik czterorolkowy drutu.

e  Kabel naziemny o dtugosci 4m lub 5m.
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Podtaczenie do sieci zasilajgcej

Przed podtaczeniem spawarki do sieci zasilajacej nalezy upewnic sie, ze war-

tos¢ napiecia i czestotliwos¢ zasilania w sieci odpowiada napieciu podane-

mu na tabliczce urzadzenia i ze wytacznik gtowny jest w pozycji ,0“.

W celu podtaczenia do sieci prosze uzywac wytgcznie oryginalng wtyczke do

maszyn. Maszyny spawalnicze sg skonstruowane do podtaczenia do sieci TN-

C-S. Moga by¢ dostarczone z cztero lub pieciopinowa. Przewdd sredni nie jest

uzyty w przypadku tych maszyn. Wymiane wtyczki czteropinowej za pigcio-

pinowg i odwrotnie moze przeprowadzi¢ wytgcznie osoba posiadajaca kwalifi-

kacje elektrotechniczng zawodowg i musi by¢ przestrzegana czeska norma EN

332000-5-54 art. 546.2.3, tzn. nie moze dojs¢ do pofgczenia przewodnika

ochronnego i Sredniego.

Sposéb wymiany wtyczki:

e do podtaczenia maszyny do sieci zasilajacej sg niezbedne 4 kable przewo-
dowe

e 3 przewody fazowe, przy czym nie zalezy na kolejnosci podtgczenia faz

e czwarty, z6tto-zielony przewdd jest uzyty do podtgczenia przewodu och-
ronnego

Podtaczy¢ znormalizowang wtyczke o odpowiedniej wartosci obcigzeniowej

do kabla przewodowego. Gniazdko elektryczne powinno by¢ zabezpieczone

bezpiecznikami lub automatycznym wytacznikiem zabezpieczajacym.

UWAGA 1: Jakiekolwiek przedtuzacz kabla przewodowego musi mie¢ odpo-
wiedni przekrdj przewodu i zasadniczo nie moze by¢ z mniejszg $rednica, ani-
zeli oryginalny przewdd dostarczony wraz z urzadzeniem.

UWAGA 2: ze wzgledu na wolumen instalowanej mocy, w celu podtaczenia
urzadzenia do publicznej sieci dystrybucyjnej jest niezbedne uzyskanie akcep-
tacji zaktadow rozprowadzajacych.

TABELKA 2 pokazuje zalecane wartosci zabezpieczenia doptywu wejsciowego
przy max. obcigzeniu Zrédta.

Sterowniki (280, 305, 384, 389, 405)

OBRAZEK 1A

Pozycjal Wylacznik gtéwny. Zrédto pradu spawalniczego jest wytaczone
w pozycji ,0”.

10-biegunowy przetacznik napiecia

2- lub czterech pozycji gtéwnego przetacznika napiecia.

Z6tty wskaznik przegrzania. Jedli sie zapali, oznacza to ze termos-
tat wykryt przegrzania i wytgczyt wszystkie funkcje maszynu. Od-
tacz maszyne od napiecia, Po 5 minutach mozesz rozpocza¢ po-
nownie spawa¢. W modelach Synergic i Procesor w momencie
przegrzania maszyny pojawi sie na wysSwietlaczu napis Err. Lub
4 kreski.

Potencjometr regulacji predkosci podawania drutu.

Potencjometr regulacji dtugosci spawu, podczas spawanie punk-
towego

Potencjometr regulacji opdznienia miedzy kolejnymi spawami
punktowymi. Wtgczenie funkcji czterotakt.

EURO wejscie stuzace do przytaczenia palnika spawalniczego.
Ztaczka indukcyjna zakoriczona jest dfawiki. Stuzy ona do ustawia-
nia wtasciwosci dynamicznych spawalnicze zrédta energii.

Pozycja 10 Listwa zaciskowa Zrddta napiecia do ogrzewania gazu 42V AC.
Pozycja 11 Przewdd zasilajgcy z wtyczka.

Pozycja 17 Automatyczny elektromagnetyczny zawér gazu.

OBRAZEK 2A

Pozycja 8 Rurka naprowadzajaca EURO wejscia

Pozycja 2
Pozycja 3
Pozycja 4

Pozycja 5
Pozycja 6

Pozycja 7

Pozycja 8
Pozycja 9



Obr. 1B

Obr. 2B

Pozycja9 Ciegto bowdena naprowadzajgce drut
Pozycja 10 Uchwyt cewki drutu z hamulcem
Pozycja 11 Zasilacz cewki drutu

Sterowniki (309)

OBRAZEK 1B

Pozycjal 10-biegunowy przetacznik napigcia.

Pozycja2 Wytacznik gtéwny. Zrédto pradu spawalniczego jest wytaczone
w pozycji ,,0”.

EURO wejscie stuzace do przytaczenia palnika spawalniczego.
Przewdd z zaciskiem ujemnym.

Potencjometr do ustawiania predkosci podawania drutu.

Pozycja 6 Wejscie gazu do zaworu elektromagnetycznego.

Pozycja7 Listwa zaciskowa Zrédta napiecia do ogrzewania gazu 24V AC.

OBRAZEK 2B

Pozycja 8 Zasilacz cewki drutu.

Pozycja9 Uchwyt cewki drutu z hamulcem.
Pozycja 10 Ciegto Bowdena naprowadzajace drut.
Pozycja 11 Rurka naprowadzajaca EURO wejscia.

Pozycja 3
Pozycja 4
Pozycja 5

-
»
»
»
»
s
»
s
»
»
2
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Obrazek 1C

Sterowniki (3500, 4100)

OBRAZEK 1C

Pozycjal Dwu- ewntualnie cztero- pozycyjny przetacznik napiecia zgrubnego.
Pozycja2 10-pozycyjny przetacznik napiecia doktadnego.

Pozycja3 Wrtacznik funkcji SPAWANIA PUNKTOWEGO z potencjometrem do
ustawienia czasu punktu.

Wytacznik gtéwny. W pozycji ,0“ Zrédto pradu spawalniczego jest
wytgczone.

Gniazdo do podtaczenia przewodu masowego.

Potencjometr do ustawiania predkosci podawania drutu.
WHtacznik funkcji SPAWANIA Z PRZERWAMI z potencjometrem
ustawienia czasu przerwy pomiedzy punktami.

Gniazdo EURO do podtgczenia uchwytu spawalniczego.

Cyfrowy wyswietlacz pradu i napiecia.

Pozycja 4

Pozycja 5
Pozycja 6
Pozycja 7

Pozycja 8
Pozycja 9
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Obrazek 1D

Sterowniki (3000)

OBRAZEK 1D

Pozycjal 10-pozycyjny przetacznik napiecia doktadnego.

Pozycja2 Wytgcznik gtéwny. W pozycji ,,0“ zrédto pradu spawalniczego jest
wytaczone.

Whacznik funkcji SPAWANIA PUNKTOWEGO z potencjometrem do
ustawienia czasu punktu.

Gniazdo do podtaczenia przewodu masowego.

Potencjometr do ustawiania predkosci podawania drutu.
Wytacznik funkcji PRZERWY z potencjometrem ustawienie
dtugosci przerwy pomiedzy poszczegdlnymi punktami, wolne
pulzy. Jednocze$nie wigcznik funkcji dwutaktu i czterotaktu
(wytacznik pozycja 3 musi by¢ wytaczony)

Gniazdo EURO do podfgczenia uchwytu spawalniczego.

Pozycja 3
Pozycja 4

Pozycja 5
Pozycja 6

Pozycja 7

CYFROWE STEROWANIE PANELU PROCESOR

V € SETING
|

mimin /T 9 —

Obrazek E



OBRAZEK E

Pozycjal Potencjometr ustawienia parametréw.

Pozycja 2 Przycisk TEST GAZU.

Pozycja3 Lampka LED pokazujgca dmuchanie wstepne gazu.

Pozycja4 Lampka LED pokazujaca rozruch szybkosci drutu spawalniczego.

Pozycja5 Przycisk SET - umozliwia wybor parametru ustawienia.

Pozycja 6 Lampka LED pokazujaca wtaczenie funkcji pulsacji.

Pozycja 7 Przycisk rezimu spawania - umozliwia wigczenie rezimu dwusuw,
czterosuw, punktowanie lub pulsowanie.

Pozycja 8 Lampka LED pokazujaca rezim punktowania.

Pozycja9 Lampka LED pokazujaca rezim czterosuw.

Pozycja 10 Przycisk MEM umozliwiajacy wywotanie ostatnio zmierzonych
wartosci napiecia i pradu spawalniczego.

Pozycja 11 Wyswietlacz LCD pradu spawalniczego.

Pozycja 12 Wyswietlacz LCD pokazujacy napiecie spawalnicze i wartosci przy
Swiecacej lampce LED SETTING. To sg wartosci szybkosci posuwu
drutu, wstepnego dmuchania itd.

Pozycja 13 Lampka LED SETTING, ktéra swieci tylko w trakcie wyswietlania
parametrow: szybkos$é posuwu drutu, czas rozbiegu drutu, wstep-
ne dmuchanie i koricowe dmuchanie gazu, czas punktu i pulsacji,
dopalanie drutu.

Pozycja 14 Lampka LED pokazujgca szybko$¢ posuwu drutu spawalniczego.

Pozycja 15 Lampka LED pokazujaca czas punktu.

Pozycja 16 Lampka LED pokazujaca czas dopalania.

Pozycja 17 Lampka LED pokazujaca czas dmuchania koricowego gazu.

Pozycja 18 Lampka LED pokazujaca czas pulsacji.

Pozycja 19 Przycisk wprowadzania drutu.

CYFROWE STEROWANIE PANELU SYNERGIC
12

Obrazek F

OBRAZEK F

Pozycjal Potencjometr ustawienia parametrow.

Pozycja 2 Przycisk TEST GAZU.

Pozycja 3 LED pokazujgca dmuchanie wstepne gazu.

Pozycja4 LED pokazujgca rozruch szybkosci drutu spawalniczego.

Pozycja 5 Przycisk SET - umozliwia wybor parametru ustawienia.

Pozycja 6 Lampka LED pokazujaca wtgczenie funkcji pulsacji.

Pozycja 7 Przycisk rezimu spawania - umozliwia wigczenie rezimu dwusuw,
czterosuw, punktowanie lub pulsowanie.

Pozycja 8 LED pokazujgca rezim punktowania.

Pozycja9 LED pokazujgca rezim czterosuw.

Pozycja 10 Przycisk SYN wigczajacy i wytaczajacy funkcje SYNERGIC.

Pozycja 11 LED wskazujaca wigczenie funkcji SYNERGIC.

Pozycja 12 Wyswietlacz LCD pradu spawalniczego.

Pozycja 13 LED sygnalizujgca na wyswietlaczu wartosci orientacyjne na temat
grubosci materiatu spawanego. Jezeli dioda nie pali sie, to wys-
wietlacz pokazuje wartos¢ pradu spawalniczego.

Pozycja 14 LED sygnalizujaca zalecenie, jaki przepust dtawika nalezy zastoso-
wac (tylko w przypadku maszyn 255 i wyzsze wersje, w tym wy-
padku chodzi o przepust L2).

Pozycja 15 LED sygnalizujaca zalecenie, jaki przepust dtawika nalezy zastoso-
wac (tylko w przypadku maszyn 255 i wyzsze wersje, w tym wy-
padku chodzi o przepust L2).

Pozycja 16 Wyswietlacz LCD pokazujgcy napiecie spawalnicze i wartosci przy
zapalonej lampce LED SETTING. To s3 wartosci szybkosci posuwu
drutu, wstepnego dmuchania itd.

Pozycja 17 LED SETTING, ktdra pali sie tylko w trakcie ustawiania paramet-
réw: szybkos¢ posuwu drutu, czas rozbiegu drutu, wstepne dmu-
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chanie i koricowe dmuchanie gazu, czas punktu i pulsacji, dopala-
nie drutu.

Pozycja 18 LED wskazujgca wybdr ustawienia szybkosci posuwu drutu spa-
walniczego.

Pozycja 19 LED wskazujaca wybdr ustawienia czasu wykonania punktu.

Pozycja 20 LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu dopalania.

Pozycja 21 LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu dmuchania koricowego
gazu.

Pozycja 22 LED wskazujgca wybdr ustawienia czasu wykonania pulsacji.

Pozycja 23 Przycisk wprowadzania drutu.

Podtaczenie palnika spawalniczego

Do EURO konektora (rys. 1, poz. 8) odtaczonego od sieci elektrycznej pod-
taczy¢ palnik spawalniczy i mocno dokreci¢ ztgczng nakretke nasadowa. Kabel
uziemiajacy podtgczy¢ do jednej szybkoztgczki minusowej i dokrecié. Palnik
i kabel naziemny powinny by¢ jak najkrotsze, w poblizu siebie i umieszczone
na poziomie podtogi lub blisko niej.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi by¢ zawsze potaczony z ziemia, aby zre-
dukowa¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Nalezy zwraca¢ szczegdlng
uwage, aby uziemienie nie zwiekszato niebezpieczeristwa obrazenia lub
uszkodzenia innego urzadzenia elektrycznego.

Tabolka 3
Wylot indukcyjne 255-305 ‘ 351-405
L1 30A—-120A 30A-180A
L2 80A—-250A 140 A-350 A

Przytaczenie drutu i regulowanie przeptywu gazu
Przed przytaczeniem drutu spawalniczego nalezy przeprowadzi¢ kontrole ro-
lek posuwu drutu, czy odpowiadajg przekrojowi wykorzystanego drutu spa-
walniczego i czy jest odpowiedni profil rowka rolki. Przy wykorzystaniu sta-
lowego drutu spawalniczego nalezy koniecznie wykorzystywac rolke z profi-
lem rowka o ksztatcie ,V“. Przeglad rolek znajduje sie w rozdziale ,Przeglad
rolek posuwu drutu”.

WYMIANA ROLKI POSUWU DRUTU

Rolki majg podwdjne rowkowanie. Rowki te sg przeznaczone do dwdch roz-

nych przekrojow drutu (np. 0,81 1,0 mm).

e  Prosze zdja¢ mechanizm dociskowy. Rolka dociskowa uniesie sie do gory.

e Nalezy odkreci¢ plastikowy element zabezpieczajaca i wyjac rolke.

e Jezeli rolka posiada odpowiednie rowkowanie, nalezy nasadzi¢ rolke
z powrotem na watek i zabezpieczy¢ plastikowym elementem.

PRZYtACZENIE DRUTU

e Prosze zdjac boczng pokrywe zasobnika drutu.

e Do zasobnika nasadzi¢ szpule z drutem na uchwyt.

e odcig¢ nieréwny koniec drutu z szpuli, przewlec przez podajnik drutu
a nastepnie wtozy¢ do przewodu uchwytu spawalniczego (rys. 2-gie po-
zycja 14, 2 pkt 10) (rys. 2-szy pozycja 12, 2 pozycja 11) na co najmniej 10
cm. Upewnij sie, ze drut z szpuli bedzie sie obracat w prawo.

e zamkna¢ gorny element podajnika drutu, tak aby zebatki pasowaty do
siebie a nastepnie dzwignie blokady ustawi¢ w pozycji pionowej.

e  Ustaw odpowiednio docisk na podajniku drutu tak aby drut byt podawa-
ny swobodnie ale nie za lekko.

e  Ustaw odpowiednio docisk hamulca szpuli drutu tak aby drut byt poda-
wany swobodnie, a jednoczesnie zeby szpula sie nie cofata. Zbyt mocne
dokrecenie hamulca moze spowodowaé deformacje drutu, zbyt lekkie
dokrecenie sruby regulacyjnej moze spowodowac rozwijanie oraz splata-
nie sie drutu co uniemozliwi jego prawidtowe podawanie. Sruba regula-
cyjna znajduje sie pod plastikowg nakretka trzymajaca szpule drutu (rys.
2-ta pozycja 15 rys. 2B, poz 9 i wykres 3).

Obr. 3

e  Prosze demontowac koricowke gazowaq palnika spawalniczego.

e Odkreci¢ otwor strumieniowy.

e  Podtaczy¢ wtyczke do sieci.

e Wiaczy¢ gtéwny kontakt (obr. 1A poz. 1, 1B poz. 2) na pozycje 1.

e Wecisna¢ przycisk na palniku.

e Drut spawalniczy przytacza si¢ do palnika bez gazu. Po przejsciu drutu
z palnika prosze przykreci¢ otwdr strumieniowy i koicéwke gazowa.




e Prze rozpoczeciem spawania nalezy spryska¢ koncéwke gazowq i otwor
strumieniowy sprejem separacyjnym. W ten sposéb unikamy przylepiania
rozpryskiwanego metali i przedtuzamy zywotnos¢ koncéwki gazowej.

UWAGA!

Podczas przytaczania drutu nie wolno kierowac palnika naprzeciwko oczu!

ZMIANY PRZY WYKORZYSTYWANIU DRUTU ALUMINIOWEGO

Przy spawaniu drutem aluminiowym nalezy korzysta¢ ze specjalnych rolek
z profilem ,U“ (rozdziat ,,Przeglad rolek posuwu drutu®). Aby unikna¢ proble-
moéw ze skrecaniem i deformowaniem drutu, nalezy wykorzystywaé druty
o $rednicy min. 1,0 mm ze stopéw AlMg3 lub AlIMg5. Druty ze stopdw Al99,5
lub AISi5 sg zbyt miekkie i tatwo sprawiajg problemy przy przesuwaniu.

Do spawania aluminium nalezy réwniez niezbednie wyposazy¢ palnik w tef-
lonowe cieglo Bowdena i specjalny otwdr strumieniowy. Jako atmosfere
ochronng nalezy wykorzystywac czysty argon.

REGULOWANIE PRZEPLYWU GAZU

tuk elektryczny, a takze jeziorko ciektego metalu musza by¢ doskonale chro-

nione gazem. Zbyt mata ilo$¢ gazu nie bedzie w stanie wytworzy¢ odpowied-

niej atmosfery ochronnej, a zbyt duza ilos¢ gazu Scigga do tuku elektrycznego
powietrze, co spowoduje niedoskonatg ochrone spawu.

Prosze postepowac nastepujaco:

e Prosze nasadzi¢ waz gazowy na rurke wentylu gazowego na tylnej stronie
maszyny (rys. 1 poz. 17)

e Jezeli wykorzystujecie CO,, nalezy podtaczy¢ ogrzewanie gazu (przy prze-
ptywie ponizej 6 litrdw/min. ogrzewanie nie jest konieczne).

e Kabel ogrzewania prosze podtaczy¢ do ztacza (rys. 1 poz. 10) na maszynie
i do ztacza w wentylu redukcyjnym, bez okreslenia biegunowosci.

e Odsungc¢ rolke dociskowa przesuwania drutu i wcisng¢ przycisk na pal-
niku (tylko w przypadku wersji STANDARD 280, 309, 3000, 3500 i 4100).

e Obrdcic srube regulujaca w dolnej czesci wentyla redukcyjnego, do czasu,
kiedy przeptywomierz pokaze odpowiedni przeptyw, nastepnie zwolni¢
przycisk (tylko w przypadku wersji STANDARD 280, 309, 3000, 3500 i
4100).

e Nacisng¢ przycisk TEST GAZU i obroéci¢ srube regulujgcg w dolnej czesci
wentyla redukcyjnego, do czasu, kiedy przeptywomierz pokaze odpowie-
dni przeptyw, nastepnie zwolni¢ przycisk (w przypadku maszyn PROCES-
SOR i SYNERGIC)

e Po dtugotrwatym odstawieniu maszyny lub wymianie catego palnika nale-
2y przed spawaniem przedmuchac instalacje palnika swiezym powietr-
zem.

Ustawienie parametréw spawalniczych napiecia

i szybkosci posuwu drutu

Ustawienie gtéwnych parametréw spawalniczych napiecia spawalniczego oraz
szybkosci posuwu drutu wykonujemy za pomocg potencjometru szybkosci
drutu (rysunek A pozycja 1) i przetacznika napiecia (rysunek 1 pozycja 2, 3).
Do ustawionego napiecia (pozycja przetacznika 1-40) zawsze dopasowujemy
odpowiednig szybko$¢ posuwu drutu. Ustawiane parametry sg zalezne od
zastosowanego gazu ochronnego, $rednicy drutu, uzytego rodzaju drutu, wiel-
kosci i pozycji spawu itd. Orientacyjne ustawienie szybkosci drutu w stosunku
do pozycji przetgcznika znajda Paristwo w tabelkach na str. 56 - 61.

NA PRZYKLAD: W przypadku maszyny spawalniczej 255, gdzie zostat zas-
tosowany gaz ochronny MIX (82% Argonu i 18% CO,) i $rednica drutu 0,8 mm
jest odpowiednia tabelka (program Nr 4). Czyli ustawione wartosci beda
wynosity - Pozycja przefgcznika Al i ustawiona szybkos¢ posuwu drutu bedzie
wynosi¢ 3,8 m/min.

MASZYNY PROCESSOR | SYNERGIC

Tabolka 4 - Zakres okreslonych wartosci funkcji

czas
trwania  predkos¢

czas rozbiegu v czas
" predko$¢ | czas

" szybkosci czas upalenie | trwania
Ry aHlEEn odawania [PECERTER || (2w rzerw drutu owyply-
ptywu drutu P nia drutu | ktu P v powyply
drutu wu gazu
gazu
(s) (m/min) (s) (m/min) | (s) (s) (s) (s)
PROCESSOR
280, 305, 309, 0-3 0,5-20 0-5 0,5-20 [05-5| 0,22 |0,00-0,99| 0,1-10
384, 405, 389
SYNERGIC
280, 285, 305 0-3 - 0,5-20 05-20 [0,5-5| 0,22 |0,00-0,99| 0,1-10
SYNERGIC
384, 405 0-3 - 0,5-20 0,5-20 [05-5| 0,22 |0,00-0,99| 0,1-10

Ustawienie szybkosci posuwu drutu
Naciskac przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang szybko$¢ posuwu w granicach
0,5-20 m/min.

UWAGA 1: Szybkos¢ posuwu drutu mozna ustawiaé réwniez w czasie spa-
wania. Zaréwno potencjometrem jak i zdalnym sterowaniem UP/DOWN.

UWAGA 2: Dolny wyswietlacz wyswietla szybko$¢ posuwu drutu w tedy, kiedy
$wieci czerwona lampka LED SETTING i lampka LED m/min.

USTAWIENIE POZOSTALYCH PARAMETROW SPAWANIA

Elektronika sterujagca maszyn PROCESSOR i SYNERGIC umozliwia ustawienie

nastepujacych parametrow:

e czas trwania przedwyptywu gazu (czas potrzebny na wytworzenie och-
ronnej atmosfery przed rozpoczeciem procesu spawania)

e czas rozbiegu szybkosci posuwu drutu - funkcja SOFTSTART (czas rozbie-
gu z minimalnej szybkosci posuwu do ustawionej wartosci szybkosci dru-
tu spawalniczego)

o predkos¢ zblizania drutu (w wyposazeniu wg. tab. 4)

o predko$¢ podawania drutu m/min. (predko$¢ podawania drutu podczas
procesu spawania)

e  czas podtrzymania napiecia spawalniczego na drucie: ,dopalanie” drutu
do koricowki pragdowej

e dobu dofuku plynu po dokonéeni svafovaciho procesu 0-5 sek.czas trwa-
nia powyptywu gazu po zakoriczeniu procesu spawania (w celu utrzyma-
nia ochronnej atmosfery)

Ustawienie wstepnego dmuchania gazu
Naciska¢ przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ czasu wstepnego dmu-
chania gazu w granicach od 0 do 5 sek.

Ustawienie czasu rozbiegu szybkosci drutu spawalniczego
Naciskac przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ rozbiegu szybkosci
posuwu w granicach od 0,1 do 5 sek.



Ustawienie dopalania drutu
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru ustawi¢ wymagang warto$¢ czasu dopalania drutu.

Ustawienie koricowego dmuchania gazu
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang wartos¢ czasu koricowego
dmuchania gazu.

USTAWIENIE CZASU ROZBIEGU SZYBKOSCI DRUTU - FUNKCJA SOFT-START

Ustawienie funkcji SOFT-START, ktéra zapewnia bezbtedny start procesu spa-

walniczego SOFT-START umozliwia ustawienie nastepujacych wartosci:

e Czas rozbiegu szybkosci drutu spawalniczego z minimalnej szybkosci na
ustawiong szybko$¢ spawania.

e Szybkos¢ zblizania drutu przed zapaleniem tuku spawalniczego.

Obie funkcje dziataja w rézny sposéb. W celu bardziej delikatnego startu

zalecamy szybkos¢ przyblizajaca drutu - druga opcja.

Ustawienie czasu rozbiegu szybkosci drutu spawalniczego
Naciska¢ przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru ustawi¢ wymagang wartos$¢ rozbiegu szybkosci
posuwu w granicach od 0 do 5 sek.

Ustawienie szybkosci przyblizajgcej posuwu drutu

IUWAGA! Przed szybkos$¢ przyblizenia drutu nalezy wytaczy¢ czas rozbiegu
szybkosci posuwu drutu - ustawi¢ wartosé ,,0“. Warunkiem do skorzystania
z mozliwosci szybkosci przyblizenia - ,wylot drutu” jest wytaczenie funkcji roz-
biegu szybkosci drutu - czyli ustawienie wartosci na ,,0“ wg opisu jak wyzej.

Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET
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Za pomocg potencjometru ustawi¢ wymagang warto$¢ ustawienia szybkosci
przyblizenia posuwu drutu w granicach od 0,5 do 20 m/min.

UWAGA 1: Ustawione wartos$ci automatycznie sg zapisywane w pamigci po
nacisnieciu przycisku palnika przez okoto 1 sek.

UWAGA 2: Ustawione wartosci nie mozna zmienia¢ w czasie spawania.

FUNKCJA USTAWIENIA Z PRODUKCIJI
Funkcje ustawienia z produkcji stuzy do ustawienia parametréw wyjsciowych
elektroniki sterujacej. Po zastosowaniu tej funkcji wszystkie wartosci beda
ustawione automatycznie na wartosci wstepnie ustawione przez producenta,
tak jak w przypadku nowej maszyny.

Wytaczy¢ wiacznik gtéwny. Nacisnaé i przytrzymac przycisk SET.

OFF SET ON

Wiaczy¢ wiacznik gtéwny. Poluzowaé przycisk SET. Na wyswietlaczu sg wys-
wietlone wartosci ustawienia wyjsciowego.

USTAWIENIE REZIMU SPAWALNICZEGO

Elektronika sterujgca maszyn PROCESSOR i SYNERGIC umozliwiajg praca w po-
nizszych rezimach:

e ciggle dwusuwowo i czterosuwowo

e punktowe i impulsowe spawanie dwusuwowe

e  punktowe i impulsowe spawanie czterosuwowe

Ustawienie rezimu spawalniczego dwusuw
Rezim dwusuw jest ustawiony wtedy, gdy maszyna jest wigczona i nie Swieci
zadna lampka LED tak jak na rysunku.

Ustawienie rezimu dwusuw PUNKTOWANIE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED PUNKTO-
WANIE, tak jak na rysunku.

Rezim dwusuw punktowanie jest ustawiony.

Ustawienie rezimu dwusuw PULSOWANIE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu roz$wiecenia sie lampki LED PULSO-
WANIE, tak jak na rysunku.

Rezim dwusuw pulsowanie jest ustawiony.
Ustawienie czasu PUNKTOWANIA

Naciskac przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagana wartosc¢ czasu punktu 0,1-5 sek.



Ustawienie czasu PULSOWANIA
Naciskaé przycisk SET, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED pokazanej
na rysunku.

SET

Potencjometrem ustawi¢ wymagang warto$¢ czasu przerwy miedzy poszcze-
gblnymi punktami 0,1 - 5 sek.

Ustawienie rezimu spawalniczego czterosuw
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozswiecenia sie lampki LED widocznej
na rysunku.

Rezim czterosuw jest ustawiony.

Ustawienie rezimu czterosuw PUNKTOWANIE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED czterosuw
PUNKTOWANIE, tak jak na rysunku.

Rezim czterosuw punktowanie jest ustawiony.

Ustawienie rezimu czterosuw PULSOWANIE
Naciska¢ przycisk FNC, az do momentu rozéwiecenia sie lampki LED czterosuw
PULSOWANIE, tak jak na rysunku.

Rezim czterosuw pulsowanie jest ustawiony.

FUNKCJA MEM (TYLKO W PRZYPADKU MASZYN PROCESSOR)
Funkcja MEM pozwala na wsteczne wywotanie i wyswietlenie ostatnio zapisa-
nych parametrow V i A przez okoto 7 sek.

Prosze wcisngc przycisk

Na wyswietlaczu pojawi sie przez okoto 7 sek. ostatnio zmierzone wartosci na-
piecia spawalniczego oraz pradu spawalniczego. Wartosci mozna wywota¢ po-
nownie.

FUNKCIJA SYNERGIC (TYLKO W PRZYPADKU MASZYN SYNERGIC)

Funkcja Synegic upraszcza sterowanie i ustawianie parametrow spawalnic-
zych. Operator okresli rodzaj programu za pomocg bezproblemowego usta-
wienia rodzaju gazu i $rednicy drutu. Ustawienia parametréw spawalniczych
nastepuje na podstawie bezproblemowego ustawienia napiecia za pomoca
przetacznika, nastepnie urzadzenia elektroniczne automatycznie ustawia szyb-
kos¢ posuwu.

Wiaczenie funkcji Synergic
Wocisnij przycisk SYN az do momentu, gdy zapali sie lampka LED SYN i lampka
LED informujaca o grubosci materiatu.

SYN

Funkcja Synergic jest wtgczona.
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Wartosci grubosci materiatu pokazane na rysunku s3 tylko wartosciami infor-
macyjnymi.

Wybieranie programu — ustawienie Srednicy drutu i rodzaju gazu
Wociskaj przycisk SET, az do momentu zapalenia sie lampki LED pokazanej na
rysunku.

SET

Za pomoca potencjometru wybierz rodzaj gazu, ktéry chcesz uzy¢ - CO, lub Ar
(MIX argonu i CO, gazu w stosunku 18 CO, i reszta Ar).

Weciskaj przycisk SET, az do momentu zapalenia sie lampki LED pokazanej na
rysunku.

SET

Za pomocg potencjometru wybierz Srednice drutu SG2, ktéry chcesz uzy¢ - 0,6
- 0,8 - 1,0 mm. Na gérnym wyswietlaczu pojawi sie orientacyjna grubos¢ ma-
teriatu, jakg mozna spawac wg aktualnego ustawienia.

Na dolnym wyswietlaczu pojawi sie aktualna ustawiona szybkos¢ posuwu
drutu, ktéra zmienia sie automatycznie wraz z przetaczaniem pozycji przetacz-
nika napiecia. Za pomocg przetgcznika napiecia ustaw obnizanie lub zwigksza-
nie mocy spawalniczej.

Wytaczenie funkcji SYNERGIC
Wocisnij przycisk SYN. Lampka SYN i grubo$¢ materiatu zgasnie.

SYN

Funkcja SYNERGIC jest wyfaczona.

UWAGA 1: Wyswietlane wartosci grubosci materiatu majg charakter tylko
informacyjny. Grubos¢ spawanego materiatu moze rézni¢ sie w zaleznosci od
pozycji spawania itd.

UWAGA 2: W celu wykonania korekty parametréw posuwu drutu, prosze uzy¢
potencjometr, ewentualnie przycisk UP/DOWN zdalnego sterowania.

UWAGA 3: Parametry programu funkcji Synergic sg zaprojektowane dla drutu
pokrytego miedzig SG2. Aby programy synergiczne dziataty prawidtowo, nale-
2y zastosowac drut, gaz ochronny i materiat spawany o odpowiedniej jakosci.

UWAGA 4: Aby maszyna synergiczna prawidtowo dziatata, nalezy niezbednie
przestrzegaé przepisowe $rednice ciegta Bowdena w stosunku do $rednicy
drutu, wiasciwy otwoér strumieniowy i zamocowanie materiatu spawanego
(prosze zastosowac imadto bezposrednio na materiat spawany). W przeciw-
nym razie nie gwarantujemy prawidtowego dziatania maszyny. Nastepnie na-
lezy zapewni¢ jakosciowe zasilanie sieci - 400 A, maks. +/- 5 %.

ZAPISYWANIE DO PAMIECI WEASCIWYCH PARAMETROW SZYBKOSCI POSU-
WU DRUTU

Funkcja zapamietywania parametréw dziata tylko przy wiaczonej funkcji
SYNERGIC.

1. Prosze wybra¢ wymagang szybkos$¢ posuwu drutu.



2. Wcisnij i przytrzymaj przycisk SYN i potem wcisnij przycisk test gazu

(MEM).
o
SYN Trzymaj je jednoczesnie. .

3. Poluzuj oba przyciski - nowe parametry zostaty zapamigtane.

W ten sposéb wymagane parametry mozna zapamietywac i przepisywac w za-
leznosci od potrzeb. Zapamietany parametr ustawi sie zawsze w takiej samej
pozycji przetacznika napiecia, w jakiej zostat zapamietany.

POWROT DO PIERWOTNYCH USTAWIEN FABRYCZNYCH

Powrét do pierwotnych ustawiert fabrycznych mozemy wykona¢ poprzez
powtérne wcisniecie i przytrzymanie przycisku SYN i wecisnigcie oraz polu-
zowanie przycisku wprowadzania drutu. W ten sposéb mozna przywréci¢
poszczegdlne zapamietane parametry.

Kompletny powrdét do ustawien fabrycznych wszystkich zaprogramowanych
wartosci mozna wykonac za pomocg funkcji Ustawienia Fabryczne.

SYN

Trzymaj je jednoczesnie

FUNKCJA LOGIC - TYLKO W PRZYPADKU MASZYN PROCESSOR | SYNERGIC

Funkcja LOGIC zawiera zestaw elementéw upraszczajacych i poprawiajacych

orientacje w wyswietlaniu ustawionych i ustawianych wartosci. Ze wzgledu na

to, ze dwa wyswietlacze wyswietlajg kilka zréznicowanych parametréw, jest
niezbedne uprosci¢ wyswietlanie parametréw. Funkcja LOGIC wiasnie tak
dziata - utatwia orientacje:

e Gorny wyswietlacz rozswieci sie tylko w czasie procesu spawania, kiedy
urzadzenia elektroniczne dokonujg pomiaru i wyswietla sie prad spa-
walniczy A (jezeli nie jest wigczona funkcja SYNERGIC w maszynach Sy-
nergic. W przypadku wtaczonej funkcji SYNERGIC w maszynach Synergic
caty czas swieci wyswietlacz tylko zmieniajg sie wyswietlane wartosci).

e Po uptynieciu czasu okoto 7 sek. wyswietlacz ponownie zgasnie automa-
tycznie. W ten sposéb urzadzenia elektroniczne poprawiaja orientacje
podczas czytania parametrow przy ustawianiu.

e Gorny wyswietlacz wyswietla tylko prad spawalniczy. W przypadku wigc-
zonej funkcji SYNERGIC (tylko w przypadku maszyn SYNERGIC) gérny wys-
wietlacz wyswietla grubos¢ materiatu.

e Dolny wyswietlacz wyswietla w czasie spawania napiecie spawalnicze
a w czasie ustawiania wszystkie pozostate wartosci - czas, szybkos¢ itd.

e LED SETTING przestanie $wieci¢ tylko w czasie procesu spawania, kiedy
pracuje cyfrowy woltoamperomierz.

LED SETTING swieci w czasie spawania tylko w tedy, gdy operator ustawia

i zmienia szybko$¢ posuwu drutu za pomoca potencjometru lub zdalnym ste-

rowaniem UP/DOWN. W chwili, gdy operator przestanie ustawia¢ parametr,

LED SETTING zgasnie automatycznie w ciggu 3 sek. i wyswietlacz wyswietli

wartosé napiecia spawalniczego.

Zalecane ustawienie parametréw spawalniczych patrz tabelki str. 56 - 61.

ZASADY SPAWANIA METODA MIG/MAG

Drut spawalniczy jest prowadzony ze szpuli do otworu strumieniowego przy
pomocy przesuwanych rolek. tuk taczy topiaca sie druciang elektrode ze spa-
wanym materiatem. Drut spawalniczy funkcjonuje jednoczesnie jako transpor-
ter tuku, a takze jako Zrédto dostarczanego materiatu. Jednoczesnie z elemen-
tu miedzywarstwowego jest wydzielany ochronny gaz, ktéry chroni tuk i caty

spaw przed dziataniem otaczajacej go atmosfery.
Rolki posuwu

! Elektroda spawal.

Koncéwka gazowa

Otwor dla gazu ochronnego

Element miedzywarstwowy
Otwor strumieniowy Gaz ochronny

tuk spawalniczy Materiat spaw.

Obr. 4

ZASADA USTAWIENIA PARAMETROW SPAWALNICZYCH

Orientacyjnemu nastawieniu pradu spawalniczego i napiecia metodami
MIG/MAG odpowiada stosunek empiryczny U, = 14 + 0,05 x I,. Na podstawie
tego wzoru mozemy okresli¢ potrzebne napiecie. Przy ustawianiu napiecia
musimy liczyé sie z jego spadkiem podczas obcigzenia spawaniem. Spadek
napiecia wynosi okoto 4,8 V na 100 A.

Nastawienie pradu spawalniczego nalezy przeprowadzi¢ tak, ze w zaleznosci
od wybranego napiecia spawalniczego, trzeba wyregulowaé potrzebny prad
spawalniczy zwiekszaniem lub obnizaniem szybkosci dostarczania drutu,
ewentualnie delikatnie dostosowac napiecie az do stabilizacji tuku spawal-
niczego.

W celu osiaggniecia wysokiej jakosci spawdw i optymalnego ustawienia pradu
spawalniczego niezbedne jest, aby odlegtos¢ otworu strumieniowego od ma-
teriatu wynosita mniej wiecej 10x & drutu spawalniczego (rys. 4). Jego za-
nurzenie w gazowej koricéwce rurowej nie powinno przekroczy¢ 2 - 3 mm.
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Rezimy spawalnicze

Wszystkie maszyny spawalnicze pracujg w ponizszych rezimach:

e  ciggle dwusuwowo

®  ciggle czterosuwowo

e punktowe spawanie dwusuwowe

e impulsowe spawanie dwusuwowe

Ustawienie maszyny na ponizsze rezimy przeprowadza sie dwoma wytaczni-
kami z potencjometrami. Na panelu sterowniczym ponad potencjometrami sa
schematycznie pokazane ich funkcje.

DWUSUW

Przy tej funkcji oba potencjometry sa caty czas wytaczne. Proces uruchamia
sie nacisnieciem tacznika palnika. W trakcie procesu spawania nalezy ciagle
trzymac facznik. Cykl roboczy koriczy sie zwolnieniem tgcznika palnika.

sttepne dmuchaniel I proces spawalniczy | Ikoﬁcowe dmuchaniel
| koniec spawania
| 1 rozpoczecie spawania | 2 |

1 - nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

CZTEROSUW

Jest uzywane przy dtugich spawach, w przypadku ktérych spawacz nie musi
nieustannie trzymac tacznik palnika. Funkcja uruchamia sie przesunieciem
wytacznika (rys. 1, poz. 7) z pozycji 0 na jakakolwiek pozycje 1-10. Spieciem
tacznika palnika zostanie uruchomiony proces spawania. Po zwolnieniu taczni-
ka palnika proces spawania trwa nadal. Dopiero po ponownym naci$nieciu
tacznika palnika proces spawania zostanie przerwany.

|wstepnedmuchanie| | proces spawalniczy |
r s
| koniec spawania
I 1-2 | rozpoczecie spawania I 3-4

1-2 nacisniecie i poluzowanie przycisku palnika
3-4 powtdrne nacisniecie i poluzowanie przycisku palnika

SPAWANIE PUNKTOWE

Jest wykorzystywane do spawania poszczegdlnymi krétkimi punktami, ktérych
dtugo$¢ mozna ptynie regulowac przekreceniem lewego potencjometru (rys.
1, poz. 6) na odpowiednig warto$¢ na skali (ruchem w prawo przedtuza sig in-
terwat czasowy). Nacisnieciem tacznika na palniku uruchomi sie obwdéd cza-
sowy, ktdry rozpocznie proces spawania, a po nastawionym czasie go wyfaczy.
Po ponownym wcisnieciu przycisku cata czynnos¢ sie powtarza. Aby wytaczyé
spawanie punktowe nalezy potencjometr przesung¢ do pozycji 0. Prawy po-
tencjometr pozostaje wtaczony przez caly czas trwania spawania punktowe-
go.

sttepne dmuchanie | | spawanie przez ustawiony czas | Ikoﬁcowe dmuchaniel

A

| koniec spawania punktovego

rozpoczecie spawania punktowego

1]

1 - nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

2|

SPAWANIE IMPULSOWE

Wykorzystuje sie do spawania krétkimi punktami. Dtugosc tych punktow, jak
i dtugos¢ wytrzymywania mozna ptynnie regulowaé. Ustawia sie przekrece-
niem lewego potencjometru, ktéry podaje dtugos¢ punktu (rys. 1, poz. 6)
i prawego potencjometru, ktéry podaje dtugos¢ wytrzymywania (rys. 1, poz.
7) z pozycji 0 na zadang wartos¢ na skali (ruchem w prawo przedtuza sie
interwat czasowy). Nacisnieciem fgcznika na palniku uruchomi sie obwdd cza-
sowy, ktdry rozpocznie proces spawania, a po nastawionym czasie go wytgczy.
Po uptynieciu nastawionego czasu wytrzymywania caty proces jest powtar-
zany. Do przerwania funkcji nalezy zwolni¢ tagcznik na palniku spawalniczym.
W celu wytgczenia funkcji nalezy wytaczy¢ oba potencjometry do pozycji 0.

Wstepne dmuchaniel |spawanie| | wytrzymanie | |kor’1cowe dmuchaniel

| koniec spawania imulsowego

| 1 | rozpoczecie spawania pulsowegol 2 |




1 - nacisniecie i trzymanie przycisku palnika
2 — poluzowanie przycisku palnika

Przed rozpoczeciem spawania

WAZNE: Przed uruchomieniem spawarki nalezy jeszcze raz sprawdzié, czy na-

piecie i czestotliwosci sieci elektrycznej odpowiadaja tabliczce wydajnoscio-

wej.

1. Prosze ustawi¢ napiecie spawalnicze z wykorzystaniem przetacznika na-
piecia (rys. 1 poz. 2), a prad spawalniczy potencjometrem szybkosci prze-
suwania drutu (rys. 1 poz. 3). Nigdy nie nalezy zmienia¢ pozycji przetac-
znika w trakcie spawania!

2. Spawarke wigczy¢ przy pomocy gtdwnego wiacznika zrédta pradu (rys. 1
poz. 1).

3. Maszyna jest gotowa do uzycia.

Konserwacja
OSTRZEZENIE: Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek kontroli wewnatrz mas-
zyny, nalezy odtgczy¢ jg od sieci elektrycznej!

CZESCI ZAMIENNE

Oryginalne czesci zamienne zostaly specjalnie zaprojektowane dla naszych
maszyn. Wykorzystanie nieoryginalnych czesci moze spowodowac rdznice
w mocy lub zredukowac zaktadany poziom srodkéw bezpieczeristwa. Nie po-
nosimy zadnej odpowiedzialnosci za wykorzystanie nieoryginalnych czesci za-
miennych.

ZRODLO PRADU SPAWALNICZEGO

Mimo ze systemy te sg catkowicie statyczne, prosimy o dotrzymywanie nas-

tepujacych zalecen:

e Nalezy regularnie usuwaé nagromadzone zanieczyszczenia i kurz z wnetr-
za maszyny przy pomocy sprezonego powietrza. Nie nalezy kierowac
rurki powietrznej bezposrednio na elektryczne czesci sktadowe, mogtoby
dojs¢ do ich uszkodzenia.

e Prosimy o przeprowadzanie regularnych przegladéw, aby mogli Paristwo
sprawdzi¢ zuzycie poszczegdlnych kabli czy swobodnych tacz, ktére sta-
nowig przyczyne przegrzewania i ewentualnego uszkodzenia maszyny.

e W przypadku maszyn spawalniczych przeszkolony pracownik powinien
przeprowadzac jeden raz na pot roku przeglad rewizyjny w mysl czeskich
norm EN 331500, 1990 i EN 056030, 1993.

PRZESUWANIE DRUTU

Szczegdlng troske nalezy poswieca¢ systemowi podajagcemu, zaréwno rol-
kom, jak i miejscu ich umieszczenia. W trakcie podawania drutu pomiedzy
rolkami dochodzi do ocierania miedzianej powtoki i do odpadania drobnych
opitkéw, ktére dostajg sie do ciegta Bowdena, a takze zanieczyszczaja wew-
netrzng przestrzen urzadzenia podajgcego. Nalezy regularnie usuwac nagro-
madzone zanieczyszczenia i kurz z wewnetrznej czesci zasobnika drutu i syste-
mu podajacego.

PALNIK SPAWALNICZY

Palnik spawalniczy nalezy regularnie konserwowac i w odpowiednim momen-
cie wymieniac jego zuzyte czesci. Najbardziej narazone na zuzycie elementy to
otwor strumieniowy, gazowa koricowka rurowa, rurka palnika, ciegto Bowde-
na do prowadzenia drutu, kabel elektryczny i przycisk palnika.

Otwor strumieniowy przenosi prad spawalniczy do drutu i jednoczesnie na-
kierowuje drut na miejsce spawania. Posiada zywotnos¢ od trzech do dwud-
ziestu godzin spawania (w zaleznosci od danych producenta), co zalezy
w szczegdlnosci od jakosci materiatu, z ktdérej go wyprodukowano (Cu lub
CuCr), jakosci i obrébki powierzchniowej drutu i parametrow spawania. Wy-
miane tego elementu zaleca sie po zuzyciu otworu do 1,3 wielokrotnosci
srednicy drutu. Przy kazdym montazu czy wymianie zaleca sie spryskanie
otworu sprejem separacyjnym.

Gazowa koncéwka rurowa doprowadza gaz, przeznaczony do ochrony tuku
i jeziorka ciektego metalu. Rozprysk metalu zatyka kofcéwke rurowa, dlatego
nalezy jg regularnie czysci¢, aby zagwarantowany zostat dobry i rGwnomierny
przeptyw, a takze, by uniknaé zwarcia pomiedzy otworem a koricéwka ruro-
wa. Szybkosé zatykania koricowki rurowej zalezy przede wszystkim od popra-
wnego wyregulowania procesu spawania.

Rozprysk metalu jest fatwiejszy do usuniecia po spryskaniu gazowej koricowki
rurowej sprejem separacyjnym.

Po tych czynnosciach rozprysk czesciowo opada, mimo tego nalezy go jednak
co 10 - 20 minut usuwac z przestrzeni pomiedzy koricéwka rurowg a otworem
strumieniowym, przy pomocy niemetalowego patyczka, delikatnym poklepy-
waniem. W zaleznosci od wielkosci pradu i intensywnosci pracy, gazowg kon-
cowke rurowa nalezy, od dwdéch do pieciu razy w ciggu zmiany, zdjac i dok-
tadnie jg oczysci¢, razem z wewnetrznymi kanalikami elementu miedzywar-
stwowego, stuzgce do doprowadzenia gazu. Nie nalezy zbyt mocno klepac
gazowej koricdwki rurowej, aby nie doszto do uszkodzenia masy izolacyjnej.
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Element miedzywarstwowy jest rowniez wystawiony na dziatanie rozprysku
i zuzycia termicznego. Jego zywotnos¢ wynosi 30 - 120 godzin spawania (w za-
leznosci od danych podanych przez producenta).

Interwaty wymiany ciegiet Bowdena s3 uzaleznione od czystosci drutu,
a takze konserwacji mechanizmu w podajniku i w uktadzie docisku rolek posu-
wu. Raz na tydzier nalezy je wyczysci¢ tréjchloroetylenem i przedmucha¢
sprezonym powietrzem. W przypadku silnego zuzycia lub zapchania niezbed-
na jest wymiana ciegta Bowdena.

Ostrzezenie przed ewentualnymi problemami i ich

usuniecie
Kabel zasilajacy i palnik spawalniczy uwaza sie za najczestsze przyczyny awarii.
W przypadku problemdw zaleca sie nastepujacy tryb postepowania:
1. Prosze kontrolowaé warto$¢ napiecia dostarczanego w sieci.
2. Skontrolowaé, czy kabel zasilajacy jest dobrze podtaczony do wyczki
i gtéwnego wytacznika.
3. skontrolowac, czy bezpieczniki lub zabezpieczenie sa w porzadku.
4. skontrolowa¢, czy nie sg wadliwe nastepujace elementy:
e gtéwny wytacznik w sieci rozdzielczej
e  wtyczka zasilajaca
e gtéwny wytacznik maszyny.
5. Prosze skontrolowa¢ palnik spawalniczy i jego elementy:
e otwdr strumieniowy i jego zuzycie
e prowadzace ciegto Bowdena w palniku
e odlegtos¢ zanurzenia otworu strumieniowego w gazowej koricowce
rurowe;j.
UWAGA: Pomimo Paristwa umiejetnosci technicznych niezbednych do napra-
wy genratora, w razie uszkodzenia zalecamy Paristwa skontaktowac z prze-
szkolonym personelem i naszym punktem serwisowym.

Sposob postepowania przy demontazu i montazu

ostony maszyny

Prosze postepowad w sposob nastepujacy:

e Odkrecic¢ 5 $rub na lewej bocznej blaszanej ostonie maszyny.

e W przypadku sktadania maszyny prosze postepowac w odwrotny sposéb.

Zamowienie czesci zamiennych

W celu bezproblemowego zamdwienia czesci zamiennych zawsze nalezy po-
dac:

e numer zamoéwieniowy czesci

®  nazwa czesci

e rodzaj maszyny

e napiecie zasilajace i czestotliwo$¢ podang na tabliczce produkcyjnej

e numer produkcyjny maszyny

PRZYKLAD: 1x nr. zam. 30338, wentilator MEZAXIAL dla maszyny 405, 3x400V
50/60 Hz, numer produkcyjny...

Udzielenie gwarancji

1. Okres gwarancji maszyny zostat przez producenta okreslony na 24 mie-
sigce od daty sprzedazy maszyny kupujacemu Okres gwarancji liczy sie od
dnia przekazania maszyny kupujgcemu, ewentualnie od mozliwego dnia
transportu. Okres gwarancyjny palnikdw spawalniczych wynosi 6 mie-
siecy. Do okresu gwarancji nie wlicza sie czasu od ztozenia uprawomoc-
nionej reklamacji az do chwili, kiedy maszyna zostanie naprawiona.

2. Gwarancja obejmuje przyjecie na siebie odpowiedzialnosci za to, ze dos-
tarczona maszyna posiada w czasie transportu i w okresie gwarancyjnym
pewne cechy, okreslone przez wigzace normy i warunki techniczne.

4. Odpowiedzialnos¢ za wady, ktore pojawia sie w maszynie po jej sprze-
dazy w okresie gwarancyjnym, polega na obowigzku bezptatnego usunie-
cia defektu przez producenta maszyny lub serwis, polecony przez produ-
centa urzadzenia.

5. Warunek waznosci gwarancji to, fakt, ze maszyna spawalnicza byta wy-
korzystywana w sposéb i do celéw zgodnych z jej przeznaczeniem. Jako
wady nie uznaje sie uszkodzer i nadzwyczajnego zuzycia, ktére powstaty
w wyniku niedostatecznej troski lub zaniedban, a takze rzekomych defek-
téw bez znaczenia.

Za wade nie mozna uznac np.:

e  Uszkodzenia transformatora lub prostownika na skutek niedostate-
cznej konserwacji palnika spawalniczego i nastepujacego zwarcia po-
miedzy gazowa koncdwka rurowa a otworem strumieniowym.

e  Uszkodzenie zaworku elektromagnetycznego anieczyszczeniami na
skutek nie stosowania filtra gazowego.

e  Mechaniczne uszkodzenia palnika spawalniczego pod wptywem
nieodpowiedniego traktowania itd. Gwarancja nie obejmuje uszkod-
zenia, zwigzane z nie wypetnianiem obowigzkéw przez wtasciciela,
jego brakiem doswiadczenia czy niskimi umiejetnosciami, nie dotr-
zymywaniem zalecen, podanych w instrukcji obstugi i konserwacji,



wykorzystywanie maszyny do celéw Nizzgodnych z przeznaczeniem,
przecigzaniem maszyny, choéby tymczasowym.

e  Przy konserwacji i naprawach maszyny moga by¢ wykorzystywane
wytacznie oryginalne czesci zamienne producenta.

6. W okresie gwarancyjnym nie zezwala sie na jakiekolwiek naprawy lub
zmiany w urzadzeniu, ktére mogtyby mie¢ wptyw na funkcjonowanie
poszczegdlnych elementéw maszyny. W innym przypadku gwarancja nie
zostanie uznana.

7. Roszczenia gwarancyjne muszg zosta¢ zgtoszone do producenta lub
sprzedawcy niezwtocznie po wystgpieniu wady produkcyjnej lub materia-
towe;j.

8. Jezeli w trakcie naprawy gwarancyjnej zostanie wymieniona wadliwa
czesé, jej prawa witasnosciowe przechodzg na producenta.

SERWIS GWARANCYIJNY

Serwis gwarancyjny przeprowadza¢ moze jedynie technik wyszkolony i spraw-
dzony przez producenta.

Przed przeprowadzeniem naprawy gwarancyjnej nalezy niezbednie skontrolo-
wac dane na temat maszyny: data sprzedazy, numer seryjny, typ maszyny.
W przypadku ze dane te nie sg zgodne z warunkami uznania napraw gwa-
rancyjnej, np. minat termin gwarancji, produkt byt wykorzystywany w sposéb
niewfasciwy, niezgodny z instrukcjg obstugi itd., nie ma mowy o naprawie
gwarancyjnej. W takim przypadku wszystkie koszty, wigzace si¢ z naprawa,
ponosi klient.

Nieodtaczny element roszczenn odnosnie gwarancji stanowi prawidtowo wy-
pisana karta gwarancyjna i protokét reklamacyjny.

W przypadku ponownego pojawienia sig tej samej wady w tej samej maszynie
na tej samej czedci niezbedna jest konsultacja z technikiem serwisowym
producenta.
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Pouzité grafické symboly
Pouzité grafické symboly

Key to the graphic symbols
Verwendete grafische Symbole
Zastosowane symbole graficzne
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1 m/min

1 2 8

V | A Q0
9 10 16
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17 18

hit
24 25

EN - description

DE - Beschreibung

B w N -

24
25
26

27

28

29

30

Hlavni vypinac
Rychlost posuvu dratu
Uzemnéni

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha - riziko Urazu el.
proudem

Minus pdl na svorce

Plus pdl na svorce
Ochrana zemnénim
Svafovaci napéti
Svarovaci proud
Pfepinac napéti

Sila svafovaného materialu

Bodové svarovani
Pulsové svafovani
Plynulé svafovani
Svarovani ve ¢tyrtaktnim
rezimu

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohofteni dratu

Soft start

Pozor, tocici se soukoli

Suroviny a odpad
Manipulace a uskladnéni
stlacenych plyntd

Likvidace pouzitého zafizeni

Pozor nebezpeti!
Seznamte se s ndvodem
k obsluze

Zplodiny a plyny pfi svafovani

Ochrana pred zarenim,
popaleninami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpedi spojené
s elektromagnetickym polem

Hlavny vypinac
Rychlost posuvu drétu
Uzemnenie

Kontrolka tepelnej ochrany

Vystraha - riziko Urazu el.
priddom

Minus pdl na svorke

Plus pdl na svorke
Ochrana zemnenim
Zvéracie napatie

Zvaraci prud

Prepinac napatia

Sila zvaraného materialu

Bodové zvdranie

Pulzové zvaranie

Plynulé zvaranie
Zvaranie vo Stvortaktnom
rezime

Predfuk plynu

Dofuk plynu

Dohorenie drétu

Soft Start

Pozor, toCiace sa sukolie

Suroviny a odpad
Manipulacia a uskladnenie
stlacenych plynov

Likvidacia pouzitého zariadenia

Pozor nebezpecenstvo!
Zozndmte sa s navodom
k obsluhe

Splodiny a plyny pri zvarani

Ochrana pred Ziarenim,
popaleninami a hlukom

Zabrénenie poZiaru a expldzie

Nebezpecenstvo spojené
s elektromagnetickym polom

Main switch
Wire speed
Ground

Thermo control

Warning risk of electric shock

Minus polarity

Plus polarity

Ground protection
Welding voltage
Welding current
Welding current switch

Material thickness

Spotting welding
Pulse mode
Continue welding

Four cycle welding

Gas fore-blow

Gas after-blow
Burning out of wire
Soft start

Attention, revolving gearing

Materials and disposal
Handling and stocking
compressed gases

Disposal of used machinery
Caution danger!
Read service instructions

Safety regarding welding
fumes and gas

Protection from radiation,
burns and noise
Avoidance of flames and
explosions

Risks due electromagnetic
fields

Hauptschalter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Erdung

Signallampe Warmeschutz

Warnung Risikounfall durch el.
Strom

Minuspol auf der Klemme
Pluspol auf der Klemme
Erdungsschutz
Schweilspannung
Schweifstrom
Spannungsumschalter

Dicke des Schweimaterials

PunktschweiRen
Pulsschweillen
Kontinuierliches SchweifRen

Schweifen im Viertakt - Betrieb

Gas -Vorstromen

Gas -Nachstromen
Drahtverléschen

Soft start

Vorsicht, rotierendes Zahnrad-
getriebe - Sicherheitshinweise
Rohstoffe und Abfélle
Manipulation und Lagerung mit|
Druckgas

Entsorgung der benutzten
Einrichtung

Vorsicht Gefahr

Lernen Sie die Bedienanweis-
ung kennen

Produkte und Gase beim
SchweiRen

Schutz vor Strahlung,
Brandwunden und Larm
Brandverhitung und
Explosionverhitung

Die mit elmagn. Strahlung
verbundene Gefahr

Wytacznik gtéwny

Szybkos¢ posuwu drutu
Uziemienie

Lampka kontrolna ochrony
cieplnej

Niebezpieczenistwo, wysokie
napiecie

Biegun ujemny na listwie
Biegun dodatni na listwie
Ochrona uziemieniem
Napiecie spawalnicze

Prad spawalniczy

Przetacznik napiecia

Grubos¢ materiatu spawalnic-
zego

Spawanie punktowe
Spawanie impulsowe
Spawanie ciaggte

Spawanie w rezimie
czterosuwu

Wstupne dmuchanie gazu
Koncowe dmuchanie gazu
Dopalanie drutu

Soft Start

Uwaga, mechanizm kotowy sie
obraca

Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie
gazéw sprezonych

Utylizacja zuzytego urzadzenia

Uwaga niebezpieczeristwo!
Prosze zapoznac sie z Instruk-
cja Obstugi

Czynniki szkodliwe i gazy
powstajgce w trakcie spawania
Ochrona przed napromienio-
waniem, oparzeniami i hatasem|

Unikanie pozaru i wybuchu

Niebezpieczenstwo zwigzane
z polem elektromagnetycznym
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Grafické symboly na vyrobnim stitku
Grafické symboly na vyrobnom Stitku
Rating plate symbols
Grafischen Symbole auf dem Datenschild

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

/L 12
WELDING MACHINE
MIG/MAG

2 c € 13
3 0 Tuno . /14
\ ype: ﬁ S.No.: /TS
4 3~ —COHSH—__ 7Y\ | mm | EN60974-1, EN 50199 /—
16
N v 30A/15,5V - 280A/28V 12
5—\ I— x| =T ~° X 30% 60% 100% 17
6 U, v Iy 280A | 260A | 220A 18
—Ag | 1738V U2 28V 27V 25v | 19
L \ U v cos. ¢ 0,88 20
b = | — /S
- 400V L, [ 135A 123A] 96A ) o

9—\ _3~50Hz | S, 9,9 KVA | 8,6 KVA | 6,7 KVA

I.CL.F COOLING AF IP 21

\Z3

VTS

w N =

15
16
17
18

19
20
21

Jméno a adresa vyrobce
Typ stroje

Trojfazovy usmérnény zdroj

Zdroj s plochou charakteristikou

Stroj pro svarovani v ochranné
atmosféfe MIG/MAG

Jmenovité napéti na prazdno
Napdjeni
Jmenovité napdjeci napéti

Trida izolace

Kryti

Chlazeni ventilatorem
Svarovaci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobni ¢islo

Normy

Rozsah svafovaciho napéti a
proudd

ZatéZovatel

Jmenovity svarovaci proud
Normalizované jmenovité
napéti

Ucinik

Jmenovity napajeci proud
Instalovany vykon

Meno a adresa vyrobcu
Typ stroja
Trojfdzovy usmerneny zdroj

Zdroj s plochou
charakteristikou

Stroj pre zvaranie v ochrannej
atmosfére MIG/MAG

Rozsah zvaracieho napatia
Pocet faz
Menovité napajacie napatie

Trieda izolacie

Krytie

Chladenie ventildtorom
Zvéraci poloautomat
MIG/MAG

Vyrobné cislo

Normy

Zvaracie napétie pri zataZeni
vyznacenym prudom

Doba zatazenia
Menovity zvdraci prad
Menovité napatie
Ucinik

Vstupny prud
Instalovany vykon

EN - description
Name and address of the
manufacturer
Type of machine

Three phase input
MIG/MAG characteristic of

welding

MIG/MAG power source

Open circuit voltage
Power supply
Supply voltage

Insulation class
Protection degree
Air-cooled

Welding machine MIG/MAG
Serial number

Standards

Welding voltage/current range
Duty cycle

Welding current

Nominal voltage

Power factor
Supply current
Power capacity

DE - Beschreibung

Herstellers
Maschinentyp

Gerichtete Dreiphasenquelle

Quelle mit flacher
Charakteristik

Maschine zum MIG-/MAG -
Schweifen in der Schutzgas-
atmosphare

SchweiRspannungsbereich

Anzahl Phase
Nennspeisespannung und
Frequenz
Isolierungsklasse
Schutzart
Ventilatorkiihlung
Schweifhalbautomat
MIG/MAG
Produktionsnummer
Norm

SchweiRspannung bei der
Belastung mit dem
gekennzeichneten Strom
Belastungsdauer
Nennschweistrom

Nennspannung

Leistungsfaktor
Ausgangsstrom
Installierte Leistung

Name und Adresse des

Nazwa i adres producenta

Rodzaj maszyny
Tréjfazowe zasilanie

z prostownikiem

Zrédta o charakterystyce
ptaskiej

Maszyna do spawani

w atmosferze ochronnej
MIG/MAG

Napiecie nominalne

i frekwencja zasilania
llos¢ fazy

Napiecie nominalne

i frekwencja zasilania
Klasa izolacji

Stopien ochrony
Chtodzenie wentylatorem
Pétautomat spawalniczy
MIG/MAG

Numer produkcyjny
Nolrmy

Zakres napiecia spawalniczego
Czas obcigzenia

Nominalny prad spawalniczy
Nominalne napiecie

Wspotczynnik mocy
Prad wejsciowy
Instalowana moc
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Doporucené nastaveni svafovacich parametri
Odporicané nastavenie zvaracich parametrov
Recommended adjustment of welding parameters
OrientierungsmaRige Einstellung der SchweiBparameter
Zalecane ustawienie parametrow spawalniczych

PROCESSOR + SYNERGIC - 255 - 285 - 305

Program No.1 255-285-305 - 0.6-CO2

A A A A A A A B B B B B B B B
rj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 5 7 8 9 10
8 m/min - - 25 | 30 | 38 | 45 | 62 | 66 | 75 | 94 - - - - - - - - -
S - - | o8| 08| 10| 1520|3040 |50 | - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
i/ - - 05 | 05| 05| 05| 05|05/ 05] 05 - - - - - - - - - -
Tlumivka/Choke - - 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - - -
Vylet/Starting from feeder - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - - -
n@ - - 03 |03 |03]|03]03]|03]|03] 03 - - - - - - B N . B
Lo-( - - 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - - - - - -
Program No.2 255-285-305 - 0.6-MIX
'_,_r A A A A A A A B B B B B B B B B
.ﬂj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 5 7 8 9 10
£ mimin 3 35 | 39 | 45 | 54 | 71 | 85 | 94 | 103 | 11,9 | - - - - - - - - -
g 0,8 1 1,5 2 2,5 3 35 4 5 6 - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
8 o/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - -
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - - - - - - - - R -
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 - - - - - - - - - R
n@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - - - - - -
Lo 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 | 1,0 - - - - - - - - - -
Program No.3 255-285-305-0.8 - CO2
'_,.r A A A A A A A B B B B B B B B B B
rI_r‘ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,4 2,6 2,7 2,7 2,8 3,1 3,2 3,4 3,8 53 6,0 7,4 10,0 | 11,1 | 11,8 | 12,8 | 13,8 | 14,7 | 16,0 | 17,5
S 08 | 1,0 | 1,2 | 1,5 | 1,8 | 20 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
i/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 03 0,3 03 0,3 03 03 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Lo-( 1 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Program No.4 255-285-305 - 0.8-MIX
,J'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
rj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,5 2,9 3,4 4,1 54 6,5 7,5 9,0 9,7 10,4 | 10,6 | 11,4 | 12,7 | 13,5 14,4 | 154 | 17,5 18,8 20,0 =
- 08 | 10 | 15 2 25 | 3 35 | 4 | 45 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 14 -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
i/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 -
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 -
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 -
“@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 -
Lo-0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 -
Program No.5 255-285-305 - 1,0-CO2
,.I'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
,Iﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 1,7 1,8 2,1 2,3 2,5 2,5 2,6 2,7 2,9 3,3 4,0 5,0 5,7 6,8 7,6 9,0 9,8 11,3 | 13,0 | 13,9
S 0,8 1 1,5 | 1,8 | 20 | 25 [ 30 [ 32 [ 35 | 40 | 45 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 10 | 11 12 13
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
i/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
n 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Lo-0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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Program No. 6 255-285-305 - 1,0-MIX
B B B B B B B

,J'r A A A A A A A A A A B B B
ﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,6 3,4 3,6 3,8 4,4 4,8 5,3 5,8 6,6 7,4 7,6 8,1 8,6 9,1 10 10,8 | 11,6 13 14,1 | 15,5
% 0,8 1 1,5 1,8 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
i -o-/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
]@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 | 0,25 | 0,25 0,2 0,2 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
Lo-0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Program No.7 255-285-305 - 1,2-CO2
,J'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,6 2,6 2,7 2,7 2,8 2,8 2,8 2,9 3,1 3,4 3,6 4,2 4,8 5,6 6,2 7,3 8,4 9,8 10,9 12,6
% 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10 11 12 13
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
i -o-/ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
]@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Lo f 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
,.I'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
rﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 1,6 2,7 2,7 2,9 3,3 4,0 4,6 5,7 6,0 6,1 6,2 6,4 6,5 6,8 7,1 7,1 8,8 10,4 | 10,8 12,2
% 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10 11 12 13
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
| 4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
Lo 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

B B B B B B B B

PROCESSOR + SYNERGIC - 351 - 354 - 384 - 405

Program No.3 351-354-384-405 - 0.8-CO2

s A A A A A A A A A A B B
rﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,7 2,8 3,0 3,1 3,3 3,3 3,4 3,5 3,7 3,7 3,7 3,8 3,8 4,1 4,6 5,5 6,2 7,0 7,7 8,5
0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,1 3,3 3,4 3,6 3,8 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3
0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 0,2 0,2 0,2
T c |l clcl]c]lc]ec c|]clcl|c | p|pop]|]o|o]|]pb]|pb|o]| o] o B
r;_‘" 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 9,3 10 10,9 | 12,5 14 15,7 | 16,4 | 17,6 18,5 20 = = = = = = = = = =
=S 75 | 80 | 85 [ 90 | 10 | 112 | 12 | 13 14 | 15 - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - - - - -
]@ 0,2 0,2 0,2 0,15 | 0,45 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 - - - - - - - - - -
Program No.4 351-354-384-405 - 0.8-MIX
,J'r A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,9 2,9 3,4 3,7 4,5 5,2 5,5 5,7 6,0 6,2 6,5 6,8 7,1 7,7 8,2 8,8 9,5 10,6 | 11,5 12,0
% 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,1 3,3 3,4 3,6 3,8 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 7,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2
Vylet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3
-u@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 0,25
T,.r C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D
,ﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 12,3 12,5 13 13,5 14 | 14,6 15 15,7 16,6 | 17,4 | 18,3 19,5 20 = = = = = = =
S 75 | 80 | 85 | 90 | 10 | 11 | 12 | 13 14 | 15 16 | 17 18 - - - - - - -

Orientacni doporucené hodnoty

/ Empfohlene

ostatnich parametr( /
Richtwerte der

Reference advisory values of other parameters / Orie
anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci

ntacné odporutcané hodnoty ostatnych parametrov
pozostatych parametrow

Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - - - - - - -
n@ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 02 (015 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 - - - - - - -
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A

Program No.5 351-354-384-405 - 1,0-CO2

A A A A A A A B B B B B B B B B B
= 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 1,6 1,6 1,7 1,9 19 1,9 20, 2,3 2,4 2,6 2,8 3,0 3,0 3,1 3,3 3,6 3,8 3,9 3,9 4,4
% 0,8 1,0 1,0 1,2 1,5 1,6 1,8 2,1 2,5 2,6 2,7 2,8 2,9 3,0 3,5 3,8 4,0 4,5 4,8 5,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2
Vylet/Starting from feeder 0 0 0 0 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
-n@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,25 (0,25 | 0,25 (0,25 |0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 0,25
T,.r C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D
,J"r\ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 5,0 5,9 6,6 7,4 8,1 8,2 8,9 9,3 10,4 | 11,7 | 13,8 | 149 | 16,3 | 16,9 | 17,5 | 18,1 18,6 | 19,1 | 19,7 20,0
% 5,5 6,0 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 10,0 | 10,5 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 20,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,15 (0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 0,15

A

A

Program No. 6 351-354-384-405 - 1,0-MIX

A A A A A A A B B B B B B B B B B
rj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 2,1 2,2 3,0 3,7 4,2 4,2 4,4 4,6 4,6 4,8 5,0 53 53 5,7 6,1 6,5 6,9 7,2 7,8 8,5
vy 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 2,5 2,8 3,0 3,2 3,5 3,8 4,0 4,5 4,8 5,0 555} 5,8 6,0 6,3
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder 0 0 0 0 0 0 0 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,5
]@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 (025 [025 |0,25 |0,25 |0,25 |0,25 [0,25 |0,25 |0,25 |0,25 [0,20
e C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 8,6 9,0 9,2 9,3 9,5 98 |100 |104 | 109 | 11,9 | 12,8 | 139 | 150 | 16,1 | 17,5 | 184 | 19,5 20 - -
L 6,5 6,8 7,0 7,5 8,0 8,5 9,0 9,5 | 10,0 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - -
Vylet/Starting from feeder | 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 - -
]@ 0,20 {0,20 (0,20 |0,20 |0,20 0,20 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Program No.7 351-354-384-405 - 1,2-CO2
e A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
= 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 1,7 2,4 2,8 3,5 3,5 3,5 3,7 3,7 3.8 3,9 3,9 4,0 4,1 43 43 4,6 53 53 5,7 58
<SS 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0 3,2 3,5 4,0 4,5 4,8 5,0 5,3 5,5 6,0 6,5 7,0 7,5 8,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet/Starting from feeder | 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
]@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 | 025|025 | 025 | 025 | 0,25 | 0,25 | 0,25
_,.rr C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D
| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
8> m/min 5,8 6,1 6,4 6,8 7,3 7,7 8,0 8,1 8,5 8,7 96 | 10,1 |11,3 |12,7 |138 [14,5 |[155 |16,6 |18,2 |20,0
<SS 8,5 9,0 9,5 | 10,0 | 10,5 | 11,0 | 12,0 | 13,0 | 140 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 | 21,0 | 22,0 | 23,0 | 24,0 | 25,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder | 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
]@ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Program No.8 351-354-384-405 - 1,2-MIX
g A A A A A A A A A A B B B B B B B B B B
,ﬂ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 1,7 1,9 2,7 3,9 4,0 4,1 4,4 4,5 4,9 5,0 515) 5,6 559 6,4 6,8 6,9 7,1 7,7 8,3 9,2
1,0 1,5 2,0 2,2 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,2 5,5 5,8 6,0 6,5 6,8 7,0 7,5 7,8 8,0
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vylet/Starting from feeder | 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7
]@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 03 | 025|025 | 025 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
_,.rr C C C C C C C C C C D D D D D D D D D D
= 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min 95 | 104 | 10,7 | 11,2 | 11,6 | 12,0 | 12,3 | 13,3 |13,7 (148 |[151 |[157 |160 |163 |170 |18,0 |18,7 |19,4 | 20,0 -
Z=<S 8,2 8,5 8,8 9,0 9,3 95 | 10,0 | 10,5 | 11,0 | 11,5 | 12,0 | 13,0 | 14,0 | 150 | 16,0 | 17,0 | 18,0 | 19,0 | 20,0 -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 -
Vylet/Starting from feeder | 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 -
]@ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 -
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PROCESSOR - 309

Program No.5 309 Cu-Al 1.0-CO2

I 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> m/min - - 2,6 3 3,7 4,6 6 8 10,2 14,4
- - - 1 1,2 1,5 2 4 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
§ o/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
@f - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
-5 - - 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,20
Lo ( - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No. 6 309 Cu-Al 1,2-CO2
I 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min - 2 2,9 3,1 4,2 5 6,2 7,7 10,6 13
o - 1 1,2 1,5 2 3 4 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametrl / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odpordéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
3 -o-/ - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Q" - 03 03 03 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
]@ - 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,20 0,20 0,20 0,15
L& - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No.7 309 Cu-Al 1.2-CO2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min - - - 2,2 2,7 3,5 4,3 5,2 6,3 8,7
o - - - 1,5 2 3 4 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametrl / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
3 -o-/ - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
@_,O’_ - - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
] -[E] - - - 0,30 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,10
L0 - - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No.8 309 Cu-Al 1.2-MIX
o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min - - 2,7 3,4 4,2 5,1 6,2 6,5 7,9 9,1
=y - - 1,5 2 3 4 5 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametrti / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
5/ - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
@f - - 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
] -[&] - - 0,30 0,30 0,25 0,25 0,20 0,15 0,15 0,10
Lo & - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No.1 309 Cu-Al 0.6-CO2
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 2,3 3,5 4,2 5,6 7,8 12,5 15,2 20 = =
S 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametrti / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
3 _Q_/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
Q0 04 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,6 - -
ae 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 - -
Lo 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - -
Program No.2 309 Cu-Al 0.6-MIX
i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
-89 m/min 3,7 4,7 6,6 8,1 11 14 17,5 20 = =
=y 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 - -

Orientacni doporucené hodnoty ostatn

ich parametr( / Reference

/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostat

advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
ch parametrow

8 o/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 - -
&~ 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 - -
Be 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,15 0,15 - -
L& 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - -
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
% m/min - 3,2 3,4 4,5 5,8 6,5 8,5 13 17,9 20
- 0,8 1 1,5 2 3 4 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
il -o-/ - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& o . 03 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
]@ - 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,20 0,15
L0 - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
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-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
% m/min 2,8 3,6 4,7 5,8 8 9,5 13,8 14,2 18,6 20
S 0,8 1 1,5 2 3 4 5 6 8 10
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr( / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
& -o-/ 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
& 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 03 0,3 0,3 0,3
-n@ 0,30 0,30 0,30 0,30 0,25 0,25 0,25 0,20 0,15 0,10
Lo-0 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
PROCESSOR 389
,J'r A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
rﬂ 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
> m/min - - - - - 38 | 41 - - - 43 | 46 | 48 | 53 | 58 | 66 8 - - -
<SS - - - - - 0,8 1 - - - 2 2,5 3 4 5 5 6 - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane warto$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet - - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
-g@ - - - 03503503 |03 |035]035|035|035]|035]|03]035]|035]| 0,35 ]| 0,35 | 035
s [ C [ C [ C C - - - - - - - - - - - - -
| 1 2 3 4 5 6 7 = = = = = = = = = = = = =
2> m/min 86 | 10 | 11,1 |12.1 | 13,6 | 151 | 20 = = . = = = . = = . = = =
<SS 7 9 10 12 14 17 | 20 - - - - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - -
-g@ 0,35 | 0,35 0,35 |035 (035|035 |035 |035|035]| 02 |02 |02 |02 ]02 - - - - - -
Program No.4 389 - 0.8-MIX
- A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
= 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
-89 m/min 3 4 4,2 5 5,6 6,7 7,6 - - - 8,6 10,6 | 11,1 12 12,7 | 13,4 | 14,3 = = =
=y 0,8 1 12 | 15 2 2,5 3 - - - 3,5 4 4,5 5 6 7 8 - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder 0 0 0 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,4
-g@ 0,15 | 0,15 (0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,45 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,45 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15
I C C C C C C - - - - - - - - - - - - -
= 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
-89 m/min 15,2 | 16,1 17 18,2 19 19,5 20 - - - - - - - - - - - - -
<SS 9 10 | 12 14 | 16 18 | 18 - - - - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 - - - - - - - -
-g@ 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | - - - - - - - -
Program No.5 389 -1,0-CO2
,J'r A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
,I_rl 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
-89 m/min = = 2,6 3,2 3,7 3,9 4,5 = = = 4,8 4,9 5,6 6,2 7,8 9,5 12,2 = = =
<SS - - 1 1,5 2 2,5 3 - - - 4 5 6 7 8 10 12 - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartos$ci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
-g@ - - 0,25 (0,25 | 0,25 | 0,25 [0,25 | 0,25 | 0,25 |0,25 (0,25 (0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 [ 0,25 [0,25 | 0,25 |0,25
s [ C [ C [ C [ - - - - - - - - - - - - -
| 1 2 3 4 5 6 7 = = = = = = = = = = = = =
-89 m/min 13,5 | 14,4 | 15,1 | 16,2 17 18,2 | 19,3 - - - - - - - - - - - - -
<SS 14 16 | 18 18 | 20 | 20 | 20 - - - - - - - - - - - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - -
-g@ 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 [ 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 |025 |025 |05 |05 | 0,15 | 0,15 | 0,15 - - - -
Program No.6 389 - 1,0-MIX
,J'r A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
= 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
-89 m/min - - - 4,2 4,5 5,2 - - - 5,5 6,2 6,9 7,6 8,4 9,7 11,3 = = =
g - - - - 1 1,5 2 - - - 2,5 3 4 5 5 6 8 - - -
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yine zalecane wartosci pozostatych parametréow

Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacy

Wartosci orientacyjne w m/min.

Tlumivka/Choke - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
-g@ - - - - 0,25 |0,25 |0,25 |[0,25 |0,25 |0,25 |0,25 |0,25 |0,25 [0,25 |[0,25 | 0,25 |0,25 [0,25 [0,25 |0,25
s [ C [ C [ C [ - - - - - - - - - - - - -
| 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
8> m/min 126 [ 13,4 | 142 | 15 [159 | 19 | 20 - - - - - - - - - - - - -
<SS 10 12 14 16 18 20 20 = = = = = = = = = = = = =
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 - - - - - -
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 - - - - - -
-g@ 0,25 | 0,25 (0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 - - - - - -
Program No.8 389 - 1,2-MIX
,J'r A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
o 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
-89 m/min - - - - - 2,1 2,5 - - - 3,3 3,8 5 5,8 6,9 7,5 8,4 - - -
<SS - - - - - 1 1,5 - - - 2 2,5 3 4 5 6 8 - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporiéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder - - - - - 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
-g@ - - - - - 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,3
I C C C C C C - - - - - - - - - - - - -
o 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
4> m/min 9,7 |11,3 |12,7 |12,8 13,9 [152 | 18 . = = = . = = = . = = . .
i 10 12 14 | 16 | 16 18 | 20 - - - - - - - = - - = - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametri / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3
Vylet/Starting from feeder | 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
-g@ 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Program No.7 389 -1,2-CO2
,J'r A A A A A A A - - - B B B B B B B - - -
rﬂ 1 2 3 4 5 6 7 - - - 1 2 3 4 5 6 7 - - -
> mimin - - - - - - - - - - 3 33 | 35 [ 37 [ 44 | 54 | 64 - - -
g - - - - - - - - - - 1,5 2 3 3,5 4 5 6 - - -
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke - - - - - - - - - - 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Vylet/Starting from feeder - - - - - - - - - - 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
'g@ . . . - - - - - - | o2]02]02]02]02]02]02]02]02]|02
s [ C [ C C C [ - - - - - - - - - - - - -
| 1 2 3 4 5 6 7 - - - - - - - - - - - - -
8> m/min 74 | 87 [102 | 11,4 [ 129 | 143 | 156 | - - - - - - - - - - - - -
Z=<S 8 10 12 14 16 18 20 = = = = = = = = = = = = =
Orientaéni doporuéené hodnoty ostatnich parametr(i / Reference advisory values of other parameters / Orientaéné odporaéané hodnoty ostatnych parametrov
/ Empfohlene Richtwerte der anderen Parameter / Orientacyjne zalecane wartosci pozostatych parametréw
Tlumivka/Choke 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3
Vylet/Starting from feeder | 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
-g@ 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Porovnavaci tabulka stupnice rychlosti posuvu dratd stroji STANDARD (m/min) / Comparing chart with scales of wire shift speed of machines STANDARD (m/min)
Porovnavacia tabulka stupnice rychlosti posuvu drétu strojov STANDARD (m/min) / Comparing chart with scales of wire shift speed STANDARD (m/min.)
Tabela poréwnujaca skale szybkosci posuwu drutéw maszyn STANDARD (m/min.)
Stupnice potenciometru / Scale of potentiometer
Skala potencjometru / Potentiometer —Skala / Skala potencjometru . d e . S e & € £ = il
Orientaéni hodnoty vm/min. / Reference values in m/min.
Wartosci orientacyjne w m/min. / Richtwerte in m/Min. 4 5,8 11,5 15 18 20,5 23 23,5 24 24,5 25
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Elektrotechnické schéma
Elektrotechnické schéma
Electrical diagram

Schema

Schemat elektrotechniczny
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Seznam nahradnich dila
Zoznam ndahradnych dielov

List of spare parts
Ersatzteilliste

Lista czesci zamiennych maszyn

280, 305, 384, 389, 405, 3000, 3500, 4100
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CZ - POPIS
Kolo 180-354 pevné
Trafo 250-285 hlavni
Trafo 389 hlavni
Ventilator SUNON (280-305,
389)
Réamecek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL (351-405)
Ramecek ventilatoru MEZAXIAL
Ventilator 3000 - 4100
Plosny spoj odrusovac 801-003
Tlacitko 3A cervené
Zasuvka repro plocha
Stykac 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo 250-600 ovlddaci

Prepinac 2 pol.

Pfepinac 3 pol. (389)
Prepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A
Prepinac 7 pol. 32A ( 389)
Vypinac hlavni 16A
Pojistka 6.3A

Usmérriova¢ 250-356
Kolo otocné 180-354
Spinac kolibkovy 16A/250V
Madlo 180-354 kovové
Madlo 3000 - 3500 kovové
Madlo 4100 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast

Plog.spoj AEK802-009 digit(354)
Knoflik na pru.26,4

Plosny spoj AEK 802-003
Zéasuvka euro komplet
Priichodka EURO zdsuvky
Trubice mosaz

Rychl.TBE35 zasuv. panel255

Termostat 100°

Termostat 130° ( 351-405)
Podlozka pod posuv M8
Posuv 2-kladka CWF610 bez
motoru a bez kl.

Posuv 4-kladka CWF510 bez
motoru a bez k.

Valecek vymez. pod posuv

Motor 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 24
Plosny spoj AEK 113 (389)

Redukce adaptér 1pér

Drzak civky AEK-COOP
Kabel zemnici 255

Kabel zemnici 315 komplet

Kabel zemnici 355 kompl. 389
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svafovaci 35

Kabel svar. 50 ( 351-405)
Tlumivka 255 AL

Tlumivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrabény 85cm
Vyvodka kabelova

Bocnik 400A 60mV

Panel ¢elni 255-285

Panel ¢elni 250,280,389
Panel ¢elni 3000

Panel ¢elni 3500

Panel ¢elni 4100

Filtr plynovy s hadici
Sipka hlavniho vypinace
Sipka velka ¢erna
Pojistka 10A

SK - POPIS
Kolo 180-456 pevné
Transformdtor 250-285 hlavny

Transformator 389 hlavny
Ventildtor SUNON (280-305, 389)

Réamcek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ramcek ventildtoru MEZAXIAL
Ventilator 3000 - 4100

PCB odrusovac 801-003
Tlacidlo 3A cervené

Zasuvka repro plocha

Stykac¢ 250-600 32A

Plynovy ventil 24V

Transforméator 250-600 ovlddaci

Prepinac 2 pol.

Prepinac 3 pol. ( 389)
Prepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A
Prepinac 7 pol. 32A (389)
Vypinac hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmeriova¢ 250-356

Kolo otocné 180-354
Spinac kolembac¢. 16A/250V
Drziak 180-354 kovové
DrZiak 3000 - 3500 kovové
Drziak 4100 kovové
Objimka LED

Ramcek panelu plast

PCB AEK802-009 digital (354)
Gombik na pr(.26,4

Plosny spoj AEK 802-003
Zéasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl.TBE35 zasuv. panel255

Termostat 100°

Termostat 130° ( 351-405)
Podlozka pod posuv M8
Posuv 2-kladka CWF610 bez
motoru a bez kl.

Posuv 4-kladka CWF 510 bez
motoru a bez kl.

Valcek vymedzovaci pod posuv

Motor 180-354

Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 24
Plosny spoj AEK 113 (389)

Redukcie adaptér 1par

Drziak cievky AEK-COOP
Kabel zemniaci 255

Kébel zemniaci 315 komplet

Kébel zemniaci 355 kompl. 389
Klieste zemniaci 315A
Rychl. kablova, zastrcka
Kébel zvaraci 35

Kébel zvaraci 50 (351-405)
TImivka 255 AL

Timivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A
Kébel CGSG 4 x 2,5

Retaz vyrdbana 85cm
Vyvodka kablova

Bocnik 400A 60mV

Panel ¢elny 255-285
Panel ¢elny 250,280,389
Panel ¢elny 3000

Panel celny 3500

Panel celny 4100

Filter plynovy s hadicou
Sipka hlavného vypinace
Sipka velka ¢ierna
Poistka 10A

STANDARD
EN - DESCRIPTIONS
Wheel diameter 180-354
Transformer 250-285

Transformer 389 main
Fan SUNON (280-305, 389)

Fan border SUNON

Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAXIAL

Fan 3000 - 4100

PCB AEK 801-003

Button 3A red

Connector warm up source
Contactor 250-600 32A
Gas valve 24V

Transformer 250-600

Switcher 2 positions
Switcher 3 positions ( 389)
Switcher 4 pos. (351-405)
Switcher 10 positions 16A
Switcher 7 positions 32A ( 389)
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier 250-356

Wheel diameter 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle 180-354 metal
Handle 3000 - 3500 metal
Handle 4100 metal

Case LED

Border of front panel

PCB AEK 802-009 digital (354)
Potentiometer knob @ 26,4
PCB AEK 802-003

Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube - brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-405)
Washer under wire feeder M8

Wire feeder 2 rolls CWF 610

Wire feeder 4 rolls CWF 510

Roll gauge-piece under the
wire feeder

Motor 180-354

Roll 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 24

PCB AEK 113 (389)

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Earth cable 255

Earth cable 355 complete

Earth clamb 315A
Cable gladhand 315A

Welding cable 35

Welding cable 50 (351-405)
Inductor 255 AL

Inductor 350 Cu (351-405)
Supply 250-458 32A
Cable CGSG 4 x 2,5

Chain 33,46 in

Cable

Shunt 400A 60mV

Front panel 255-285
Front panel 250,280,389
Front panel 3000

Front panel 3500

Front panel 4100

Gas filter with tube
Dart of main switch
Dart big - black
Protection 10 A

DE - BESCHREIBUNG
Festes Rad 180-354
Trafo 250-285 hauptsachlich
Trafo 389 hauptsachlich
Ventilator SUNON (280-305,
389)
Ventilatorrahmen SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ventilatorrahmen MEZAXIAL
Ventilator 3000 - 4100
Leiterplatte Entstorer 801-003
Taster 3A rote
Steckdose Repro flach K282
Schiitz 250-600 32A
Gasventil 24V

Trafo 250-600 Bedienungsteil

Umschalter 2-polig
Umschalter 3-polig (389)
Umschalter 4-polig(351-405)
Umschalter 10-polig 16A
Umschalter 7-polig 32A
Hauptschalter 16A
Sicherung 6.3A

Stromrichter 250-356
Drehbares Rad 180-354
Wippenschalter 16A/250V
Handgriff Metall 180-354
Handgriff Metall 3000 - 3500
Handgriff Metall 4100
Fassung LED

Plattenrahmen aus Kunstoff

PCB AEK802-009 digital(354)
Geréateknopf @26,4 mm
PCB AEK 802-003

Euro - Steckdose komplett
Eurokabelnverschraubung
Messingrohr
Schnellkupplun TBE35
Panelstecker 255
Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-384)
Unterlage fur Drahtvorschub M8
Vorschub 2-Rolle CWF 610
ohne Motor, ohne Rollen
Vorschub 4-Rolle CWF 510
ohne Motor, ohne Rollen
Begrenzungswalze fur
Drahtvorschub

Motor 180-354

Rolle 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 24

PCB AEK 113 (389)
Reduktionsstiick der Spule
Adapte

Spulenhalter AEK-COOP
Erdungskabel 255

Erdungszange 355 kompl.

Erdungszange 315A
Masseklamme 315A
Kableschnellkupplun , Stecker
Schweisskabel 35
Schweisskabel 50 (351-405)
Schutzspule 255 AL
Schutzspule 350 Cu(351-384)
Gabelschaltung 250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Kette 85cm

Kabelausfuhrung
Strombriicke 400A 60mV
255-285
250,280,389
3000

3500

4100

Frontplatte
Frontplatte
Frontplatte
Frontplatte
Frontplatte

Gasfilter mit dem Schlauch
Pfeil des Hauptschalters
Pfeil schwarz groRe
Sicherung 10A

PL - OPIS
Koto 180-354 nieruchome
Transformator 250-285 gtéwny
Transformator 389 gtéwny
Wentylator SUNON (280-305,
389)
Rama wentylatora SUNON
Wentylator Mezaxial (351-405)
Rama wentylatora MEZAXIAL
Wentylator 3000 - 4100
Potaczenie drukowane801-003
Przycisk 3A czerwony
Wtyczka repro K 282 ptaskie
Stycznik 250-600 32A
Zawor gazowy 24V
Transformator 250-600
sterujgscy
Przetgcznik 2 bieg.
Przetacznik 3 bieg. (389)
Przetacznik 4 bieg. (351-405)
Przetacznik 10 bieg. 16 A
Przetacznik 7 bieg. 32 A
Wytacznik gtéwny 16A
Bezpiecznik 6.3A
Prostownik 250-356
Koto obrotowe 180-354
Przetacznik przechylny16A/250\
Raczka metalowa 180-354
Raczka metalowa 3000 - 3500
Raczka metalowa 4100
Ramka diody LED
Ramka plastikowa panela
przedniego
Wyswietlacz cyfrowy 802-009
Pokretto @ 26,4
Ptyta drukowana AEK 802-003
Euro ztgczka komplet
Gniazdo Euro ztgczki
Tuba mosiezna
Szybkoztaczka uziemienia
TBE35 panel 255
Termostat 100°
Termostat 130° (351-405)
Podktadka plast.pod podajnikM8
Podajnik 2 rolkowy CWF 610
bez silnika, bez rolki
Podajnik 4 rolkowy CWF 510
bez silnika i rolki
Tulejka dystansowa pod
podajnik drutu
Silnik 180-354
Ktédka 32/40 1,0-1,2
Ptyta drukowana AEK 24
Ptyta drukowana AEK 113(389)

Redukcja szpuli drutu, 1 para

Uchwyt cewki AEK-COOP
Kabel uziemiajgcy 255
Kleszcze uziemiajgce 355A
komplet

Kleszcze uziemiajgce 315A
Szybkoztaczka kablowa

Kabel uziemiajgcy 35

Kabel uziemiajgcy 50 (351-405)
Dtawik 255 AL

Dtawik 350 Cu (351-405)
Wtyczka 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

taricuch 85 cm

Przepust kablowy

Bocznik 400A 60mV

Pulpit 255-285
Pulpit 250,280,389
Pulpit 3000

Pulpit 3500

Pulpit 4100

Filtr gazowy z wezykiem
Pokretto wytacznika gtéwnego
Strzatka duza czarna

Bezpiecznik10A

31255
31146

32779
30451

30512
30338
30095
30733
10413
30223
30183
31000
30067

30167

30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
11576
11605
30200

30094

30598
10350
10092
30513
10243

30409

30150
31088
30263

30471

30472

10043

30362
31329
10186
10334

30096

30009
10037

10036

10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10531
10532
11542
11541
11608

10273
31006
31005
20125
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CZ - POPIS
Kolo 180-354 pevné
Trafo 250-285 hlavni
Trafo 355 hlavni
Trafo 389 hlavni
Ventilator SUNON (255-305,389)
Réamecek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL (351-405)
Ramecek ventilatoru MEZAXIAL
Plosny spoj odrusovac AEK 801-
003
Zasuvka repro plocha
Styka¢ 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo 250-600 ovladaci

Prepinac 2 pol.

Prepinac 3 pol. (389)
Pfepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A
Pfepinac 7 pol. 32A (389)
Vypinac hlavni 16A
Pojistka 6.3A

Usmérriova¢ 250-356
Kolo otocné 180-354
Spina¢ kolibkovy 16A/250V
Madlo 180-354 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast

Knoflik pfistrojovy HF

Zéasuvka euro komplet
Priichodka EURO zdsuvky
Trubice mosaz

Rychl.TBE35 zdsuv. panel255

Termostat 100°
Termostat 130° ( 351-405)

Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl.CWF610 bez mot,bez
kl.

Posuv 4kl. CWF510 bez mot., kl.

Valecek vymezovaci pod posuv

Motor 180-354
Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 242

Redukce adaptér 1par

Drzak civky AEK-COOP

Kabel zemnici 255

Kabel zemnici 315 komplet
Kabel zemnici 355 kompl.389
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svafovaci 35

Kabel svat. 50 ( 351-405)
Tlumivka 255 AL

Tlumivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrdbény 85cm
Vyvodka kabelova

Bocnik 400A 60mV

Panel ¢elni 350D Proc.+Syn.

Samolepka Celni panel D242
Filtr plynovy s hadici

Trafo synergic

Sipka hlavniho vypinace
Sipka velka ¢erna

Pojistka 10A

SK - POPIS
Kolo 180-354 pevné
Transformator 250-285 hlavny
Transformator 355 hlavny
Transformator 389 hlavny
Ventilator SUNON (255-305, 389)
Réamcek ventildtoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Réamcek ventilatoru MEZAXIAL

PCB odrusovac¢ AEK 801-003

Zasuvka repro plocha
Styka¢ 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Transformator 250-600 ovladaci

Prepinac 2 pol.

Prepinac 3 pol. (389)
Prepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A
Prepinac 7 pol. 32A (389)
Vypinac hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmerriovac 250-356

Kolo otocné 180-354
Spina¢ kolemba¢. 16A/250V
Drziak 180-354 kovové
Objimka LED

Ramcek panelu plast

Gombik pristrojovy HF

Zéasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz

Rychl.TBE35 zasuv. panel255

Termostat 100°
Termostat 130° ( 351-405)

Podlozka pod posuv M8

Posuv 2kl. CWF610 bez mot.,bez
kl.

Posuv 4kl. CWF 510 bez mot, kl.

Valcek vymedzovaci pod posuv

Motor 180-354
Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 242

Redukcie adaptér 1par

Drziak cievky AEK-COOP
Kabel zemniaci 255

Kébel zemniaci 315 komplet
Kébel zemniaci 355 kompl.389
Klieste zemniaci 315A
Rychl. kablova, zastrcka
Kabel zvaraci 35

Kébel zvaraci 50 (351-405)
TImivka 255 AL

TImivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A

Kébel CGSG 4 x 2,5

Retaz vyrdbana 85cm
Vyvodka kablova

Bocnik 400A 60mV

Panel ¢elny 350D Proc.+Syn.

Samolepka celna panel D242
Filter plynovy s hadicou
Transformator synergic
Sipka hlavného vypinaca
Sipka velkd ¢ierna

Poistka 10A

EN - DESCRIPTIONS
Wheel diameter 180-354
Transformer 250-285
Transformer 355
Transformer 389 main
Fan SUNON (255-305)
Fan border SUNON
Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAXIAL

PCB AEK 801-003

Connector warm up source
Contactor 250-600 32A
Gas valve 24V

Transformer 250-600

Switcher 2 positions
Switcher 3 positions (389)
Switcher 4 pos. (351-405)
Switcher 10 positions 16A
Switcher 7 positions 32A (389)
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier 250-356

Wheel diameter 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle 180-354 metal
Case LED

Border of front panel

Potentiometer knob HF
Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube - brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-405)

Washer under wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls. CWF 610

Wire feeder 4 rolls CWF 510

Roll gauge-piece under the
wire feeder

Motor 180-354

Roll 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Earth cable 255

Earth cable 315 complete
Earth cable 355 complete 389
Earth clamb 315A

Cable gladhand 315A
Welding cable 35

Welding cable 50 ( 351-405)
Inductor 255 AL

Inductor 350 Cu (351-405)
Supply 250-458 32A

Cable CGSG 4 x 2,5

Chain 85 cm

Cable

Shunt 400A 60mV

Front panel 350D Proc.+Syn.

Front panel sticker D242 PR
Gas filter with tube
Transformer synergic

Dart of main switch

Dart big - black

Protection 10 A

Festes Rad 180-354

Trafo 250-285 hauptsachlich
Trafo 355 hauptsachlich

Trafo 389 hauptsachlich
Ventilator SUNON (255-305)
Ventilatorrahmen SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-3405
Ventilatorrahmen MEZAXIAL
Leiterplatte Entstorer

AEK 801-003

Steckdose Repro flach K282
Schiitz 250-600 32A
Gasventil 24V

Trafo 250-600 Bedienungsteil

Umschalter 2-polig
Umschalter 3-polig (389)
Umschalter 4-polig (351-384)
Umschalter 10-polig 16A
Umschalter 7-polig 32A (389)
Hauptschalter 16A
Sicherung 6.3A

Stromrichter 250-356
Drehbares Rad 180-354
Wippenschalter 16A/250V
Handgriff Metall 180-354
Fassung LED

Plattenrahmen aus Kunstoff

Gerateknopf HF

Euro - Steckdose komplett
Eurokabelnverschraubung
Messingrohr

Schnellkupplun TBE35
Panelstecker 255
Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-384)
Unterlage fur Drahtvorschub
M8

Vorschub 2-Rolle CWF 610
ohne Motor, ohne Rollen
Vorschub 4-Rolle CWF 510
ohne Motor, ohne Rollen
Begrenzungswalze fur
Drahtvorschub

Motor 180-354

Rolle 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242
Reduktionsstiick der Spule
Adapte

Spulenhalter AEK-COOP
Erdungskabel 255
Erdungskabel 315 kompl.
Erdungskabel 355 kompl.(389)
Masseklemme 315A
Kableschnellkupplun , Stecker
Schweisskabel 35
Schweisskabel 50 ( 351-384)
Schutzspule 255 AL
Schutzspule 350 Cu(351-384)
Gabelschaltung 250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Kette 85 cm
Kabelausfiihrung
Strombriicke 400A 60mV

Frontplatte 350D Proc.+Syn.

Aufkleber Frontplatte D242
Gasfilter mit dem Schlauch
Trafo synergic

Pfeil des Hauptschalters
Pfeil schwarz groRe
Sicherung 10A

PL - OPIS
Koto 180-354 nieruchome
Transformator 250-285 gtéwny
Transformator 355 gtowny
Transformator 389 gtéwny
Wentylator SUNON (255-305)
Rémecek ventilatoru SUNON
Wentylator Mezaxial (351-405)
Rama wentylatora MEZAXIAL
Potgczenie drukowane
AEK 801-003
Wtyczka repro K 282 ptaskie
Stycznik 250-600 32A
Zawor gazowy 24V
Transformator 250-600
sterujgscy
Przetgcznik 2 bieg.
Przetacznik 3 bieg. (389)
Przetacznik 4 bieg. (351-405)
Przetacznik 10 bieg. 16 A
Przetacznik 7 bieg. 32A (389)
Wytacznik gtéwny 16A
Bezpiecznik 6.3A
Prostownik 250-356
Koto obrotowe 180-354
Przetacznik przechylny16A/250V
Raczka metalowa 180-354
Ramka diody LED
Ramka plastikowa panela
przedniego

Pokretto HF

Euro ztgczka komplet
Gniazdo Euro ztgczki
Tuba mosiezna
Szybkoztaczka uziemienia
TBE35 panel 255
Termostat 100°
Termostat 130° (351-405)

Podktadka pod podajnik M8

Podajnik 2 rolkowy CWF 610
bez silnika, bez rolki
Podajnik 4 rolkowy CWF 510
bez silnika i rolki

Tulejka dystansowa pod
podajnik drutu

Silnik 180-354

Ktédka 32/40 1,0-1,2

Ptyta drukowana AEK 242

Redukcja szpuli drutu, 1 para

Uchwyt cewki AEK-COOP
Kabel uziemiajgcy 255
Kabel uziemiajgcy 315
Kabel uziemiajacy 355 (389)
Kleszcze uziemiajgce 315A
Szybkoztaczka kablowa
Kabel uziemiajacy 35

Kabel uziemiajgcy 50 (351-405)
Dfawik 255 AL

Dtawik 350 Cu (351-405)
Wtyczka 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

taricuch 85 cm

Przepust kablowy

Bocznik 400A 60mV

Pulpit 350D Proc.+Syn.

Naklejka panela czotowegoD247
Filtr gazowy z wezykiem
Transformator synergic
Pokretto wytacznika gtéwnego
Strzatka duza czarna
Bezpiecznik10A

31255
31146
31148
32779
30451
30512
30338
30095

10413

30183
31000
30067

30167

30550
32893
30551
30552
32894
30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200

30094

30860

10092
30513
10243

30409

30150
31088

30263
30471
30472

10043

30362
31329
10470

30096

30009
10037
10036
10034
30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125

10464

31360
10273
31507
31006
31005
20125
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CZ - POPIS
Kolo 180-354 pevné
Trafo 250-285 hlavni
Trafo 355 hlavni
Ventilator SUNON (255-305,
389)
Réamecek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL (351-405)
Ramecek ventilatoru MEZAXIAL
Plosny spoj odrusovac AEK 801-
003
Zasuvka repro plocha
Styka¢ 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Trafo 250-600 ovlddaci

Prepinac 2 pol. SYN

Pfepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A SYN
Vypinac hlavni 16A

Pojistka 6.3A

Usmeérriovac 250-356

Kolo otocné 180-354

Spina¢ kolibkovy 16A/250V
Madlo 180-354 kovové
Objimka LED

Ramecek panelu plast
Knoflik pfistrojovy HF
Zéasuvka euro komplet
Priichodka EURO zédsuvky
Trubice mosaz

Rychlospojka TBE35 zasuvka,
panel 255

Termostat 100°

Termostat 130° (351-405)

Podlozka pod posuv M8

Posuv 2-kladka CWF 610 bez
motoru, bez kladky

Posuv 4-kladka CWF510 bez
motoru, kl.

Valecek vymez. pod posuv

Motor 180-354
Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 242

Redukce adaptér 1par

Drzak civky AEK-COOP
Kabel zemnici 255

Kabel zemnici 315 komplet
Klesté zemnici 315A
Rychlospojka kabelova, zastrcka
Kabel svafovaci

Kabel svaf. 50 (351-405)
Tlumivka 255 AL

Tlumivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

Retéz vyrdbény 85cm
Vyvodka kabelova

Bocnik 400A 60mV

Plosny spoj AEK 802-013
Panel celni 350D P+Syn
Propoj synergic 10pin.
Plosny spoj AEK 802-014
Samolepka Cel.panel D242
Filtr plynovy s hadici

Trafo synergic

Sipka hlavniho vypinace
Sipka velka ¢erna

Pojistka 10A

SK - POPIS
Kolo 180-354 pevné
Transformdtor 250-285 hlavny
Transformator 355 hlavny

Ventildtor SUNON (255-305, 389)

Réamcek ventilatoru SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ramcek ventildtoru MEZAXIAL

PCB odrusovac¢ AEK 801-003

Zasuvka repro plocha
Styka¢ 250-600 32A
Plynovy ventil 24V

Transforméator 250-600 ovladaci

Prepinac 2 pol. SYN

Prepinac 4 pol. (351-384-405)
Prepinac 10 pol. 16A SYN
Vypinac hlavni 16A

Poistka 6.3A

Usmernovac 250-356

Kolo otoc¢né 180-354

Spina¢ kolemba¢. 16A/250V
Drziak 180-354 kovové
Objimka LED

Ramcek panelu plast
Gombik pristrojovy HF
Zasuvka euro komplet
Priechodka EURO zasuvky
Trubice mosadz
Rychlospojka TBE35 zdsuvka,
panel 255

Termostat 100°

Termostat 130° (351-405)

Podlozka pod posuv M8

Posuv 2-kladka CWF 610 bez
motoru, bez kladky

Posuv 4-kladka CWF 510 bez mot,
kl.

Valcek vymedzovaci pod posuv

Motor 180-354
Kladka 32/40 1,0-1,2
Plosny spoj AEK 242

Redukcie adaptér 1par

Drziak cievky AEK-COOP
Kébel zemniaci 255

Kébel zemniaci 315 komplet
Klieste zemniaci 315A
Rychl. kablova, zastrcka
Kébel zvaraci

Kébel zvaraci 50 (351-405)
TImivka 255 AL

TImivka 350 Cu (351-405)
Vidlice 250-458 32A

Kébel CGSG 4 x 2,5

Retaz vyrdbany 85cm
Vyvodka kablova

Bocnik 400A 60mV

Plosny spoj AEK 802-013
Panel celny 350D Pr+Syn
Prepoj synergic 10pin.
Plosny spoj AEK 802-014
Samolepka celna panel D242
Filter plynovy s hadicou
Transformator synergic
Sipka hlavného vypinaca
Sipka velkd ¢ierna

Poistka 10A

SYNERGIC
EN - DESCRIPTIONS
Wheel diameter 180-354
Transformer 250-285
Transformer 355

Fan SUNON (255-305, 389)

Fan border SUNON
Fan MEZAXIAL (351-405)
Fan border MEZAXIAL

PCB AEK 801-003

Connector warm up source
Contactor 250-600 32A
Gas valve 24V

Transformer 250-600

Switcher 2 positions SYN
Switcher 4 pos. (351-384-405)
Switcher 10 positions 16A SYN
Mains switch knob 16A
Protection 6.3A

Rectifier 250-356

Wheel diameter 180-354
Toggle switch 16A/250V
Handle 180-354 metal

Case LED

Border of front panel

Potentiometer knob HF
Euro connector complete
Euro connector grommet
Tube - brass

Gladhand TBE35

Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-405)

Washer under wire feeder M8
Wire feeder 2 rolls CWF 610

Wire feeder 4 rolls CWF 510

Roll gauge-piece under the
wire feeder

Motor 180-354

Roll 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242

Adaptor

Holder of spool AEK-COOP
Earth cable 255
Earth clamb 315A

Cable gladhand

Welding cable 35

Welding cable 50 (351-405)
Inductor 255 AL

Inductor 350 Cu (351-405)
Supply 250-458 32A
Cable CGSG 4 x 2,5

Chain 85 cm

Cable

Shunt 400A 60mV

PCB AEK 802-013

Front panel 350D P+Syn

Jumper synergic 10 pin

PCB AEK 802-014

Front panel sticker D242 SYN
Gas filter with tube
Transformer synergic

Dart of main switch

Dart big - black

Protection 10A

DE - BESCHREIBUNG
Festes Rad 180-354
Trafo 250-285 hauptsachlich
Trafo 355 hauptsachlich
Ventilator SUNON (255-305,
389)
Ventilatorrahmen SUNON
Ventilator MEZAXIAL 351-405
Ventilatorrahmen MEZAXIAL
Leiterplatte Entstorer
AEK 801-003

Steckdose Repro flach K282
Schiitz 250-600 32A
Gasventil 24V

Trafo250-600 Bedienungsteil
Umschalter 2-polig SYN

Umschalter 4-pol.(351-384-405
Umschalter 10-polig 16A SYN
Hauptschalter 16A

Sicherung 6.3A

Stromrichter 250-356
Drehbares Rad 180-354
Wippenschalter 16A/250V
Handgriff Metall 180-354
Fassung LED

Plattenrahmen aus Kunstoff

Gerateknopf HF

Euro - Steckdose komplett
Eurokabelnverschraubung
Messingrohr

Schnellkupplun TBE35
Panelstecker 255
Thermostat 100°
Thermostat 130° (351-405)
Unterlage fur Drahtvorschub
M8

Vorschub 2-Rolle CWF 610
ohne Motor, ohne Rollen
Vorschub 4-Rolle CWF 510
ohne Motor, ohne Rollen
Begrenzungswalze fir
Drahtvorschub

Motor 180-354

Rolle 32/40 1,0-1,2

PCB AEK 242
Reduktionssttick der Spule
Adapter

Spulenhalter AEK-COOP
Erdungskabel 255
Erdungszange 315A
Masseklemme
Kableschnellkupplun , Stecker
Schweisskabel 35
Schweisskabel 50 (351-405)
Schutzspule 255 AL
Schutzspule 350 Cu (351-405)
Gabelschaltung 250-458 32A
Kabel CGSG 4 x 2,5

Kette 85 cm
Kabelausfiihrung
Strombriicke 400A 60mV
PCB AEK 802-013
Frontplatte 350D P+Syn

Synergic — Verbindung 10 pin.
PCB AEK 802-014

Aufkleber Frontplatte D242
Gasfilter mit dem Schlauch
Trafo synergic

Pfeil des Hauptschalters

Pfeil schwarz groRe
Sicherung 10A

PL - OPIS
Koto 180-354 nieruchome
Transformator 250-285 gtéwny
Transformator 355 gtéwny
Wentylator SUNON (255-305,
389)
Rama wentylatora SUNON
Wentylator Mezaxial (351-405)
Rama wentylatora MEZAXIAL
Potgczenie drukowane
AEK 801-003
Wtyczka repro K 282 ptaskie
Stycznik 250-600 32A
Zawor gazowy 24V
Transformator 250-600
sterujagscy
Przetacznik 2 bieg.
Przetacznik 4bieg.(351-384-405
Przetacznik 10 bieg. 16 A SYN
Wytacznik gtéwny 16A
Bezpiecznik 6.3A
Prostownik 250-356
Koto obrotowe 180-354
Przetacznik przechylny16A/250\
Raczka metalowa 180-354
Ramka diody LED
Ramka plastikowa panela
przedniego

Pokretto HF

Euro ztgczka komplet
Gniazdo Euro ztgczki

Tuba mosiezna
Szybkoztaczka uziemienia
TBE35 panel 255

Termostat 100°

Termostat 130° (351-405)
Podktadka plast.pod podajnik
M8

Podajnik 2 rolkowy CWF 610
bez silnika, bez rolki
Podajnik 4 rolkowy CWF 510
bez silnika i rolki

Tulejka dystansowa pod
podajnik drutu

Silnik 180-354

Ktédka 32/40 1,0-1,2

Ptyta drukowana AEK 242

Redukcja szpuli drutu, 1 para

Uchwyt cewki AEK-COOP
Kabel uziemiajgcy 255
Kleszcze uziemiajgce 315A

Szybkoztaczka kablowa

Kabel uziemiajacy 35

Kabel uziemiajgcy 50 (351-405)
Dtawik 255 AL

Dtawik 350 Cu (351-405)
Wtyczka 250-458 32A

Kabel CGSG 4 x 2,5

taricuch 85 cm

Przepust kablowy

Bocznik 400A 60mV

Ptyta drukowana AEK 802-013
Pulpit 350D Proc+Syn

Tasma synergic 10pin.

Ptyta drukowana AEK 802-014
Naklejka panela czotowegoD24?
Filtr gazowy z wezykiem
Transformator synergic
Pokretto wytacznika gtéwnego
Strzatka duza czarna

Bezpiecznik 10A

31255
31146
31148

30451

30512
30338
30095

10413

30183
31000
30067

30167
31650

31651
31731

30549
20072
30168
30036
30135
31126
30200

30094

30860

10092
30513
10243

30409

30150
31651

30263
30471
30472

10043

30362
31329
10470

30096

30009
10037
10036

30030
31058
30025
30026
10087
10154
30808
30465
10446
30810
10125
10471
10464

10538
10472
31827
10273
31507
31006
31005
20125

-72-




309

-73-



00 NOOOOoOU B O WNN R

CZ - POPIS
Kolo 180-456 pevné
Ventildtor Sunon
Ramecek ventilatoru NT
Usmérnovac 250-356

Zasuvka repro plochd K282

Plynovy ventil 24V
Pouzdro pojistkové PTF
Pojistka trub. sklenéna
Pojistka sklenéna 10A
Stykac 180-215 16A

Plos.spoj odrusovac AEK 801-003

Trafo 180-215 ovlddaci

Pfepinac 10-poloh. 16A

Svazek ¢ervenych vodicu
STANDARD

Svazek ¢ervenych vodi¢a 309/269
PROCESSOR

Termostat 100°

Trafo 245 hlavni

Kolo 180-354 oto¢né

Rychlospojka zasuvka panel 35-50

Vypinac

Sipka velka ¢erna
Knoflik pr. 26,4 mm
Zasuvka euro komplet
Posuv 2kladka CWF300+kladka, bel
motoru

Motor 180-354

Kladka 22/40 0,8-1,0
Plosny spoj AEK113

Drzdk civky AEK- COOP
Redukce civky adaptér AEK

Vidlice 180-215 16A

Retéz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5
Vyvodka kabelova @ 20
Zamek plastovy

Kabel zem. 255

Klesté zemnici 315A

Sk¥in 309/269 komplet
Madlo 180-354 kovové
Panel éelni 309/269
Boc¢ni kryt plech. komplet
Plo$ny spoj AEK-802-008
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrem
Transformator Processor /
Synergic

Konektor 3kol. zdsuvka XLR187

Bocnik AEK 400A

SK - POPIS
Kolo 180-456 pevné
Ventildtor Sunon
Ramcek ventildtoru NT
Usmerriovac 250-356

Zéasuvka repro plocha K282

Plynovy ventil 24V

Puzdro poistkové PTF

Poistka trubic. sklenend

Poistka sklenena 10A

Styka¢ 180-215 16A

Plosny spoj odrusovac AEK 801-
003

Transformator 180-215 ovladaci

Prepinac 10-poloh. 16A

Zvazok ¢ervenych vodicu
STANDARD

Zvézok Eervenych voditu 309/269
PROCESSOR

Termostat 100°

Transformator 245 hlavni

Kolo 180-354 otocné

Rychlospojka zasuvka panel 35-50

Vypinac

Sipka velka ¢ierna

Gombik @ 26,4 mm

Zasuvka euro komplet

Posuv 2kladka CWF300+kladka, be
motoru

Motor 180-354

Kladka 22/40 0,8-1,0

Plosny spoj AEK113

Drziak cievky AEK- COOP
Redukcie cievky adaptér AEK

Vidlice 180-215 16A

Retaz 85cm

Kabel CGSG 4x1,5

Vyvodka kablové @ 20
Zamka plastova

Kébel zemniaci 255
Klieste zemniaci 315A
Skrifi 309/269 komplet
Drziak 180-354 kovové
Panel éelni 309/269
Bocni kryt plech. komplet
Plosny spoj AEK-802-008
PROCESSOR

Ventil plynovy 24V s filtrom
Transformator Processor /
Synergic

Konektor 3kol. zasuvka XLR187

Bocnik AEK 400A

EN - DESCRIPTIONS
Wheel 180-456 fixed
Fan Sunon
Fan border NT
Rectifier 250-356
Connector warm up source
K282
Gas valve 24V
Protection case PTF
Protection
Fuse 10A
Contactor 180-215 16A

PCB suppressor AEK 801-003

Transformer 180-215
operating
Switcher 10 positions 16A

Pack of red cable STANDARD

Pack of red cable 309/269
PROCESSOR

Thermostat 100°
Transformer 245 main
Wheel 180-354 rotary

Gladhand-socket 35-50

Switch

Dart big - black

Knob @ 26,4 mm
Connector euro complete
Wire feeder 2-rolls cwf300+roll
without mot.

Motor 180-354

Roll 22/400,8-1,0

PCB AEK113

Holder of spool AEK-COOP
Adaptor AEK

Plug 180-215 16A

Chain 85 cm

Cable CGSG 4x1,5

Cable clamp @ 20

Plastic lock

Earth cable 255

Earth clamps 315A

Case 309/269 complete
Handle 180-354 metal
Front panel 309/269
Side cover metal complete
Suppressor AEK-802-008
PROCESSOR

Gas valve 24V filter
Transformer Processor /
Synergic

Connector 3-pin socket
XLR187

Shunt AEK 400A

DE - BESCHREIBUNG
Festes Rad 180-456
Ventilator Sunon
Ventilator border NT
Stromrichter 250-356
Steckdose Repro flach
K282
Gasventil 24V
Sicherungsgehause PTF
Glassicherung - Rohr
Sicherung 10A
Schiitz 180-215 16A
Leiterplatte Entstorer
AEK 801-003
Trafo 180-215
Bedienungsteil
Umschalter 10-polig 16A
Gebinde von réten Drahte
STANDARD
Gebinde von réten Drahte
309/269 PROCESSOR
Thermostat 100°
Trafo 245 haupt
Drehbares Rad 180-354
Schnellkupplungstecker
35-50
Schalter
Pfeil schwarz groRe

Euro - Steckdose komplett
Vorschub 2-Rolle CWF 300
ohne Motor, mit Rollen
Motor 180-354

Rolle 22/40 0,8-1,0
Leiterplatte AEK113
Spulenhalter AEK-COOP
Spulereduktionadapter
Gabelschaltung 180-215
16A

Kette 85cm

Kabel CGSG 4 x 1,5
Kabelausfiihrung @ 20

Erdungszange 255
Erdungszange 315A

Handgriff Metall 180-354
Frontplatte 309/269

Leiterplatte AEK-802-008
PROCESSOR

Gasventil 24V mit filter
Transformator Processor
/ Synergic

Stecker 3-Pin Cocket
XLR187

Strombriicke AEK 400A

PL - OPIS
Koto 180-456 nieruchome
Wentylator Sunon
Rama wentylatora NT
Prostownik 250-356

Wotyczka repro K 282 ptaskie

Zawor gazowy 24V

Tuleja bezpiecznikowa PTF
Bezpiecznik

Bezpiecznik10A

Stycznik 180-215 16A
Potaczenie drukowane AEK 801-
003

Transformator 180-215
sterowniczy

Przefgcznik 10bieg. 16 A
Wiazka czerwonych
przewodnikéw

Wiazka czerwonych przewod-
nikéw 309/269 PROCESSOR
Termostat 100°
Transformator 245 gtéwny
Koto obrotowe 180-354

Wytgcznik

Strzatka duza czarna
Przycisk @ 26,4 mm
Euro gniazdko komplet

Wire feeder 2 rolls CWF 300

Silnik 180-354

Ktédka 22/40 0,8-1,0
Potaczenie drukowane AEK113
Uchwyt cewki AEK-COOP
Redukcja cewki zasilacz AEK

Wtyczka 180-215 16A

taricuch 85 cm

Kabel CGSG 4x1,5

Przepust kablowy @ 20
Plastikowy zamek

Kabel uziemiajacy 255

Kleszcze uziemiajgce 315A

Szafa 309/269 komplet

Porecz 180-354 metalowa
Pulpit 309/269

Ostona boczna blaszana komplet
Potaczenie drukowane AEK-802-
008 PROCESSOR

Zawor gazowy 24V
Transformator Processor /
Synergic

Ztacze 3 wtykowe gniazdko
Bocznik AEK 400A

31255
30451
30512
30168

30183

30067
30075
20072
20125
30999

10413

30166
30552
10742

10796

30150
32375
30036

30409

31265
31006
30598
10092

30997

30362
31330
10334
30009
30096

30807

10446
30658
30810
30182
10037
30030
32428
31126
10741

10470
32403
31507

30041
10125
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Nahradni dily posuvti dratu a seznam kladek
Ndahradné diely posuvu drotu a zoznam kladiek
Spare parts of wire feeder and list of pulleys
Ersatzteile Drahtvorschub und Verzeichnis der Rollen
Czesci zamienne posuwoOw drutu i lista rolek

10
11
12
13
14
15
16
17

18

19
20
21
22
23
24

25

26
27
28

29

30
30
il
32

CWF 510-2

CZ - POPIS
Deska posuvu pro ELVI motor

Plast pfitlaku se stupnici
Plast pfitlaku se stup. CWF 510

Plast pritlaku s matici CWF 510
HFidel Sroubu pfitlaku
Matice pfitlaéného ramene

Rameno pfitlaku CWF 510-2
levé

Kolo ozubené CWF 510
komplet

Sroub pFitlaku ramene CWF
510, 610

Sroub M4,8x9,5

Krouzek pojistny

PruZina ramene

Cep@6

Klinek zajistovaci 4x4x8
Kolo ozubené

Kladka @ 32/40

Sroub gestihran

Sroub upinaci kl. podavace 510

Kolo ozubené

Krytka plast. ozubeného kola
Sroub M4x12

Podlozka izolacni

Sroub M6x12

Zavéadéci bowden

Zavédéci plastovy privlak

Klinek htidele motoru 3x6,5
Pojistny krouzek A10
Pojistny krouzek pro hfidel

Trubice mezi kladky @ 5x55/@2

Motor maly
Motor velky
Zelezny kryt
Sroub M4,8x9,5

SK - POPIS
Doska posuvu pre ELVI motor

Plast pritlaku sa stupnicou

Plast pritlaku so stup. CWF 510

Plast pritlaku so maticou CWF
510
Hriadel skrutky pritlaku

Matice pritlacného ramena

Rameno pritlaku CWF 510-2
lavé

Kolo ozubené CWF 510
komplet

Skrutka pritlaku ramena CWF
510, 610

Skrutka M4,8x9,5

Kruzok poistny

PruZina ramena

Cap@6

Klinok zaistovaci 4x4x8

Kolo ozubené

Kladka @ 32/40

Skrutka Sesthran

Skrutka upinacie kladky
podavacda 510

Kolo ozubené

Krytka plast. ozubeného kola
Skrutka M4x12

Podlozka izola¢ni

Skrutka M6x12

Zavédzaci bowden

Zavédzaci plastovy prievlak

Klinok hriadele motoru 3x6,5
Poistny kruzok A10

Poistny krizok pre hriadel
Trubice medzi kladky @
5x55/02

Motor maly

Motor velky

Zelezny kryt

Skrutka M4,8x9,5

EN - DESCRIPTIONS
Feed plate for ELVI motor

Fixing arm complete
Calibrated part for fixing arm

Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins

Nut for pressure arm
Pressure arm CWF 510-2 left

Gear wheel complete

Shaft for pressure arm CWF
510, 610

Screw M4,8x9,5

Retaining ring for shaft RAS
Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Parallel key 4x4x8

Gear wheel complete

Feed roll @ 32/40

Shaft

Fixing cap 510

Gear wheel
Fixing cap

Screw M4x12
Insulating washer
Screw M6x12
Wire guid tube

Inlet guide

Woodruff key 3x6,5
Retaining ring for shaft A10
Retaining ring for shaft RA4

Intermediate guide @ 5x55/@2

Motor-small
Motor-big
Metal cover
Screw M4,8x9,5

DE - BESCHREIBUNG
Vorschubplatte fir ELVI motor
Andrucksstiickplast mit Skala
CWF 510
Andrucksstiickplast mit Skala
CWF 510

Andrucksstuckplast mit Mutter
Druckwelleschraube

Druckarmmatrize
Druckarm CWF 510-2 link

Zahnrad CWF 510-2 komplett

Druckarmschraube CWF 510,
610

Schraube M4,8x9,5
Sicherungsring

Armfeder

Stift @ 6

Sicherungszwickel 4x4x8
Zahnrad

Rolle @ 32/40
Sechskantschraube

Vorschubklemmrolle 510

Zahnrad

Deckel des Plastik - Zahnrades
Schraube M4x12
Isolierunterlage

Schraube M6x12
Einfithrungsbowden

Kunstoffdise

Woodruff key 3x6,5
Sicherungsring A10
Sicherungsring fur Welle

Intermediate guide @ 5x55/@2

Motor klein

Motor groR
Eisendeckung
Schraube M4,8x9,5

PL - OPIS
Ptyta podajnika dru ELVI silnik
Element plastikowy docisku
wraz ze skalg - komplet
Element plast.docisku wraz ze
skalg
Element plastik.docisku z
nakretka
Element mocujacy docisk
Sruba mocujaca ramie
dociskowe

Ramie dociskowe left
Koto zebate gérne komplet

Sruba dociskowa kota zebatego

Sruba M4,8x9,5

Pierscien zabezpieczajacy
Sprezyna ramienia

Czop @6

Klin do kota zebatego 4x4x8
Koto zebate dolne komplet
Rolka @ 32/40

Sruba

Sruba dociskowa

Koto zgbate

Ostona plastikowej zebatki
Sruba M4x12

Podktadka izolacyjna

Sruba M6x12

Prowadnica drutu

Plastik. element prowadnicy
drutu

Kotek watu silnika 3x6,5
Pierscien zabezpieczajacy A10
Pierscien zabezpieczajgcy RA4
Srodkowa prowadnica drutu @
5x55/02

Maty silnik

Wielki silnik

Metalowa obudowa

Sruba M4,8x9,5

obj.¢. / code
000780026-2

000780035-2
000780011-2

000780027-2
000780021-2
000780036-2

000780015-2
000780003-2

000780037-2

000780016
000780017
000780006
000780004
000780012-2

000780010
000780001

000780007
000780039
000780040
000780041
000780043
000780020

000780028

000780019
000780042
000780018

000780014-2

30362
30460
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CWF 610

CZ - POPIS
Deska posuvu pro ELVI motor
Plast pritlaku se stupnici -
komplet

Plast pritlaku se stupnici

Plast pritlaku s matici
HFidel pfitlaku
Matice pritlacného ramene

Rameno pfitlacné

Kolo ozubené komplet
Sroub pfitlaku ramene CWF
510, 610

Sroub M6x8

KrouZek pojistny
Pruzina ramene

Cep @6

Klinek zajistovaci 4x4x8
Kolo ozubené

Kladka @ 32/40

Sroub upinaci kladky
podavace

Sroub M6x12

Podlozka izolacni
Zavadéci bowden

Zavadéci plastovy praviak

Klinek hridele motoru 3x6,5

Pojistny krouzek A10
Pojistny krouzek pro hridel
Motor maly

Motor velky

SK - POPIS
Doska posuvu pre ELVI motor
Plast pritlaku so stupnicou -
komplet

Plast pritlaku so stupnicou

Plast pritlaku s maticou
Hriadel pritlaku
Matica pritlacného ramena

Rameno pritlacné

Kolo ozubené komplet
Skrutka pritlaku ramena CWF
510, 610

Skrutka M6x8

Kruzok poistny

Pruzina ramene

Cap @ 6

Klinok zaistovaci 4x4x8
Kolo ozubené

Kladka @ 32/40
Skrutka upinaci kladky
podavace

Skrutka M6x12
Podlozka izolacni
Zavadzaci bowden

Zavédzaci plastovy prievlak

Klinok hriadele motoru 3x6,5

Poistny krizok A10
Poistny kruzok pre hriadel
Motor maly

Motor velky

EN - DESCRIPTIONS
Feed plate for ELVI motor

Fixing arm complete
Calibrated part for fixing arm

Cap for the fixing shaft
Spring type straight pins
Nut for pressure arm

Pressure arm

Gear wheel complete

Shaft for pressure arm CWF
510, 610

Screw M6x8

Retaining ring for shaft RAS
Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Paralell key 4x4x8

Gear wheel @ 32

Feed roll @ 32/40

Fixing cap

Screw M6x12
Insulating washer
Wire guid tube

Inlet guide

Woodruff key 3x6,5

Retaining ring for shaft A10
Retaining ring for shaft RA4
Motor-small

Motor-big

DE - BESCHREIBUNG
Vorschubplatte fiir ELVI motor
Andrucksstiick - Platte mit
Skala

Andrucksstiickplast mit Skala

Andrucksstiickplast mit
Mutter
Druckwelle

Druckarmmatrize

Druckarm

Zahnrad
Druckarmschraube CWF 510,
610

Schraube M6x8
Sicherungsring
Armfeder

Stift @ 6
Sicherungszwickel 4x4x8
Zahnrad

Rolle @ 32/40

Vorschubklemmrolle

Schraube M6x12
Isolierunterlage
Einfihrungsbowden

Kunstoffduse

Motorwellezwickel 3x 6,5
mm

Sicherungsring A10
Sicherungsring fur Welle

PL - OPIS
Ptyta podajnika dru ELVI silnik
Element plastikowy docisku
wraz ze skala - komplet
Element plast.docisku wraz ze
skalg
Element plastik.docisku z
nakretka
Trzpien docisku
Sruba mocujaca ramie
dociskowe
Ramie dociskowe
Koto zebate komplet
Sruba dociskowa kota
zebatego
Sruba M6x8
Pierscien zabezpieczajgcy
Sprezyna ramienia
Czop @ 6
Klin do kota zebatego 4x4x8
Koto zebate @ 32
Rolka @ 32/40

Sruba dociskowa

Sruba M6x12

Podktadka izolacyjna
Prowadnica drutu

Plastik. element prowadnicy
drutu

Kotek watu silnika 3x6,5
Pierscien zabezpieczajgcy A10
Pierscien zabezpieczajgcy RA4

Maty silnik
Wielki silnik

obj.¢. / code

000780024
000780013

000780045

000780027
000780002
000780036

000780008
000780003

000780037

000780038
000780016
000780017
000780006
000780004
000780005

000780046

000780043
000780041
000780020

000780028

000780019

000780042
000780018
30362
30460

Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll / Typ der Rolle

Vnitini/vnéjsi pramér kladky 32/40 mm
Vnuatorny/vonkajsi priemer kladky 32/40 mm
Inside/outside diameter of feed roll 32/40mm

Innen- / AuBendurchmesser der Rolle 32/40mm

@ dratu/ @ drdétu/ @ wire / Drahtdurchmesser 0,6 —0,8
@ dratu/ @ drétu/ @ wire / Drahtdurchmesser 0,8-1,0
@ dratu/ @ drotu/ @ wire / Drahtdurchmesser 1,0-1,2
@ dratu/ @ drétu/ @ wire / Drahtdurchmesser 1,4—-1,6

Ocel,nerez - Fe

30348-0,6/0,8
31330-0,8/1,0
31331-1.0/1,2
32159 -1,4/1,6

Motor klein

Motor grof3
Hlinik - Al

32004 -0,8/1,0
31893 -1,0/1,2
31869 - 1,4/1,6

il

Trubicka - Tube wire

32122-1,0/1,2
32145-1,4/1,6
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CWF 300

CZ - POPIS
Deska posuvu
Plast pritlaku se stupnici
komplet

Plast pritlaku se stupnici

Plast pritlaku s matici

Hfidel zajistovaci posuvu
Krouzek pojistny RA7
Pfitla¢né rameno
Krouzek distan¢ni 14x6
Cep @ 10

Lozisko

Krouzek distan¢ni 14x3
PruZina ramene

Cep @ 6

Krouzek pojistny

Krytka plastového ozub.
kola

Kladka

Sroub upinaci kladky
podavace

Podlozka izolacni
Zavadéci bowden

Zavadéci plastovy pravlak

Sroub M6x12
Sroub M5x8

Klinek hfidele motoru 3x6,5

Pojistny krouzek A10
Motor maly / Motor velky

SK - POPIS
Doska posuvu
Plast pritlaku so stupnicou
komplet

Plast pritlaku so stupnicou

Plast pritlaku s maticou

Hriadel zaistovaci posuvu
KruZok poistny RA7
Pritla¢né rameno

Kruzok distanény 14x6
Cap @ 10

LozZisko

Krazok distan¢ny 14x3
Pruzina ramena

Cap @ 6

Krazok poistny

Kryt plastového ozub. kola
Kladka

Skrutka upinania kladky
podavaca

PodloZka izolacna
Zavadzaci bowden

Zavédzaci plastovy prievlak

Skrutka M6x12

Skrutka M5x8

Klenec hriadele motoru
3x6,5

Poistny krizok A10

Motor maly / Motor velky

EN - DESCRIPTIONS
Feed plate

Fixing arm complete

Calibrated part for fixing
arm

Cap for the fixing shaft

Spring type straight pins
Retaining ring for shaft RA7
Pressure arm

Distance ring @ 14x6

Shaft @ 10

Bearing

Distance ring @ 14x3
Spring for pressure arm
Shaft @ 6

Retaining ring for shaft RAS

Adapter ring
Feed roll
Fixing cap

Insulating washer
Wire guid tube

Inlet guide

Screw M6x12
Screw M5x8

Woodruff key 3x6,5

Retaining ring for shaft A10

Motor-small / Motor-big

DE - BESCHREIBUNG
Vorschubplatte
Andrucksstuickplast mit
Skala
Andrucksstiickplast mit
Mutter
Andrucksstiickplast mit
Mutter
Sicherungsring
Armfeder RA7
Druckarm
Distanzring 14x6
Zapfen @ 10
Lager
Distanzring 14x3
Armfeder
Zapfen @ 6
Sicherungsring
Deckel des Plastik -
Zahnrades
Rolle

Vorschubklemmrolle

Isolierunterlage
Einfuhrungsbowden

Kunstoffdiise

Schraube M6x12
Schraube M5x8

Motorwellezwickel 3x 6,5

Sicherungsring A10
Motor klein / Motor groR

PL - OPIS
Ptyta podajnika
Element plast.docisku wraz
ze skalg
Element plastik.docisku z
nakretka

Trzpien docisku

Pierscien zabezpieczajacy
Sprezyna ramienia RA7
Ramie dociskowe
Pierscien dystansowy 14x6
Czop @ 10

tozysko

Pierscien dystansowy 14x3
Sprezyna ramienia

Czop @ 6

Pierscien zabezpieczajacy

Ostona plastikowej zebatki
Rolka
Sruba dociskowa

Podktadka izolacyjna
Prowadnica drutu

Plastik. element prowadnicy
drutu

Sruba M6x8

Sruba M5x8

Kotek watu silnika 3x6,5

Pierscien zabezpieczajacy
A10
Maty silnik / wielki silnik

obj.¢. / code
000780023

000780048
000780047

000780049

000780061
000780050
000780051
000780063
000780052
000780062
000780064
000780053
000780054
000780016

000780055
000780056

000780057
000780058

000780059

000780043
000780060

000780019

000780042
30362 / 30460

Typ kladky / Typ kladky / Type of feed roll
Vnitfni/vnéjsi primér kladky 22/40 mm
Vnutorny/vonkajsi priemer kladky 32/40 mm
Inside/outside diameter of feed roll 22/40mm

@ dratu/ @ drotu/ @ wire / Drahtdurchmesser 0,8 —1,0
@ dratu/ @ drétu/ @ wire / Drahtdurchmesser 1,0-1,2
@ dratu/ @ drdétu/ @ wire / Drahtdurchmesser 0,8—-1,0

Ocel,nerez - Fe
30348 -0,6/0,8
31330-0,8/1,0
31331-1.0/1,2

T

Hlinik - Al
32004 -0,8/1,0
31893 -1,0/1,2

Icl

Trubicka - Tube wire
32106 -0,8/1,0
32122-1,0/1,2
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CZ - Pfirucka pro odstranéni zavad

Upozornéni: stroj mohou opravovat jen kvalifikovani a pfislusné vyskoleni pracovnici!

Pficina

Zavada, priznaky

1/ Je stroj zapnut v siti?

2/ Je v sitové zésuvce napéti?

3/ Neni vypadeny drét ze svorkovnice v zastréce nebo zasuv. 7
4/ Hlavni vypinac je poskozen.

5/ Vypadeny kabel ze svorkovnice ve stroji.

6/ Ovladaci trafo je bez napéti - vypadena faze.

7/ Vadné ovladaci trafo.

Nebézi ventilator,
svarecka nesvaruje.

Zapnéte stroj do sité.

Zkontrolujte sitovou zasuvku.

Zkontrolujte sitovou zastréku nebo zasuvku.

Vyménte hlavni vypinac.

Upevnéte kabel.

Zkontrolujte zasuvku, zastréku a privodni sitovy kabel.
Vyménte ovladaci trafo.

Ventilator nebézi. Vadny ventilator.

Vymeénte ventilator.

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Neni zapojena ovladaci zastréka hofaku.

2/ Vadny spina¢ nebo ovladaci kabel v hofaku.

3/ Na malém trafu neni napéti - vypadend jedna faze.
Ventilator jde,

P 4/ Vadna civka stykace.
svarecka

5/ Vadné termostaty (viz schéma).
B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV
1/ Vadna ridici elektronika.

2/ Vadny motorek posuvu - uhliky.
C/ STYKAC SPINA, POSUV JDE

1/ Pfelomeny zemnici kabel.

2/ Vadny koaxiélni kabel hofaku.

nesvaruje.

Zapnéte ovladaci zastrcku hordku.

Odpojte horak a premostéte dva kontakty pro ovladani. Pokud vSechny funkce stroje
funguji, vymérite spinac, koax. kabel nebo cely horak.

Vymeéiite sitovou pojistku, zkontrolujte zdsuvku, zéstréku a pFivodni sitovy kabel,
zkontrolujte faze na stykaci.

Vymeénte stykac.

Vyménite termostaty.

Vyménte desku.
Vyménte uhliky posuvu.

Izolace mlze byt neposkozend, potom to neni patrné - vyménte zemnici kabel.
Vymeénte koaxialni kabel.

Na hubici horaku je
svarovaci proud.

1/ V hubici hofaku je nahromadény rozstfik.

2/ Izolace hubice je poskozena.

Sejméte hubici a vycistéte ji, stejné tak vycistéte mezikus a pravlak, nastfikejte dily
separacnim sprejem.
Vyjméte hubici.

1/ Uvolnény knoflik regulace rychlosti posuvu.
2/ Poskozeny potenciometr.
3/ Vadnd fidici elektronika.

Nelze regulovat
rychlost posuvu drétu.

Utdhnéte knoflik regulace rychlosti posuvu.
Vyménte potenciometr.
Vymeénte desku.

1/ Necistota na ventilku.

2/3patné nastaveny tlak na redukénim ventilu lahve.
3/ Je pouzit nevhodny 3krtici ventil namisto drazsiho
redukéniho - pfilis vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventilek.

Stale unikd hordkem
plyn.

Provedte demontaz a procisténi popfipadé napruzeni pruziny nebo vymérite ventilek.
Nastavte tlak.

Pouzijte vhodny redukéni ventil, napf. ventil KU5.

Vyménte elektromagneticky ventilek.

A/ SPATNY PRUCHOD DRATU HORAKEM, NEBO PRUVLAKEM
1/ Pravlak je pfilis zapu$tén pod okrajem hubice.

2/ Primeér otvoru pravlaku neodpovida pouzitému dratu.
3/ Pravlak je silné znecistén.

4/ Pravlak je opotiebovany.

5/ PFilis kratky nebo pfilis dlouhy bovden v hotaku.

6/ Neni pouZit bovden spravného priméru.

7/ Znecistény bovden.

9/ Kladka na jiny pramér drétu.

10/ Kladka posuvu je opotiebovéna.

11/ Civka dratu je pFili§ intenzivné bridéna.

« R | B/ OSTATNI PRICINY
Spatné svaruje - lepi,

navaruje, cuka, velky
rozstrik.

1/ Vypadena faze.

2/ Nespravné nastaveny pracovni bod.
3/ Spatné uzemnéni.

4/ Vadny usmérriovac.

5/ Nekvalitni plyn nebo drat.

6/ Vadny pfepina¢ napéti.

7/ Vadné obvody.

8/ Pfepélené draty mezi transformat. a pfepinacem napéti.

Pravlak smi byt maximalné zapu$tén 1 - 2 mm pod okraj hubice.
Vyménte pravlak za odpovidajici.

Ocistéte nebo vyménte pravlak.

Vyménte pravlak.

Vymeénte bovden.

Vyménte bovden.

Vycistéte bovden - je tieba ho Cistit kazdy tyden.

Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasadte kladku odpovidajici pouZitému @ dratu.

Uvolnéte Sroub brzdy civky.

Zkuste zapojit stroj pod jiny jisti¢. Vyménte sitovou pojistku, zkontrolujte zdsuvku,
zastréku a privodni sitovy kabel. Zkontrolujte jestli jsou na svorkovnici transformétoru
po sepnuti svaf. hofaku vsechny 3 faze AO propojeno B0 400V, AO propojeno CO 400V
a BO propojeno CO 400V. Pfi méfeni u svarecek s piepinacem hrubého napéti musi byt
prepinac hrubého napéti vidy v poloze A. POZOR!!!, pokud vypadne 1 faze, objevi se
pouze napéti okolo 230V, na svorkovnici tedy je napéti! Spravné napéti je vsak 400V -
zavada je ve stykaci, v zasuvce nebo je uvolnény drat na svorkovnici.

Zkontrolujte napéti a rychlost posuvu dratu.

Zkontrolujte kontakt mezi zemnicimi klestémi a obrobkem. Pfipadné vyménte zemnici
kabel.

Vyménte usmérnovac.

PouZijte jiny drat nebo plyn.

Vymeénite prepinac.

Vyménte transformdtor.

Nahradte vadné vedeni.

1/ Opottebovana kladka - drat prokluzuje.

2/ Neni pouzit spravny pramér kladky.

3/ Vadny motorek - opotiebované uhliky nebo vadna kotva.
4/ Zadiena horni kladka.

5/ Neni pouZit bovden spravného priméru.

6/ Znecistény bovden.

7/ Prilis dotazeny pfitlak na posuvu - je deformovan drat.
8/ Kladka na jiny pramér drétu.

9/ Kladka posuvu je opotiebovana.

10/ Civka dratu je pfili§ intenzivné bridéna.

Drat je posuvem
nepravidelné podavéan

Vyménte kladku.

Vymeénte kladku.

Vymeénite uhliky, kotvu nebo cely motorek.
Vyménte horni kladku.

Vymérite bovden.

Vycistéte bovden - je tieba ho Cistit kazdy tyden.
Uvolnéte pritlak kladky posuvu.

Nasadte kladku odpovidajici pouZitému @ dratu.
Vymeénte kladku za novou.

Uvolnéte brzdu civky.

1/ Poskozeny pFepinac napéti.

2/ Poskozené sekundarni vinuti trafa.

3/ Poskozené seprimarni vinuti trafa.

4/ Zkrat na usmérriovaci nebo na vyvodech.

Trafo vydava velmi
silny brucivy zvuk,
zahfiva se, navaruje.

Vymeérnite prepinac napéti.
Vymeénte trafo.

Vyménite trafo.
Odstrante pricinu zkratu.

Svareci drat se v hofa-
ku Zhavi, na kladkach
posuvu a zahfiva se
sitovy kabel.

1/ Civka nebo drét se dotyka sk¥iné stroje.

2/ Kovové necistoty propoji téleso posuvu se skini
svarecky.

3/ Usmériovac se dotyka sk¥iné stroje.

Vyrovnejte zdeformované ¢asti civky tak, aby se nedotykala skfiné stroje.
Vycistéte prostor posuvu od vsech necistot.

Zamezte kontaktu télesa usmérfiovace a skiiné stroje.

Svareckou neprochazi | 1/ Ucpana plynova hadicka v hotdku.

plyn.

2/ Ventil je bez napéti.

Presvédcte se jestli, je pouzit spravny vnéjsi primér bovdenu, zkuste nasadit jiny hofak,
popfipadé vymérite koax. kabel, nebo cely hotak.
vymeérite desku Fidici elektroniky.
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Pory ve svaru.

1/ Plyn neni pustén nebo je prazdna ldhev s plynem.
2/ PFili3 silny prdvan na pracovisti.

3/ Materidl je znec¢istén rzi, barvou nebo olejem.

4/ Hubice hoféku je znedisténa rozstfikem.

5/ Hofdk je pfilis vzdalen od materialu.

6/ Prilis maly nebo pfili§ velky pratok plynu.
7/ Hadicové propoje netésni.

Pustte plyn nebo pfipojte novou, plnou ldhev.

Zvyste pratok ochranného plynu nebo zamezte privanu.

Dokonale materidl ocistéte.

Odstrante rozstfik a postrikejte hubici separacnim sprajem.

Drzte hotdk ve vzdélenosti od materialu rovnajici se 10ti-nasobku priméru pouzitého
svarovaciho dratu.

Nastavte pritok plynu na spravné hodnoty.

Zkontrolujte tésnost viech hadicovych propoju.

Svarovaci drat tvofi
smycku mezi kladkami
a vstupem do kapilary
hordaku.

1/ Otvor pravlaku (3pic¢ky horaku) je pfilis tzky, neodpovida
priméru pouZitého svarovaciho dratu.

2/ Tlak na pfitlaéné kladce pfilis velky.

3/ Znecistény nebo poskozeny bovden v hofaku.

4/ V hofdaku je pouzit bovden na jiny primér svafovaciho
dratu.

Vyménte pravlak za vhodny.

Povolte pritlacnou kladku posuvu.
Vycistéte bovden - bovden je tfeba kazdy tyden Cistit nebo jej vyménit.

Vyménte pravlak za vhodny.

SK - Prirucka pre odstraneni zavad

Upozornenie: stroj mdZu opravovat len kvalifikovani a prislusné vyskoleni pracovnici!

Zavada, priznaky

Pri¢ina

Riesenie

NebeZi ventilator,
zvaracka nezvéra.

1/ Je stroj zapnuty v sieti?

2/ Je v sietovej zasuvke napatie?

3/ Nie je vypadnuty drot zo svorkovnice zastréky alebo
zasuvky?

4/ Hlavny vypinat je poskodeny.

5/ Vypadnuty kédbel zo svorkovnice v stroji.

6/ Maly transformator je bez napatia - vypadnuta faza.

7/ Vadny ovladaci transformator.

Zapnite stroj do siete.
Skontrolujte sietovu zdsuvku.

Skontrolujte sietovu zastréku alebo zasuvku.

Vymente hlavny vypinac.

Upevnite kabel.

Skontrolujte zdsuvku, zastréku a privodny sietovy kabel.
Vymente ovladaci transformator.

Ventildtor nebeZi.

Vadny ventilator.

Vymerite ventilator.

Ventilator ide, zvaracka
nezvéra

A/ STYKAC NESPINA - POSUV NEJDE
1/ Nie je zapojend ovlddacia zastréka horaku.

2/ Vadny spinac¢ alebo ovladaci kabel v horaku.

3/ Na malom transformdtore nie je napétie - vypadnuta
jedna faza.

4/ Vadni cievka stykaca.

5/ Vadné termostaty (vid. schéma).

B/ STYKAC SPINA, NEJDE POSUV

1/ Vadna riadiaci elektronika.

2/ Vadny motorcek posuvu - uhliky.

C/ STYKAC SPINA, POSUV IDE

1/ Prelomeny zemniaci kabel.

2/ Vadny koax. kdbel hordku.

Zapnite ovlddaciu zastréku hordku.

Odpojte horak a premostite dva kontakty pre ovlddanie. Pokial vietky funkcie stroja
funguju, vymerite spinac, koax. kabel alebo cely horak.

Vymeiite sietovl poistku, skontrolujte zasuvku, zastrcku a privodny sietovy kébel,
skontrolujte faze na stykaci.

Vymente stykac.

Vymerite termostaty.

Vymerite dosku.
Vymente uhliky posuvu.

Izol4cia méze byt neposkodena, potom to nie je vadné - vymerite zemniaci kdbel.
Vymernte koaxidlny kabel.

Na hubici horaku je
zvaraci prad

1/ V hubici horaku je nahromadeny rozstrek.

2/ Izolacia hubice je poskodena.

Snimte hubicu a vycistite ju, rovnako tak vycistite medzikus a prievlak, nastriekajte
diely separacnym sprejom.
Vyjmite hubicu.

Nie je mozné regulovat
rychlost posuvu drétu

1/ Uvolneny gombik reguldcie rychlosti posuvu.
2/ Poskodeny potenciometer.
3/ Vadnd riadiaca elektronika.

Utiahnite gombik regulacie rychlosti posuvu.
Vymerite potenciometer.
Vymente dosku.

Stale unikd hordkom
plyn

1/ Netistota na ventile.

2/ Spatne nastaveny tlak na red. ventile flagky.

3/ Je pouzity nevhodny $krtiaci ventil namiesto drahsieho
redukéného - prilis vysoky tlak.

4/ Vadny elektromagneticky ventil.

Urobte demontaz a predistite popripade napruzte pruziny alebo vymerite ventil.
Nastavte tlak.

Pouzite vhodny redukéni ventil, napriklad ventil KUS.

Vymerte elektromagneticky ventil.

Spatne zvara - lepi,
navaruje, cuka, velky
rozstrek

A/ SPATNY PRECHOD DROTU HORAKOM ALEBO PRIEVLAKOM
1/ Prievlak je prili§ zapusteny pod okrajom hubice.

2/ Priemer otvoru prievlaku neodpoveda pouzitému drétu.
3/ Prievlak je silne znecisteny.

4/ Prievlak je opotrebovany.

5/ Prili$ krétky alebo prili$ dlhy bovden v horaku.

6/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

7/ Znecisteny bovden.

9/ Kladka na iny priemer drétu.

10/ Kladka posuvu je opotrebovana.

11/ Cievka dr6tu je prili$ intenzivne brzdena.

B/ OSTATNE PRICINY

1/ Vypadnuta faza

2/ Nespravne nastaveny pracovny bod.

3/ Spatné uzemnenie.

4/ Vadny usmerfiovac.

5/ Nekvalitny plyn alebo drét.

6/ Vadny prepina¢ napétia.

7/ Vadné obvody.

8/ Prepélené dréty medzi transformatorom a prepina¢om
napatia.

Prievlak moze byt maximdlne zapusteny 1 - 2 mm pod okraj hubice.
Vymente prievlak za odpovedajuci.

Ocistite alebo vymerite prievlak.

Vymerite prievlak.

Vymernte bovden.

Vymerite bovden.

Vycistite bovden - bovden je treba kazdy tyzder Cistit.

Uvolnite pritlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovedajicu pouZitému priemeru drotu.

Uvolnite Sraub brzdy cievky.

Skuste zapojit stroj pod iny isti¢. Vymerite sietovu poistku, skontrolujte zasuvku,
zéstréku a privodny sietovy kdbel. Skontrolujte ¢ su na svorkovnici transformatoru po
zapnuti zv. horaku vsetky 3 fazy AO prepojené BO 400V, AO prepojené CO 400V a BO
prepojené CO 400V. Pri merani u zvaraciek s prepina¢éom hrubého napétia musi byt
prepinac hrubého napétia vidy v polohe A. POZOR!!!, pokial vypadne 1 faza, objavi sa
iba napatie okolo 230V, na svorkovnici teda je napatie! Spravne napatie je vSak 400V -
zavada je v stykaci alebo v zasuvke, alebo uvolneny drét na svorkovnici.

Skontrolujte napétie a rychlost posuvu drétu.

Skontrolujte kontakt medzi zemniacimi kliestami a materialom.Vymerite zemniaci kdbel.

Vymerite usmerriovac.
Pouzite iny drot alebo plyn.
Vymente prepinac.
Vymerite transformator.

Nahradte vadné vedenie.

Drot je posuvom
nepravidelne
podavany.

1/ Opotrebovand kladka - drét preklzuje.

2/ Nie je pouzity spravny priemer kladky.

3/ Vadny motoréek - opotrebované uhliky alebo vadna
kotva.

Vymente kladku.
Vymente kladku.

Vymerte uhliky, kotvu alebo cely motorcek.
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4/ Zadrend horna kladka.

5/ Nie je pouzity bovden spravneho priemeru.

6/ Znecisteny bovden.

7/ Prili$ dotiahnuty pritlak na posuve - je deformovany drét
8/ Kladka na iny priemer drétu.

9/ Kladka posuvu je opotrebovana.

10/ Cievka drétu je prili$ intenzivne brzdena.

Vymente hornu kladku.

Vymeirite bovden.

Vycistite bovden - bovden je treba kazdy tyzderi Cistit.
Uvolnite pritlak kladky posuvu.

Nasad'te kladku odpovedajicu pouZitému priemeru drotu.
Vymente kladku za novu.

Uvolnite brzdu cievky.

Transformator vydava
velmi silny brudivy
zvuk, zohrieva sa,
navaruje.

1/ Poskodeny prepinaé napatia.

2/ Poskodené sekundarne vinutie transformatoru.
3/ Poskodené primdrne vinutie transformatoru.
4/ Skrat na usmerriovaci alebo na vyvodoch.

Vymerite prepinac napatia.
Vymenite transformétor.
Vymerite transformator.
Odstrante pricinu skratu.

Zvaraci drot sa Zeravi
v hordku, na kladkach
posuvu a zohrieva sa

sietovy kdbel.

1/ Cievka alebo drét sa dotyka skrine stroja.

2/ Kovové necistoty prepojuju teleso posuvu na skrini
zvaracky.

3/ Usmerfiova¢ sa dotyka skrine stroja.

Vyrovnajte zdeformované Casti cievky tak, aby sa nedotykala skrine stroja.
Vycistite priestor posuvu od vSetkych necistot.

Zamedzte kontaktu telesa usmernovaca a skrine stroja.

Zvérackou neprechadza
plyn.

1/ Upchana plynova hadicka v horaku.
2/ Ventil je bez napétia.

Presved(te sa ¢i, je pouZity spravny vonkajsi priemer bovdenu, skdste nasadit iny horak,
popripade vymerite koaxidlny kabel, alebo cely hordk.
vymenite dosku riadiacej elektroniky.

Pory v zvare.

1/ Plyn nie je pusteny alebo je prazdna flasa s plynom.
2/ Prili§ silny prievan na pracovisku.

3/ Materidl je znecisteny hrdzou, farbou alebo olejom.
4/ Hubica hordku je znecistena rozstrekom.

5/ Horék je prili$ vzdialeny od materialu.

6/ Prilis maly alebo prili§ velky prietok plynu.
7/ Hadicovy prepoj netesni.

Pustte plyn alebo pripojte novd, plna flasu.

Zvyste prietok ochranného plynu alebo zamedzte prievanu.

Dokonale material ocistite.

Odstrante rozstrek a postriekajte hubicu separacnym sprejom.

Drte horak vo vzdialenosti od materidlu rovnajlci sa desatnasobku @ pouZitého
zvéracieho droétu.

Nastavte prietok plynu na spravne hodnoty.

Skontrolujte tesnost vietkych hadicovych prepojov.

Zvaraci drot tvori
slu¢ku medzi kladkami
a vstupom do kapilary
horaku.

1/ Otvor prievlaku (3pi¢ky horaku) je prilis tzky, neodpoveda
priemeru pouzitého zvaracieho drotu.

2/ Tlak na pritlaénej kladke prili§ velky.

3/ Znecisteny alebo poskodeny bovden v horaku.

4/ V horéku je pouZity bovden na iny @ zvéracieho drétu.

Vymente prievlak za vhodny.

Povolte prietla¢nu kladku posuvu.
Vycistite bovden - bovden je treba kazdy tyzder €istit alebo ho vymenit.
Vymeiite prievlak za vhodny.

EN - Trouble shooting

Warning: machine can repair only competed and educated personal!

Symptom

Badly welds —it’s
sticking, scorching,
shaking, large spatter

Reason

1/ Drawing die is too imbedded under the edge of the
orifice.

2/ The diameter of the opening of the drawing die does not
correspond to the used wire.

3/ Tip is very dirty.

4/ Tip is worn out.

5/ The spring in the welding torch is too short or too long.
6/ The spring of appropriate diameter has not been used.
7/ Dirty spring.

8/ Sheave for different diameter of wire.

9/ Shift sheave is worn out.

10/ Spool of the wire is being too intensely braked.

B/ OTHER CAUSES

1/ Fallen-out phase.

2/ Wrongly adjusted working point.
3/ Wrong grounding.

4/ Wrong rectifier.

5/ Low - quality gas or wire.

6/ Faulty alteration switch of the currency.

7/ Faulty circuits.

8/ Burnt wired between el. transformer and the alteration
switch of the currency.

Resolution

A/ BAD PASSING OF THE WIRE THROUGH THE WELDING TORCH OR DRAWING DIE

Drawing die_can be imbedded only 1 — 2 mm under the edge of the orifice.

Change tip for corresponding one.

Clean or change the tip.

Change the tip.

Change the spring.

Change the spring.

Clean the spring — it has to be cleaned every week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire.
Release the screw of the spool brake.

Try to connect the machine to some other circuit breaker. Change the fuse, check the
socket, the plug and the flexing cable. Check if thee are on the clamp of el. transformer
after switching of welding torch all 3 phases A0 connected BO 400V, A0 400V and BO
connected CO 400V — only three phase machines. While measuring with welding
machines with the alternation switch of rough voltage always in A position.
ATTENTIONY!, if 1 phase falls out, only voltage of about 230V appears, there is voltage
on the clamp! Right voltage, however, is 400V - defect is in the contactor or in the
socket or released wire on the clamp.

Check the voltage and the speed of wire feed.

Check the contact between grounding pliers and the work piece. Change the grounding
cable.

Change the rectifier.

Use different wire or gas.

Change the alteration switch.

Change the el. transformer.

Replace the faulty circuit.

The wire is unregularly
fed

1/ Worn out sheave - the wire is slipping.

2/ Appropriate diameter of the sheave has not been used.
3/ Faulty motor - worn-out carbons or faulty retch.

4/ Rubbed-in upper sheave.

5/ The spring of the appropriate diameter has not been used|
6/ Dirty spring.

7/ Thrust on the shift is too tight - the wire is being
misshapen.

8/ Sheave for some other diameter of the wire.

9/ Sheave of the feed is worn out.

10 The spool of the wire is being too intensely braked.

Change the sheave.

Change the sheave.

Change the carbons, the retch or the whole motor.
Change the upper pulley.

Change the spring.

Clean the spring - the spring has to be cleaned every week.

Release the thrust of the shift sheave.

Clap on the sheave which corresponds to the used diameter of the wire.
Replace the sheave with a new one.
Release the spool brake.

The el. transformer is
making very strong
grumbling noise, war-
ming up and scorching

1/ Damaged alteration switch of the currency.

2/ Damaged secondary rolling of the transformer.
3/ Damaged primary rolling of the transformer.
4/ Short circuit on the rectifier or the efferent.

Change the alteration switch.

Change the transformer.

Change the transformer.

Remove the cause of the short circuit.
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Welding wire is red-hot
in the welding torch,
on the sheave of the
feed and the power
cab-le is being warmed
up

1/ The spool or the wire is touching the machine case.

2/ Metal dirt connect the body of the feed with the case of
the welding machine.

3/ The rectifier is touching the case of the machine.

Flatten the misshapen parts of the spool in order that they do not touch the machine
case.

Clean the space of the feed from all dirt.

Avoid the contact of the body of the rectifier and the case of the machine.

Gas does not go
through the welding
machine

1/ Clogged gas hose in the welding torch.

2/ The valve is without voltage.

Make sure if the right inner diameter of the spring has been used, try to clap on
a different welding torch or change coaxial cable or the whole welding torch.
Change the panel of controlling electronics.

Porous welding point

1/ Gas is not on or the compressed gas cylinder is empty.
2/ Too strong draught in the working place.
3/ Material is destroyed by rust, paint or oil.
4/ The orifice of the drawing die is dirty from the spatter.

5/ The welding torch is too far from the material.

6/ Too small or too big flow of the gas.
7/ Hose connections do not seal.

Turn gas on or connect a new full compressed gas cylinder.

Increase the flow of the shielding/protective gas or avoid draught.

Purify the material well.

Remove the spatter and spray the orifice with separating spray.

Hold the welding torch from the material in such a distance which equals 10 times
bigger than the diameter of used welding wire.

Adjust the flow of the gas on the appropriate values.

Check if all hose connections seal.

Welding wire forms

a loop between the
sheaves and the
opening of the capillary
of the welding torch

1/ The opening of drawing die (point of the welding torch)

is too narrow, does not correspond to the diameter of the
used welding wire.

2/ Pressure on the flattening sheave is too big.

3/ Dirty or damaged spring in the welding torch.

4/ The spring in the welding torch is suitable for some other

Change the drawing die and use the right one.

Release the flattening sheave of the feed.
Clean the spring - the spring has to be cleaned every week or change it.

Change the drawing die for a suitable one.

diameter of the welding wire.

DE - Handbuch fiir die Stérungsbeseitigung

Hinweis: Die Maschine konnen nur qualifizierte und entsprechend geschulte Mitarbeiter reparieren!

Defekt, Anzeichen

Ventilator lduft nicht
SchweiBmaschine
schweift nicht

Grund
1/ Ist die Maschine an das Netz geschaltet?
2/ Gibt es in der Steckdose Spannung?
3/Ausgefallenes Draht aus der Klemmleiste des Steckers
oder Steckdose?
4/ Hauptschalter ist beschadigt.
5/ Ausgefallenes Kabel aus der Klemmleiste in der
Maschine.
6/ Kleines Trafo bleibt ohne Spannung - Phase ausgefallen.
7/ Steuerungstrafo defekt.

Losung
Maschine an das Netz schalten.
Netzsteckdose Uiberprifen.

Netzstecker oder -dose Uberprifen.
Hauptschalter austauschen.
Kabel befestigen.

Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel tberprifen.
Steuerungstrafo austauschen.

Ventilator lduft nicht

Ventilator defekt

Ventilator austauschen.

Ventilator lauft,
SchweiBmaschine
schweilt nicht

A/ SCHUTZ SCHALTET NICHT - VORSCHUB FUNKTIONIERT NIC
1/ Steuerungsstecker des Brenners nicht angeschlossen.

2/Schalter oder Steuerungskabel im Brenner defekt.

3/ Am Kleintrafo keine Spannung - eine Phase ausgefallen.

4/ Schitz - Spule defekt.

HT
Steuerungsstecker des Brenners anschlieRen.
Brenner frei schalten, zwei Kontakte flr die Steuerung Gberbriicken Falls alle
Maschinenfunktionen in Ordnung sind, den Schalter, das Koaxialkabel oder den ganzen
Brenner austauschen.
Netzsicherung austauschen, Steckdose, Stecker und Zuleitungsnetzkabel tberprifen,
Phasen am Schiitz kontrollieren.
Schiitz austauschen .

5/ Thermostaten defekt (siehe Schema).

B/ SCHUTZ SCHALTET - VORSCHUB FUNKTIONIERT NICHT
1/Steuerungselektronik defekt.

2/Vorschubmotor defekt - Kohlenstifte.

B/ SCHUTZ SCHALTET, VORSCHUB FUNKTIONIERT

1/ Erdungskabel gebrochen.

2/ Koaxialkabel des Brenners defekt

Thermostaten austauschen.

Platte austauschen.
Vorschub - Kohlenstifte austauschen.

Die Isolierung muss nicht beschadigt sein - es ist nicht sichtbar - das Erdungskabel
austauschen.
Koaxialkabel austauschen.

Am Brennerstutzen ist
Strom

1/ Im Brennerstutzen sind Metallspritzer angesammelt.

2/ Isolierung des Stutzens ist beschadigt.

Den Stutzen abnehmen und reinigen, das Zwischenstiick und den Ziehring reinigen, die
Teile mit dem Separierdl einspritzen .
Stutzen abnehmen.

Drahtvorschubge-
schwindigkeit lasst sich
nicht regulieren

1/ Knopf furr die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit
ist locker.

2/ Potentiometer beschadigt.

3/ Steuerungselektronik defekt.

Knopf fir die Regulierung der Vorschubgeschwindigkeit festziehen.

Potentiometer austauschen.
Platte austauschen.

Durch Brenner
entweicht standig Gas

1/ Verunreinigung am Ventil.

2/Druck am Reduzierventil der Flasche falsch eingestellt.

3/ Man verwendete ein ungeeignetes Drosselungsventil
anstelle des teueren Reduzierventils - Der Druck ist zu hoch.
4/ elektromagnetisches Ventil defekt

Demontage und Reinigung, bzw. Verspannen der Feder oder Ventil austauschen.
Druck einstellen.

Geeignetes Reduzierventil, z.B. KU5, verwenden.

Elektromagnetisches Ventil austauschen.

SchweiBen nicht in
Ordnung — klebt, tragt
auf, ruckt, groRes
Versprithen

A/ DURCHGANG DES DRAHTES DURCH DEN BRENNER ODER ZIEHRING NICHT IN ORDNUNG

1/ Ziehring zu tief unter dem Stutzenrand.

2/ der Durchschnitt der Ziehring6ffnung entspricht nicht
den verwendeten Draht.

3/ Der Ziehring ist stark verunreinigt.

4/ Der Ziehring ist abgenutzt.

Bowden im Brenner zu kurz oder zu lang.

6/ Bowden — Durchmesser ist nicht richtig.

7/ Verunreinigung des Bowdens.

9/ Die Rolle ist fiir einen anderen Drahtdurchmesser
bestimmt.

10/ Vorschubrolle ist abgenutzt.

Ziehring maximal 1-2 mm tief unter dem Stutzenrand.
Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen.

Den Ziehring reinigen oder austauschen.

Den Ziehring austauschen.

Den Bowden austauschen.

Den Bowden austauschen.

Bowden reinigen — es ist einmal in der Woche erforderlich.

Andruck der Vorschubrolle vermindern.

Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht.

11/ Die Drahtspule wird zu intensiv gebremst.
B/ ANDERE URSACHEN

Die Schraube der Spulenbremse lockern.
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1/ Phase ausgefallen.

2/ Arbeitspunkt falsch eingestellt.
3/ Erdung nicht in Ordnung.

4/ Gleichrichter defekt.

5/ Minderwertiges Gas oder Draht.

6/ Spannungsumschalter defekt.

7/ Stromkreise defekt .

8/ Dréhte zwischen Trafo und Spannungsumschalter
durchgebrannt.

Die Maschine an einen anderen Schutzschalter anschlieRen. Netzsicherung austaus-
chen, Steckdose, Stecker und Netzzuleitungskabel tiberpriifen. Uberpriifen, ob an der
Trafo - Klemmleiste nach dem Schalten des Schweilbrenners alle 3 Phasen A0 geschal-
tet BO 400 V, AO geschaltet CO 400V und BO geschaltet CO 400V sind. Bei der Messung
an den SchweiBmaschinen mit dem Umschalter der groben Spannung muss der
Umschalter der groben Spannung stets in der Position A sein. VORSICHT!, falls 1 Phase
ausfallt, erscheint nur eine Spannung in der GroRRe von etwa 230V, an der Klemmleiste
gibt es also Spannung! Die richtige Spannung betragt jedoch 400V - der Fehler befin-
det sich im Schiitz oder in der Steckdose, oder ein Draht in der Klemmleiste ist locker.
Spannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit tiberprifen.

Den Kontakt zwischen der Erdungszange und dem Werksttick Uberprifen.

Erdungskabel austauschen.

Gleichrichter austauschen.

Anderes Draht oder Gas verwenden.

Umschalter austauschen.

Transformator austauschen.

Defekte Leitung ersetzen.

Draht wird mit dem
Vorschub unregelmaRig
zugebracht

1/ Rolle abgenutzt — das Draht rutscht durch.

2/ Rollendurchmesser ist nicht richtig.

3/ Motor defekt — Kohlenstifte abgenutzt oder Anker defekt.
4/ Obere Rolle festgefressen.

5/ Bowden — Durchmesser ist nicht richtig.

6/ Verunreinigung des Bowdens.

7/ Vorschubandruck zu viel angezogen — das Draht wird
deformiert.

8/ Die Rolle ist fur einen anderen Drahtdurchmesser
bestimmt.

9/ Vorschubrolle ist abgenutzt.

10/ Die Drahtspule wird zu intensiv gebremst.

Rolle austauschen.

Rolle austauschen.

Kohlenstifte, Anker oder ganzes Motor austauschen.
Obere Rolle austauschen.

Den Bowden austauschen.

Bowden reinigen — es ist einmal in der Woche erforderlich.

Andruck der Vorschubrolle vermindern.

Eine Rolle einsetzen, die dem verwendeten Drahtdurchschnitt entspricht.

Die Rolle gegen eine neuen austauschen.
Die Spulenbremse lockern.

Trafo produziert starke
brummende Gerdusche,
wird warm, tragt auf

1/ Spannungsumschalter defekt.

2/ Sekundére Trafowicklung beschadigt.

3/ Primére Trafowicklung beschadigt.

4/ Kurzschluss am Gleichrichter oder an den Ausfiihrungen.

Spannungsumschalter austauschen.
Trafo austauschen.

Trafo austauschen.
Kurzschlussursache beseitigen.

SchweiBdraht macht
sich im Brenner,
Vorschubrollen glithend,
Netzkabel wird heil

1/ Spule oder Draht haben Kontakt mit dem Maschinen-
schrank.

2/ Metallverunreinigungen verbinden das Gehduse des
Vorschubs mit dem Schweimaschinenschrank.

3/ Gleichrichter hat Kontakt mit dem Maschinenschrank.

Deformierte Spulenteile so ausrichten, dass die Spule keinen Kontakt mit dem Maschi-
nenschrank hat.

Den Vorschubraum von allen Verunreinigungen reinigen.

Den Kontakt zwischen dem Gleichrichtergehause und Maschinenschrank verhindern.

In der Schweimaschine
stramt kein Gas

1/ Gasschlauch im Brenner verstopft.

2/ Ventil ist ohne Spannung.

Uberpriifen, ob der Bowden — AuRendurchmesser stimmt, einen anderen Brenner
einsetzen, bzw. das Koaxialkabel oder den ganzen Brenner austauschen.
3/ Platte der Steuerungselektronik austauschen.

SchweiBnahtporen

1/ Gas nicht eingeschaltet, oder die Gasflasche ist leer.
2/ Starker Durchzug am Arbeitsplatz.

3/ Material durch Rost, Farbe oder Ol verunreinigt.

4/ Brennerstutzen durch Metallspritzer verunreinigt.

5/ Brenner zu weit vom Material.

6/ Gasdurchfluss zu gering oder zu groR.
7/ Undichte Schlauchverbindungen.

Gas einschalten oder eine neue, volle Gasflasche anschlieRen.
Schutzgasdurchfluss erhéhen, oder Durchzug vermeiden.

Material vollstéandig reinigen.

Metallspritzer beseitigen, den Stutzen mit dem Separierél Binzel einspritzen.
Den Brenner in einem Abstand vom Material halten, der dem Zehnfachen des
Durchschnitts des verwendeten Schweifdrahtes entspricht.

Gasdurchfluss auf richtige Werte einstellen.

Dichtigkeit aller Schlauchverbindungen Gberpriifen.

SchweiBdraht bildet eine
Schlinge zwischen den
Rollen und dem Eintritt
in die Brennerkapillaren

1/ Offnung des Ziehrings (Brennerspitze) zu eng, entspricht
nicht dem Durchmesser des verwendeten Drahts.

2/ Druck an der Andruckrolle zu groR.

3/ Bowden im Brenner verunreinigt oder beschadigt.

4/ Bowden im Brenner ist fiir einen anderen Drahtdurch-
messer bestimmt.

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen.

Andruckrolle des Vorschubs lockern.
Bowden reinigen — es ist einmal in der Woche erforderlich, oder austauschen.

Den Ziehring gegen einen geeigneten austauschen.

PL - Instrukcja usuwania btedéw/usterek:

Ostrzezenie: urzgdzenie moze naprawiac tylko i wytgcznie odpowiednio wykwalifikowany i wyszkolony pracownik!

Awaria, objawy

Nie dziata wentylator,
spawarka nie spawa

Przyczyna
1./Maszyna jest podtaczona do sieci?
2./ W gniazdku sieciowym jest napiecie?
3./ Nie wypadt drut z listy zaciskowej w wtyczce lub
gniazdku?
4./ Uszkodzony gtéwny wytacznik.
5./ Kabel wypadt z listy zaciskowej w maszynie.
6./ Maty transformator jest bez napiecia - wypadta faza.
7./ Wadliwy transformator sterowniczy.

Rozwigzanie
Podtgczy¢ maszyne do sieci.
Sprawdzi¢ gniazdko sieciowe.

Sprawdzi¢ wtyczke sieciowg lub gniazdko.

Wymienic¢ gtéwny wytacznik.

Zamocowac kabel.

Sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel przewodowy.
Wymienic¢ transformator sterowniczy.

Wentylator nie dziata.

Wadliwy wentylator.

Wymieni¢ wentylator.

Wentylator dziata,
spawarka nie spawa

A./ STYCZNIK NIE tACZY - POSUW NIE PRACUJE
1./ Wtyczka sterownicza palnika nie jest podtgczona.

2./ Wadliwy tacznik lub kabel w palniku.

3./ W matym transformatorze brak napiecia - wypadta 1 faza|

4./ Wadliwa cewka stycznika.

5./ wadliwe termostaty (patrz schemat).
B./ STYCZNIK £ACZY, POSUW NIE DZIALA
1./ Wadliwa elektronika sterownicza. ’
2./ Wadliwy silniczek posuwu - wegliki.

C./ STYCZNIK tACZY, POSUW DZIAtA

1./ Ztamany kabel uziemiajacy.

Wigczy¢ wtyczke sterowniczg palnika.

Palnik odtgczy¢ i przemostkowacd dwa kontakty do sterowania. Jezeli wszystkie funkcje
maszyny dziatajg, nalezy wymienic tacznik, kabel wspétosiowy lub caty palnik.
Wymienic¢ bezpiecznik sieciowy, sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel przewo-
dowy, sprawdzi¢ fazy na styczniku.

Wymienic¢ stycznik.

Wymienic termostaty.

Wymieni¢ ptyte.
Wymieni¢ wegliki posuwu.

Izolacja moze by¢ nieuszkodzona, potem nie jest to widoczne - wymienic¢ kabel uzie-
miajacy.
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2./ Wadliwy kabel wspétosiowy palnika.

Wymieni¢ kabel wspotosiowy.

Na koncéwce palnika
jest prad spawalniczy.

1./ W koricéwce palnika jest nagromadzony rozprysk.

2./ 1zolacja kofcéwki jest uszkodzona.

Zdjac¢ koricowke palnika i wyczyscié ja, tak samo wyczysci¢ element miedzywarstwowy i
otwdr strumieniowy, elementy spryskaé sprejem separacyjnym.
Wyjac¢ koncowke.

Nie mozna regulowac
posuw drutu.

1./ Poluzowany guzik regulacji szybko$ci posuwu.
2./ Uszkodzony potencjometr.
3./ Wadliwa elektronika sterownicza.

Dokreci¢ guzik regulacji szybkosci posuwu.
Wymieni¢ potencjometr.
Wymienic ptyte.

Nieustannie unika gaz
z palnika.

1./ Zabrudzenie na zaworku.

2./ Zle ustawione ci$nienie na zaworze redukcyjnym butli.
3./ Btednie zastosowano zaw6r dtawigcy zamiast drozszy
redukcyjny - zbyt wysokie cisnienie.

4./ Wadliwy zaworek elektromagnetyczny.

Wykona¢ demontaz i przeczysci¢ naprezenie sprezyny lub wymieni¢ zaworek.
Ustawic¢ prawidtowo cisnienie.

Prosze uzy¢ odpowiedni zawor redukcyjny, np. zawoér KUS.

Wymieni¢ zaworek elektromagnetyczny.

Zle spawa - skleja,
napawa, drga, duzy
rozprysk.

A./ ZtY PRZEPUST DRUTU PRZEZ PALNIK LUB OTWOREM STRUMIENIOWYM.

1./ Otwor strumieniowy jest zbyt zapuszczony pod kraricem
koricowki.

2./ Srednica otworu strumieniowego nie odpowiada
zastosowanemu drutu.

3./ Otwdr strumieniowy jest moc zanieczyszczony.

4./ Otwor strumieniowy jest zuzyty.

5./ Zbyt dtugie lub zbyt krétkie ciegto Bowdena w palniku.
6./ Zostato uzyte ciegto Bowdena o nieodpowiedniej
Srednicy.

7./ Zanieczyszczone ciegto Bowdena.

9./ Rolka na inng $rednice drutu.

10./ Rolka posuwu jest zuzyta.

11./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie.

B./ POZOSTALE PRZYCZYNY

1./ Wypadta faza.

2./ Niewtasciwie ustawiony punkt roboczy.
3./ Zte uziemienie.

4./ Wadliwy prostownik.

5./ Zta jako$¢ gazu lub drutu.

6./ Wadliwy przetacznik napiecia.

7./ Wadliwe obwody.

8./ Spalone druty miedzy transformatorem i przetgczni-
kiem napiecia.

Otwor strumieniowy moze byc¢ zapuszczony maks. 1-2 mm pod krawedz koncowki.

Wymieni¢ otwor strumieniowy za odpowiedni.

Wyczysci¢ lub wymieni¢ otwor strumieniowy.
Wymieni¢ otwar strumieniowy.
Wymienic ciegto Bowdena.

Wymieni¢ ciegto Bowdena.

Wyczysci¢ ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czysci¢ raz na tydzien.
Poluzowac docisk rolki posuwu.

Natozy¢ rolke odpowiednia do zastosowanej srednicy drutu.

Poluzowac srube hamulca szpulki.

Proszg sprébowac podtaczyé maszyng pod inny bezpiecznik. Wymieni¢ bezpiecznik sie-
ciowy, sprawdzi¢ gniazdko, wtyczke i sieciowy kabel przewodowy. Sprawdzi¢, na listwie
zaciskowej transformatora po taczeniu spawania palnikiem, czy sa wszystkie 3 fazy

w pozycji AO potgczone BO 400 V, AO potgczone CO 400V i BO potgczone CO 400V.

W przypadku spawarek z przetgcznikiem wysokiego napiecia podczas mierzenia prze-
tacznik wysokiego napiecia musi by¢ zawsze w pozycji A. UWAGA!!!, jezeli wypadnie
jedna faza, pojawi sie napiecie tylko okoto 230 V, czyli na listwie zaciskowej jest napie-
cie! Jednak prawidtowe napigcie wynosi 400V - awaria jest w styczniku lub w gniazdku
lub jest poluzowany drut na listwie zaciskowej.

Sprawdzi¢ napiecie i szybkos¢ posuwu.

Sprawdzi¢ kontakt miedzy kleszczami uziemiajacymi i elementem obrabianym.
Wymienic¢ kabel uziemiajacy.

Wymieni¢ prostownik.

Uzy¢ innego drutu lub gazu.

Wymienic¢ przetgcznik.

Wymienic transformator.

Zastgpi¢ wadliwg instalacje.

Drut jest nieregu-
larnie podawany
posuwem

1./ Zuzyta rolka - drut przeslizguje.
2./ Uzyto rolka o niewtasciwej srednicy.

Wymienic rolke.
Wymienic rolke.

3./ Wadliwy silniczek - zuzyte wegielki lub wadliwy twornik.
4./ Zadarta gérna rolka.

5./ Zostato uzyte ciegto Bowdena o nieodpowiedniej
srednicy.

6./ Zanieczyszczone ciegto Bowdena.

7./ Zbyt mocno dokrecony docisk na posuwie - drut jest
znieksztatcany.

8./ Rolka na inng $rednice drutu.

9./ Rolka posuwu jest zuzyta.

10./ Szpulka drutu jest hamowana zbyt intensywnie.

Wymieni¢ weglik, twornik lub caty silniczek.
Wymieni¢ gérna rolke.

Wymienic ciegto Bowdena.
Wyczysci¢ ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czyscié raz na tydzien.
Poluzowac docisk rolki posuwu.

Natozy¢ rolke odpowiednig do zastosowanej Srednicy drutu.
Wymien rolke za nowa.
Poluzowaé hamulec szpulki.

Transformator emituje
bardzo gtosny brzeczacy
dzwiek, zagrzewa sie,
nie spawa.

1./ Uszkodzony przetgcznik napiecia.

2./ Uszkodzone uzwojenie wtérne transformatora.

3./ Uszkodzone uzwojenie pierwszorzedne transformat.
4./ Krétkie spiecie na prostowniku lub na wylotach.

Wymienic¢ przetgcznik napiecia.
Wymieni¢ transformator.
Wymienic transformator.

Usunac przyczyne krétkiego spiecia.

Drut spawalniczy zarzy
sie w palniku, na rol-
kach posuwu i zagrze-
wa sie kabel sieciowy

1./ Szpulka lub drut dotyka sie obudowy maszyny.

2./ Metalowe zanieczyszczenia potgczg korpus posuwu
z obudowa spawarki.

3./ Prostownik dotyka sie obudowy maszyny.

Wyrdéwnac znieksztatcone czesci szpulki tak, aby nie dotykaty sie obudowy maszyny.
Wyczysci¢ obszar posuwu od wszystkich zanieczyszczen.

Zabroni¢ kontaktu korpusu prostownika i obudowy maszyny.

Gaz nie przechodzi
przez spawarke.

1./ Zapchany wezyk gazowy w palniku.

2./ Zawor jest bez napiecia.

Proszg sprawdzi¢, czy uzyto wtasciwej wewnetrznej srednicy ciegta Bowdena, nastep-
nie sprébowac natozy¢ inny palnik, ewentualnie wymienic kabel wspdtosiowy lub caty
palnik.

Wymienic¢ ptytg elektroniki sterowniczej.

Pory w spawie.

1./ Gaz nie jest puszczony lub butla z gazem jest pusta.
2./ Zbyt silny przeciag w miejscu pracy.

3./ Materiat jest zabrudzony rdza, farba lub olejem.
4./ Koricowka palnika jest zabrudzona rozpryskiem.

5./ Palnik jest zbyt oddalony od materiatu.

6./ Zbyt maty lub zbyt duzy przeptyw gazu.
7./ Ztacza wezowe nie s3 szczelne.

Pusci¢ gaz lub podtaczy¢ nowa butle gazowa.

Zwigkszy¢ przeptyw gazu ochronnego lub zmniejszy¢ przeciag.

Materiat doskonale oczyscic.

Usuna¢ odprysk i koricdwke spryskac sprejem separacyjnym Binzel.

Palnik trzymac w odlegtosci od materiatu réwnej dziesieciokrotnosci srednicy uzytego
drutu spawalniczego.

Ustawi¢ przeptyw gazu na wiasciwe wartosci.

Sprawdzic¢ szczelnos¢ wszystkich ztgczy wezy.

Drut spawalniczy
tworzy petlice miedzy
rolkami i wlotem do
kapilary palnika.

1./ Otwor strumienia (szpica palnika) jest zbyt waski, nie
odpowiada srednicy zastosowanego drutu spawalniczego.
2./ Cinienie na rolce dociskowej jest zbyt wysokie.

3./ Zanieczyszczone lub uszkodzone ciegto Bowdena

w palniku.

4./ W palniku uzyto ciegto Bowdena dopasowane na inng
Srednice drutu spawalniczego.

Wymieni¢ otw6r strumieniowy za odpowiedni.

Poluzowac rolka dociskowa posuwu.
Wyczysci¢ ciegto Bowdena - ciegto Bowdena trzeba czyscic raz na tydzien lub go
wymienic.

Wymieni¢ otwor strumieniowy za odpowiedni.
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitétszerfifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

Nazov a typ vyrobku [] 280 [[] 305 [[] 309 [[] 38 |[] 38 |[] 405 |[] 3000 |[] 3500 |[] 4100

Type

Bennenung und Typ D KIT D TIGER D

Nazwa i rodzaj produktu

Vyrobni ¢islo stroje: Vyrobni ¢islo PCB:
Vyrobné ¢islo stroja: Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number: Serial number PCB:
Herstellungsnummer der Maschine: Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny maszyny: Numer produkcyjny PCB:
Vyrobce / Vyrobca

Producer / Produzent

Producent

Razitko OTK / Peciatka OTK

Stamp an signature OTK / Stempel OTK
Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby

Date of production / Datum der Produktion
/Data produkgji

Kontroloval / Kontroloval

Inspected by / Gepriift von

Sprawdzit

Zaruénilist / Zaruény list / Warranty certificate

Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje / Datum predaja

Date of sale / Verkaufsdatum

Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce

Pediatka a podpis prodajca

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers
Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim zakroku / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku / Repair note

Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem Datum provedeni opravy Cislo reklamag. protokolu Podpis pracovnika

Datum prevzatia servisom Déatum prevedenia opravy Cislo reklamag. protokolu Podpis pracovnika

Date of take-over Date of repair Number of repair form Signature of serviceman
Datum Ubernahme durch Servisabteilung Datum Durchfiihrung der Reparatur Nummer des Reklamationsprotokoll Unterschrift von Mitarbeiter
Data odbioru przez serwis Data wykonania naprawy Numer protokotu reklamacyj Podpis pracownika

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen / Uwagi
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ES PROHLASENi O SHODE / ES VYHLASENIE O ZHODE

/ DEKLARACJA ZGODNOSCI | KOMPLETNOSCI EU

prohlasujeme na svou vyluénou odpovédnost, Ze vyrobky nize uvedené spliuji pozadavky zdkona 168/1997 Sb., v poslednim znéni a zdkona 169/1997 Sh.
v poslednim znéni a nafizeni vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

prehlasujeme na svoju vyhradnd zodpovednost, Ze vyrobky dole uvedené splfiuju poZiadavky zékona 168/1997 Zb., v poslednom zneni a zakona 169/1997
Zb. v poslednom zneni a nariadenia vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

os$wiadczamy na wtasng odpowiedzialnos$¢, ze nizej wymienione produkty spetniajg wymagania ustawy 168/1997 Sb., wraz z p&zniejszymi zmianami ustawy
169/1997 Sb. W ostatnim brzmieniu rozporzadzenia rzadu nr 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:
STANDARD KIT TIGER 280 305 309 384 389 405 3000 3500 4100
PROCESSOR KIT TIGER - 305 309 384 389 405 - - -
SYNERGIC KIT TIGER - 305 - 384 - 405 - - -

Popis elektrického zafizeni:
Popis elektrického zariadenia:
Opis urzadzenia elektrycznego:

Svafovaci MIG/MAG stroj

Zvaraci invertor pre zvaranie MIG/MAG
Urzadzenia spawalnicze MIG/MAG

Odkaz na harmonizované normy:
Odkaz na harmonizované normy:
Odpowiadaja postanowieniom norm:

EN 60974-1, -10
EN 60974-10 a normy souvisejici / oraz normy powigzane

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:
Posledné dvojcislie roku, kedy bolo na vyrobky oznaceni CE umiestnené:
Spetniajg zatozenia do oznakowania znakiem CE, ostatnie 2 cyfry roku, w ktérym certyfikat CE zostat wykonany:

06

Datum vydani / Data wydania:  20. 7. 2007
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Poznamky:
Poznamky
Note
Bemerkungen
Uwagi
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